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PRESENTACION

En el dltimo decenio, se constata que el pafs ha sabido enfrentar con éxito el
desafio impuesto por la politica de apertura en los mercados internacionales, alcanzando
un crecimiento y desarrollo econdmico sustentable, con un sector empresarial dindmico,
innovador y capaz de adaptarse rdpidamente a las sefiales del mercado.

Sin embargo, nuestra estrategia de desarrollo, fundada en el mayor esfuerzo
exportador y en un esquema que principalmente hace uso de las ventajas comparativas
que dan los recursos naturales y la abundancia relativa de la mano de obra, tenderf a
agotarse rdpidamente como consecuencia del propio progreso nacional. Por consiguiente,
resulta determinante afrontar una segunda fase exportadora que debe estar caracterizada
por una incorporacién de un mayor valor agregado de inteligencia, conocimientos y
tecnologfas a nuestros productos, a fin de hacerlos m4s competitivos.

Para abordar el proceso de modernizacién y reconversién de la estructura
productiva del pafs, reviste vital importancia el papel que cumplen las innovaciones
tecnolégicas, toda vez que ellas confieren sustentacién real a la competitividad de nuestra
oferta exportable. Para ello, el Gobierno ofrece instrumentos financieros que promueven
e incentivan la innovacién y el desarrollo tecnolégico de la empresas productoras de
bienes y servicios.

El Fondo Nacional de Desarrollo Tecnoldgico y Productivo FONTEC, organismo
creado por CORFO, cuenta con los recursos necesarios para financiar Proyectos de
Innovacién Tecnoldgica, formulados por las empresas del sector privado nacional para la
introduccion o adaptacién y desarrollo de productos, procesos o de equipos.

Las Lineas de financiamiento de este Fondo incluyen, ademds, el apoyo a la
ejecucién de proyectos de Inversién en Infraestructura Tecnoldgica y de Centros de
Transferencia Tecnolégica a objeto que las empresas dispongan de sus propias
instalaciones de control de calidad y de investigacién y desarrollo de nuevos productos o
procesos.

De este modo se tiende a la incorporacién del concepto "Empresa - Pais®, en la
comunidad nacional, donde no es s6lo una empresa aislada la que compite con productos
de calidad, sino que es la "Marca - Pafs" la que se hace presente en los mercados
internacionales.

El Proyecto que se presenta, constituye un valioso aporte al cumplimiento de los
objetivos y metas anteriormente comentados.

FONTEC - CORFO
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RESUMEN EJECUTIVO
DEMARKA S.A.

Demarka 5.4. es una empresa del sector gréafico dedicada al
desarrollo vy distribucion de articuloeos gue incorporan
caracteristicas avanzadas de disefio v tecnologia.

Sus principalies linegas de producoidn son:
- Etiguetas autoadhesivas sin impresidn en plieqgos

Estas etigquetas, que son comercializadas a través de
la marca “YAdetec", han sido disernadas en  diversos
formatos v tipos de papel autoadhesivo. En estos
productos, Demarka abastece a mas del 70% del mercado
nacional.

- Etigquetas autoadhesivas para computador
Estas etigquetas, gue pueden ser impresas o en  blanco,

S uSan  para “direct mail" o identificacién de
produttos.

Fara s fabricacidn, Demarka desarrclld, a partir
de planos ¥ gspecificaciones técnicas preparadas
povr consultores norteansgricanos, una impresora

troguesladora de avanzada tecnologia.

La construccidn de esta maquina +fue encargada a
fabricantes brasilefos, efectuando Demarka directamen
te la supsrvisidn del proyecto.

- Follos de papel para fay

La empresa importa bobinas de gran dimension, las
corta vy, fFabrica rollios de papel para fax en tamanos
estandares, los cuales distribuye an el mercado
nacional.

- Articulos grdaficos de tantasia

Estos articulos, tales como estiquetas autoadhesivas
para navidad vy temporada escolar, agendas infantiles vy
juveniles, papel lustre Yy papel de regalo, son
diserados vy comercializados por Demarka, bajo las
marcas Folicolor vy



Flashtic, a través de mas de Z.000 ¢lientes a lo largo
de tode el pais, entre los cuales se  incluyen los
principales supsrmercados v librerias.

Fecientemente Demarka ha suscrito un convenio  de
licencia exclusiva con American Greetings, wuna de las
principales empresas en el mundo en este rubro, que ha
permitido 1o produccidn vy distribucidn en Chile de
tarjetas de saludo v la exportacidn de autoadhesivos vy
tarjetas.

- Impresoras por transferencia térmica

Demarka es distribuidor Helusive de los  productos
Soabar, entre los cuales se incluven las impresoras de
informacidn variable, comandadas por un computador
personal (F.{.). Sopabar es una divisidn de la empresa
norteamericana Avery-Dennison, lider mundial en
articulps gréaficos de oficina, etiguetas auwtoadhesivas
y etigquetas textiles en rollo.

EL FROYECTO TECNODLOGICO

Continuando con esta misma politica de desarrollo, es que
Demarka S.A. ha realizado este proavecto, gue permits
introducir al marcado una nueva linea de productos, cual es
la etiqueta de cartulina en rollo impresa a todo color
conteniendo informacidn variable, incluido coidigo de
barras.

El mercado obiestivo de estas etiquetas es la industria
textil y de la confeccidn. Ademds del cddigo de barras,
estas etigquetas contiensn informacidn variable, tal como
talla, diseno, colar, tipo de tela, atc.

El presente proyecto contempla en su parte medular, el
desarrollo que involucra la fabricacidn de etiquetas a todo
color con informacidn variable, destinada preferentemente
al sector  textil, o cual hna implicado, ®en su fase
investigativas

- Eesolver todos los problemas tecnoldgicos inberentes a
la impresidn Fflexogridfica v de troguelado de stiquetas
de cartulina en rollos impresos & todo color.

- Desarrollar v perfeccionar la tecnologia gue permite
imprimir cddigo de barras vy cualguier  informacidn
variable sobre estas etigquetas en rollo.
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IMFACTO TECNIEO ECONOMICO

Fara este tipo de etiguetas se estima un mercado de 25 a 30
millones de unidades anuwales, vy ventas del orden de 130
F00 millones de pesos.

l.a producecidn de etiquetas de cartulina a todo color  en
rollos, as{ como la incorporacidn del cddigo de barras a
esta etigqueta es un proceso adn no efectuado en Chile. Su
introduccidon es de gran importancia, principalmente para la
industria de la confeccidn v tiendas por departamento.

Ello permitira mejorar en  forma Ly importante la
eficiencia productiva en las labores de etiguetado de
prendas, tanto por parte de los industriales textiles y de
la confeccidn, Como de las grandes tiendas por
departamento.

La sola utilizacidn de este tipo de cddigo, permite un uso
méds eficiente de la mano de obra, dado que aharra tiempo en
la marcacidn de productos. en las labores de cambio de
precins vy también disminuye los errores de digitacidn vy
facilita la actualizacidn de inventarios, con el
consiguiente ahorro financiero por aumento de la rotacidgn.
For otra parte, es posible adicionar cualguier tipo de
informacion que facilite v apoye la gestidn empresarial vy
mejore el servicio prestado al consumidor.

Fs relevante la importancia que tiene la utiliracidn de
cadigos de barras en la implementacidn de los Sistemas
Electrdnicos de Intercambio de Datos (EDI), tecnologia que
actualmente se empieza a aplicar en el pais.

lLa adopcitn de este tipo de soluciones técnicas por parte
de una cadena de produccidén vy comsrcializacion tan amplia
como lo son las fdabricas de confeccidn y las tiendas de
departamentos, puede légicamente, significar um gran
impacto econdmico. A modo de ejemnplo, puede decirse que
esta tecnologia vya es de uso comun en los Estados Unidos vy
Canada v, en Europa sa encuentra  an la fase el
introduccion,

A mas, si onuestro pais consolida  a futuro, su politica de
exportacidn de productos manufacturados, el uso  de un
adecuado sistema de etiguetado, gue distinga claramente las
caracteristicas vy atributos de uwn determinado producto vy,
gue adicionalmente incorpore . el cddigo de barras, aparece
compo una necesidad imprescindible de tal gestidn.

Lo



II

EXFOSICION DEL. PROYECTO

El provecto tiene por objeto gue la industria textil y de
la confeccidan, dispongan de los elementos necesarios que
les permitan identificar sus productos con etiguetas de
cartulina, impresas de uno a cinco colores, conteniendo
codigo de barras e informacidn variable respecto de
atributos tales como precio, talla., disefio, sistema de
lavado v planchado, tipo de tela, etc.

Usando la tecnologia adecuada, 5 posible que wna sola
gtigueta de cartulina, muy Bien impresa a todo color,
ademas de identificear la marca del Ffabricante, contenga
codigo de barras y cualquier otro tipo de  informacidn

variable, asi COmo Lambién la identi+icacidn del
confeccionista, Fara lograr esto, el primer paso es la
impresidn de las etiquetas en rollos, lo que se ha

ejecutado en maguinas impresoras flexcogrdficas rotativas de
banda angosta.

Una vez impresos los rollos, se introducen en una maguina
impresora  por transferencia teérmica comandada por un
computador personal (F.C.0 . A través de wun  software
desarrollado especialmente, se programa la cantidad de
etiguertas & imprimir para cada atribute o conjunto de
©llos. El producto de este esquipo (impresora — computador
persconall), =zon las etigquetas cortadas vy agrupadas segan
atribute o combinacion de ellos.

Ademés, & cada etigueta se le imprime el respectiveo codigo
de barras, lo gque implica ventajas significativas para
productores v distribuidores de articulos textiles.,

En resumen, los objetivos técnicos principales del proyecto
han sido:

Frimero : Desarrcllar la capacidad tecnica (Enow-how)
para fapricar a costos competitivos v altos
estéandares de calidad, etiquetas a color vy
en rollo, destinadas preferentemente a la
industria textil v de la confeccidn.

Segundo s Desarrollar la impresion vatriable v de
coacigao de barras en este mismo tipo de
etiquetas.
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METODOLOGIA Y FLAN DE TRABRAJOD

Fara alcanzar los objetivos planteados para este proyecto,
se realizaron las siguientes etapas:

Fase de desarralle v perfeccionamiento de la +técnica de
impresicn de etiquetas en rollo en Colorama S.A., con
empleo de  una  maguina  impresora flexografica COMCDO, con
capacidad de cinco colores.

Be efectuaron las siguientes actividades especificas:

- Seleccidn vy prueba de cinco calidades de cartulina
adecuadas para este tipo de etiquetas.

- Beleccion y prueba de tintas adecuadas para imprimir a
cinco colores en flexografia.

- Seleccidn vy pruesba de barniz wltravioleta que sea
capar de dar el brillo ¥y  recubrimiento a las
etiquetas.

- Seleccidn v prusba de planchas de impresidn adecuadas
para la impresidn de selecciones de color sobre las
cartulinas escogidas.

- Seleccidn v prueba de rodillos anilox adecuados para
las tintas, planchas de impresion vy cartulinas
escogldas.

- Investigacidn vy desarrollo de la impresidn de
selecciones de colores, en flexografia.

- Desarronllo vy prueba del sistema de troguelado, lo que
implicd investigar & implemantar el ftTroquelado
mediante trogueles magneéticoes. Ezte Tipo de equipos.
de avanzada tecnologia, son los apropilados para  la
produccion de etiquetas en los tirajes gue reguiere el
mercado chileno,

Fase de desarrollo vy perfeccionamiento de la tecnologia de
impresidon de informacidn variable, incluido cidigo de
barras, en Demarka 5.A.

En esta fase se desarrollaron las siguientes actividades
especificas:

- Impresidn de las etiguetas en una unidad impresora
Boabar modelo SFX 320, Esta impresidn se realizd
utilizando etiquetas producidas en las



cartulinag seleccionadas, tres tipos diferentes de
cintas de termotranstferencia v & diferentes
velocidades de impresidn.

Medicidn de las caracteristicas ez calidad Y
tolerancia de los cddigos de barras en cada etiqueta.

Determinacidn  de la cinta de transferencia mas
adecuada a ser usada con cada una de las cartulinas
seleccionadas.

ArAalisis de las diferentes alternativas de software
disponibles para la impresidn de cddigo de barras e
informacidn variable en mdaguina Soabar. También se
desarrnlld programas Cara algunas aplicaciones
gapeciales,

Elaboracidn de Manual Teécnico, gue explica lo gue es
un Codige de Barras v su aplicacidn en la industria vy
grandes tiendas. Eete manual se presenta en el Anexo
.? "

Divulgacidn de la labor realizada v de los resultados
obtenidos & personal gerencial de las principales
industrias de confeccidn vy tiendas de departamento del
pais. Ello se efectud en wuna charla realizada en ias
oficinas de Depco, Departamento dee Gondificacidn
Comaercial, entidad dependiente de la Cémara Nacional
de  Comercico, v encargada de la administracidn del
sistema de cddigo de barras en Chile. Enp esta charla,
tambien se hizo entrega del Manual Téonico a cada uwno
de los asistentes.

El programa de ejecucidn del orovecto., cuva fecha de inicio
fue el & de Mayo de 1992, se presenta a continwacion en la
siguiente Carta bhantt.



URGANIGRAA DE ACTIVEDADES

ACTIVIDAD MES MES MES MES MES MES MES  MES MES MES MES MES  MES
t 2 3 4 3 ] 7 ] EAN (I ) S V' 13

5.‘

ORGANIZACION TECNICA Y ADM,
PUESTA EN MARCHA -}

IMWPRESION A COLOR

- GELECCION DE CARTHLIMGS @ ———- —

- DESARR, SISTEMA TROBUELADD @ == 3

- INVEST. IMPRES. FLEXOGRAFICA e — 3

INFORFE DE AVANCE -
INVEST, Y DESARROLLO IHPRESTON

VARIABLE ¥ SELECCION CINTA 2E
TRANSFERENCIA )

INFORME FINAL —————-)

Las +fuentes de  informacidn para el proyecto han sido libros,
revistas ¥ conocimientos adquiridos en  exposiciones
especializadas.

1.~ Libros

- Codigo de Rarras, dissfos, impresidsn vy control de
calidad. Guillermo E. Erdel.

- Reading Between Lines, an introduction to Bar  Code
Technology. Craig k. Harmon and Russ Adams.

- Flexpgrafia, principios vy practicas. Flexpgraphic
Technical Association.
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Revistas

= Flewo, Flexographic Technical Association.

- Flexo Esparol, Flexographic Technical Association.

- Labels ard L.abelling International, Labels
L.abelling Fublishers Ltd.

Expasitores Internacionales

- DRUFA (Druci und Fapier Autstellung) 1982
Dissel+forf, Alemania.

- FRINT 83, en Chicago USA.

- DRUFA 86, en Dilisseldorf.

- DRUFA 90, en Dilsseldor¥f.

- SCANTECH EUROFE, en Frankfurt, 1990,

- SCANTECH UBA, en Dallas, USA, (9%91.

- BOEBIN SHOW, en Atlanta USA 1992.

- LABEL EXFO, en Chicago USA 1992,

and

en
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RESULTADOS

Se presenta & continuacidn ios resultados de la
investigacion realizada, tanto en la resclucidn de los
problemas tecnoldgicos inherentes a la impresidn

flexografica v troguelado de etiquetas de cartulina, como
en el desarrollo vy perfeccionamiento de la tecnologia que
posteriormente permite  imprimir cddigo  de barvas e
informacidn variable en estas mismas stiguetas.

IMPRESION FLEXOGRAFICA

Se analirza a continuacidn la investigecidn realizada asi
comn las  experiencias obtenidas en ftorno a cada uno de los
parametros que influyen en producir una etigueta con las
caracteristicas sefaladas. Se retiere especificamente a
los siguientes parametros:

- Fapel

- Frensa

- Flancha de impresidn
- Aniloy

- Tintas

-~ Seleccidon de color

- Trogueles flexibles
- Barniz

Finalmente se presenta el resultado final obtenido en 1a

impresidn de una etiqueta a color por flsxogratia. Esta
impresidn se ha realizado aplicando los resultados v
conclusiones arrojados por  la investigacidn de cata

pardametro.



FAFEL

El proyecto de etiguetas para uso textil con informacidn
variable supone el papel como substrato gengrico.

£l papel se fabrica en diferentes pesas, en una gran
variedad de densidades v acabados.

La unidad de peso  basico se defing en gramos/metro
cuadrado. A los papeles de mas de 200 grs./md comanmente
ze les denomina cartulina.

Dependiendo de la importancia de la blancura en el producto
final, los papeles son fabricados con fibra sin blanguear o
blangueada.

Al papel se le aplica una gran variedad de recubrimientos.
Algunos se aplican para mejorar la apariencia del papel vy
la superficie a sgr impresa, otros s aplican para dar
resistencia al agua, Qrasa o dar posibilidad de termo

sellar. Recubrimientos hechos de caolin con adhesivos a
hase de almidén dan wuna superficie de impresidn suave vy
uniforme sin retardar gl secado e la tinta. Este

recubrimiento comtinmente se dernomina  estuco, v permite  una
reflexidn uniforme de todos los colores gue conforman el
haz de luzr blanco.

Dadas las caracteristicas de nuestro producto (etiguetas
para prendas textiles) y atendido el tipo de etiquetas
tradicionales que se pretende sustituir, se ha definido los
siguigntes papeles DaAsicos a EnBayar:

- Cartulina coucheé estucada en una cara y con el reverso

blangqueado, con un peso de 280 grs./md de procedencia
nacional (muestra F-1, Anexo 1).

- Cartulina couche estucada en una cara con £l reversao

blangueado, con un peso de 221 grs./md de procedencia
EEUL (muestra P-2, Ansxo 1),

a 1(:) -



- Cartulina couche estucada en ambas caras con un peso
de &30 grs./mZ2  de procedencia importada (muestra P-3,
Anexao 1).

- Fapel couchg estucado en ambas caras con un peso de
170 gre./md de procedencia importado {(muestra F-4,
Anexo 1),

- Cartulina sin gstucar fabricada en base a papel
recicladao con un peso de 200 grs./m2 de procedencia
rnacional {(muestra F-53, Ansxo 1).

En el Anexo 1 "Fapeles”" se presentan muestras de los
papeles probados.



FRENSA

El tipo de prensa a utilizar en este provecto €% UNa pransa
flexograficva de formato angosto.

l.a prensa flexografica de formato angosto ha sido disefada
para la produccidn de stiguetas vy +formas impresas de bobina
a bobina por impresidn flexogréafica, barnizadas vy con
troguelado rotatorio. Estas prensas constan de secciones
de desenrollado v enrollade de la bobina, varias estaciones
de impresidn flexografica, una estacidn de barnizado y  una
seccidn para corte, usualments por troqQueles rotatorios,. en
registro con la impresidn. Imprimen vy troguelan a
veloridades de hasta 180 mts. por minoto. Estas prensas
tienen opcionalmente la capacidad de perforar y retirar el
desperdicio de material, cortar a hojas o enrollar vy
laminar., Las prensas Fflexograficas de  formato angosto
procesan rolles entre 4 y 24 pulgadas de ancho.

Hay tres ftipos de prensas: e torre, de ¢ilindro de
impresidn central y prensas en linea.

a) En las prensas de torre, las estaciones de color
individual estdn equipadas o apiladas una encima de la
ntra, a uno o ambos lados de la estructura principal
de la prensa, con una & ocho estaciones de color,
siendo la més comin la de seis colores.

n) En las prensas de cilindro de impresion central, las
pstaciones de color estdn dispusstas alrededor de un
solo cilindro de impresidn de acero, montado en la
estructura principal. Dada su gran facilidad para
mantener excelente registro, esta prensa es MLy
utilirada por convertidores de materiales extensibles.

£l desarrollc de disefos graficos complejos vy la
continua demanda de impresidn multicolor  han permitido
que esta midgquina haya sido recomendada para todo tipo
de substrato. La desventaja de este tipo de prensa es

que el gspaciamiento entre colores dispuesstos
alrededor del tambor central es pequefdo, 1o gue no
permite un perfecto secado gntre cada coior,
dificultando asi la impresidn de policromias de alta
calidad,

c) La prensza en linega s la mas usada. Sus estaciones de

color son unidades completas, separadas, dispusstas
horizontalmente & impulsadas por un eje de transmisidn



comtin, Estas prensas puaeden tener cualguier namero de
colores vy  tienen la versatilidad de imprimir sobre
amhas caras de un rollo usando la barra inversora.
Dada su  estructura de unidades independientes, pueden
anregarse e Colores, estaciones de troguelado,
barnizado v laminado.

Fara entender las dreas de dificultad técnica gue han
ge abordarse en este proyecto, a continuacion se
definird someramente los elementos gque conforman cada
unidad de impresidn,

.as  unidades de impresidn, independientes entre si,
para cada color a imprimir tienen una estructura  como
las indicada en el Cuadro siguiente:

CILINDRO DE
IMPRESION

> LAMINA QUE SE IMPRIMIBA

%Mﬁlﬂ {(DOCTOR BLADE)

CILINDRD PORIA
CLISE

RODILLO
ANILOX

RODILLO
CAUCHO

— TINTERD

En @1 tintero se deposita la tinta gue es recirculada
de un estangue mayor por medio de una bomba. La
funcién del rodillo de caucho del tintero es la
entrega dosificada v la limpieza del exceso de tinta
sobre el rodillo anilox., Este rodillo estd sujeto a
presiones relativamente altas ya sea a causa del
sistema con el cuwal se presiona o por la accidn d e
bomheo hidraulico que se genera al comprimivrse el



exceso de tinta en el espacic ague lo separa del
rodillo anilox, Debido a estas presiones o1 disefo
del rodillo del tintero y el tipo de goma (dureza) es
critico.

El propdsito del rodillo anilox es simplemente
transterir umna cantidad medida de tinta desde su
fuente original (rodilio del tintero} hasta el
cilindro porta clise, El espesor apropiado de la
pelicula de tinta sobre el rodillo se loara por la
accion limpiadora del rodillo del tintero y por medio
de una cuchilla o racla de angulo invertido (Doctor
BElade). Este espesor de tinta es el que se transfiere
al clise para la impresidn.

El wilindroe porta clisé como su nombre lo indica
soparta  la plancha e impresidn. Esta plancha
flexible vy de sobre relieve transporta otra cantidad
da tinta dosificada desde el rodillo aniloxr a la
lTamina & imprimir, depositdndose en esta par la
presion ejercida contra el cilindro de impresidén.

La prensa, en combinacidn con la plancha de impresidn
o cliseé, el substrato, la tinta v el troguel son los
camponentes basicos del Trabajo tle impresidn
flexogratica.

Fara este proyecto, dada la gran versatilidad vy
calidad de impresidn del tipo de prensa Flexografica
en linea, e utilizd wuna prensa marca Comco, de
formato angosto segun las siguientes caracteristicas:

- Ancho de impresidn @ 15 cms.

- S unidades de impresidn

- Barra de inversidn de rollos, para poder imprimir
ambas caras del substrato.

- Unidad de barnizado UV

- Unidad de laminado

~

- 2 unidades de troguelado



FPi.LANCHA DE IMPRESION (CLISE)

Hay muchas clases de materiales vy fabricantes de planchas
en el mercado, wistiendo dos grandes categarias
actualmente en uso. La plancha de caucho por moldeo v la
plancha fotopolimera.

La plancha de caucho es flexible y de relieve. GSe aobtiene
como duplicado a partir de un molde que & su  vez se ha
producido de un patrdn o original.

La plancha de fotopolimero, un plastico sensible a la luz,
es facil v rdpida de duplicar. El material base con gue se
fabrica puede ser liquido viscoso o laminas sdlidas del
espesor apropiado. En ambos casos, la plancha es  formada
por la exposicidn del fotopolimero a la luz WV, a traves
de una pelicula negativa que contiene la imagen que se
desea reproducir. La pelicula negativa es colocada en

‘contacto con la capa de liguido o sobre la superticie de la

lamina fotopolimera. El conjunto es wpuesto a la  luz
U.V., donde la luz gue pasa endurece el fotopolimero v las
aAreas no  expuestas guedan intactas. Después de la
exposicidn &)1 fotopolimero ez lavado con un solvente,
removiendose el material no endurecido dejando asi las
areas expuestas o de imagen duras y en relieve. Cada
plancha fotopolimera es un original.

Fara lograr impresiones de alta calidad, especialmente
seleccliongs ul] colores, =1c] utilizan nlanchas e
fotopolimero, habiéndose ya descartado para ello la plancha
de caucho.

Egtas planchas uwna wvez procesadas, son inspecclionadas
minuciosamente, de mods de gue cumplan con los  requisitos
para una buens impresicn. Especial culdado se pone  en
detectar problemas de exceso o insuficiencia de exposicidn
a la luzx U.V., insuficiencia en @]l secado, saturacidn de
solvente, aparicidn de imdgenes no contempladas en el
original y planchas torcidas.

Dado que la plancha fotopolimera flexible tiene un espesor
v gsta se coloca sobre una superficie cilindrica (cilindro
porta clisé) la parte en relieve sufre una elongacidn en
el sentido perpendicular al eje del cilindro,.

Asi, tados los originales negativos deben confeccionarse
tomando en consideracidn esta elongacidn que se produce en



la impresidn. Fara ello =e ha desarrollado una rutina &
seguir para nuestro personal gue contecciona los
originales, apoyados por P REramas computacionales
especial irados.

CONCLUSTON

El reguisito bédsico para una buena impresidn es un clise de
fotopolimero muy bien terminado.

Fara la impresidn de trabajos & color de calidad se ha
deftinido como aproptado un clise con las siguientes
caracteristicas:

- Compatibilidad con tintas en base a agua o &n base a

alcohol
- Capacidad de reproduccicn
Medios tonos T 5 oa 90U

Funtos Alslados : 0,38 mm de diametro
Lineas y Textos : Gy,41 mm de ancho
- Pureza 1 3540 shore A



ANIL.OX

El rodillo anilox es wuna plieza importante en el tren de
rodillios completos gue se usa en @l proceso de impresidn
flexografica. El rodillo anilox distribuye sobre . la
plariccha de impresidn el volumen de tinta dessado, gque es
almacenada en pequefas celdas grabadas en =4 superficie.
El cilindro puede ser grabado mecanicamente y revestido de
cromo, grabado mecdnicamente vy revestido con ceramica, o
puede ser acero revestido de cerdmica, grabado sn laser.

La forma de celda grabada mecdnicamente en la superficie
del rodillo de uwuse més comin en  impresidn  flexogréafica
tiene la forma de una pirdamide invertida. UOada celda sobre
la superficie total del rodillo es un duplicado exacto de
todas las otras celdas y por tanto matemdticamente se puede
calcular la capacidad volumétrica de tinta gue puedse
transportar el rodillo.

El mumero de reticula indica el namero de celdas por
pulgada linsal. El volumen de tinta que se aplica con las
varias reticulas depende del nimero de celdas v la forma vy
volumen de cada celda individual.

CONCLUSION

En nuestro casos, habiéndose efectuado wuna investigacidn a
nrivel de proveedores de las caracteristiceas que deben
tener los anilox para ser usados en la impresidn  de
cartulinas del tipo de las definidas en este proyecto, se
ha definido la siguiente tabla de uso de anilox.

TIFO DE IMFRESO ANILOX
Linea/Texto Cromo 200 celdas/pulgada
Fondo . Cromo 100 celdas/pulgada

Seleccidn de colores/
tramas Cerdmico 4590 celdas/pulg.




TINTAS

En este proyecto se ha usado dos tipos de tintas para
impresidn Flexogratica.

-~ Tinta liquida a base de solvente alcohol vy égsteres
- Tinta liguida al agua

La tinta liguwida & base de solvente esta compuesta de
colorante o pigmento disperso en una solucidn de resina
sdlida disuelta &n solventes vorlatiles - alcohol
isopropilico y acetato—. El solvente.se usa para dar
Fluidez al color sdlicdo v desaparece cuando la tinta se
Seca.

Fara la mayoria de las aplicaciones es deseable gque la

tinta tenga 1a MmeEnor viscosidad posible para una
concentracion dada de solidos de resina. El alcohol
isopropilico es el solvente mds pobre ya gque origina las
gnluciones de mavor  viscosidad. Esto puede causar una

pobre impresidn y mal brillo. Adicicones de propil acetato
rebajan la viscosidad, pero sin embargo, adiciones mayores
pueden danar los cliseés de impresidn.

Estos componentes no se evaporan en las mismas proporciones
en que son originalmente mezclados. Esta peérdida dispargia
por  evaporacisn causa cambios en las proporciones  del
solvente en el tintero 1o que lleva a cambios de viscosidad
y por  lo tanto, color v calidad de impresidn. Trabajos
compleios de policromias, cddigo de barra, e  impresidn fina
reguieren un apropiacdo squilibrio del solvente.

Las tintas al agua son mas taciles de manejar gque las
tintas en base a solventes va que su manor volatilidad da
una mayor estabilidad en 2l tintero por 1o gque sélo se debe
ajustar la viscosidad ocasionalmente. La alta solvencia de
lag tintas al agua reguieren adiciones minimas para reducir
la tinta a la viscosidad de impresidn vy permite imprimir
con tintas de alte contenido de sdlido que ayvudan al secado
rapida de la impresion.

L.a  adecuada seleccidn de las tintas v su maneljo 5 muy
importante en la impresidn de policromias, especialmente en
tres aspectos: intensidad, transparencia y estabilidad.

L.as  tintas para la impresidn de policromias deben ser
transparentes. Cuando se imprime, la luz debe pasar a
traveés de ésta hacia el substrato bhase (papel) vy ser
reflejada por éste v no por la superficie de la tinta
misma. Esto es importante puesto gue los colores  son
creados por la absorcidn selectiva de la luz de las
distintas capas de tinta.



Al imprimir policromias con tintas naclionales a base de
splventes, los resultados son muy dispares vy de colores con

poca  intensidad. Ello basicamsnte debido a que la
visgosidad de la tinta entregada por el proveedor, asi Ccomo
el tamafo de la particula no es pareja. Esta varia de
color en color v aldn en un mismo color, entre partida v
partida. Los proveedores de tinta nacionales importan el
pigmentc que es molido en sus propias  instalaciones en
peguenns lotes de fabricacidn,. A ello se agrega 21 hecho

gue la tinta a base de solvente sufre de por si cambios de
viscosidad en el tintero de la prensa,.

For elloc., la calidad de impresidn gue hemos obtenido con
estas tintas, si bien satisface por calidad/precic a
algunos tipos de impresidn poco xigentes, no ha pasado una
prueba de suficiencia para la impresidn de policromias,
fondos llenos v textos de calidad.

Las tintas liguidas al agua de reciente desarrollo por los
proveedores de tinta nacionales gue hemos solicitado, ©on
especificaciones precisas de transparencia e intensidad,
las han confeccionado comp partidas experimentales v sus
resultados adan son  insatisfactorios. Las que hoy producen
estdn destinadas a mercados de envoltorios, cajas de cartdn
corrugads con baja edigencia en cuanto a la calidad de 1la
impresian.

Estas conclusiones se aprecian en las diferentes pruebas
realizadas, y que se presentan en el fAnexo 2, en que se
demuestra claramente gue la tinta al agua importada da wuna
nitidez vy contraste de colores muy superiores a las
obtenidas con tintas en base agua y solventes nacionales.

Sin embargo. se sigue trabhajando en conjunte con las mas
arandes plantas productoras de tintas nacionales para el
desarrollo de una tinta al agua gue satistaga nuestra
erigencia de calidad.

For otro lado, las tintas al agua de origen impartado  han
dado excelentes resultados, tanto en la impresidn de fondos
comp policromias, 1o cual gueda claramente reflejado en el

-~

Anexo 2.

EFstas tiptas al agua las hemos importado en forma directa
de un proveedor norteamaricano.



CONCL.USTION

De 1
a usa

1.~

as pruebas desarrolladas para definir el tipo de tintas
r, se puede concluir lo siguiente:

Fara mantener una calidad adecuada v uniforme, debe
usarse tintas en base a agua.
For ahora estas tintas al agua deben ser importadas.

Se debe sequir trabajando en conjunte con fabricantes

de tinta nacional pars el desarrollo de una tinta al
agua de busna calidad.

- EO -



SELECCION DE COLORES

L& técnica de impresidn e policromias consiste en
descomponer la estructura de un original sobre peliculas
fotograficas, una  por cada color, % reconstituirla

posteriormente en la prensa a través de la tinta,
imprimiendo color por color.

La seleccidn o separacitn de colores es el proceso  por
medio del cual el original a todo color es separado en
peliculas totografticas expuestas a traveés de filtros de los
tres colores primarios de la  luz. Los tres colores
secundarios {(amarillo, magenta y cian) son el resultado del
procesn de separacidn  y se convierten en los tres colores
basicos de la tinta para la impresidn de policromias. f
gstos tres colores, v para mavor nitidez v contraste en la
impresidn, s& agrega el color negro, como una  cuarta
pelicula en la separacidn de colores.

Las peliculas gue s obtienen de una separacidn de color
deben estar tramadas vy  las lineaturas van desde 50 hasta
200 lineas por pulgada, dependiendo de la capacidad de la
prensa gue se utilice en la impresidn.

La reticula que s2 necesita la determina también la
distancia a la cual se observa el impreso vy las
caracterigticas y requisitos de calidad. La resolucidn es
mejor vy la distancia de observacidn menpr con una reticula
Fina, (de mayor noamero de lingas por  pulgada) pero su
dificultad de impresidn es mayor.

CONCLUSION

En Anexo ¢ se presenta la informacidn extraida de las
prusbas impresas que se hiclieron para distintas opciones de
lineatura de peliculaz, estableciéndose como dptima la de
130 lineas por pulgada con separacidn de colores a traves
de scanner electrénico plano.
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TROOGUELES FLEXIBLES

Los trogueles flexibles son una importante alternativa para

la confeccidn de etiguetas de forma. En el caso de
impresidén flexografica sus ventajas sobre los trogueles
macizos cilindricos grabados, son suU menor precio, rapidez
de confeccion, simplicided para los cambios de trabajo,
facilidad de almacenamiento y mantencidn, vy la casi
ilimitada libertad de diserno de su forma. Estas ventajas
son  gravitantes en el costo de trogquelado de partidas
pequenas, que son las que normalmente se imprimen en Chile.

El troguel flexible es wna plancha con la Figura a cortar
en alto relieve yv con filos cortantes, que se monta en un
cilindro magnetico gue tieng anillos de rodado en  sus
extremos que descansan sobre el cilindro contra presidn,
manteniendose asi  la exacta distancia entre ambos, por
donde pasa el substrato sobre el cual se ha de cortar la
figura requerida. Normalmente el trogquel se xtiende sobre
todo el desarrcllo del cilinmdro magnético. Al curvarse el
troguel seobre el cilindroe magnético, ia linea de corte se
deforma por 1o gque su disefo debe considerar una distorsicn
circular, la que es realirada por el proveedor del troguel,
a partir del original.

Estos trogueies tienen una vida Gtil de JIO0D.000 a 1.000.000
de revoluciones. El cuidado con gue deben manejarse
influye decisivamente en su vida Gtil, asi como el material
que cortan vy el disedc del corte.

Las planchas e troguel flexible estdn confeccionadas
comanmente de acero inoxidable. La parte cortante del
troguel se obtieng por la remocidn de material por  un
proceso fotoguimico, es decir, sin proceso mecanico, lo gue
da casi completa libertad en el disefo de la linea de
corte.

Los troqueles flexibles se dividen en dos grandes grupos.

Los mas usados son de medio corte para etiguetas
autoadhesivas. Los segundos son los de corte completo, es
decir, cortan tode el grosotr del substrato. Recientemente

el avance de la técnica de fabricacidn de estos trogueles
ha permitido combinar ambeos tipos de corte en un  solo
troguel.

La tecnologia de produccidn de trogqueles +Flexibles s ha
desarrpllado en Europa vy bEstados Unidos, por lo que estos
trogueles deben ser enviados a confeccidn al extranjero.
FPara @llo se ha establecido formatos tipos de  informacidn
con el Frovesdor, en  gue guedan claramente definidas las
caracteristicas técnicas vy de disefio de cada troguel, de
manera de evitar cualguier error.

v
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Fara la produccidn de trogueles fledibles en el extraniero
debe presupuestarse un tiempo de 1% dias, entre el envio de
la orden de compra con todos los antecedentes via fax y  la
recepcidn del troguel via courier.

CONCLUSION
Se realizaron mdltiples = pruebas de troguelado, con
cartulinas Y trogqueles diferentes, splucionandose

practicamente la totalidad de las dificultades técnicas
aparecidas.

En el Anexo I se presentan en el punto 1, una muestra de
cartulina trogquelada con troguele flexible. La conclusidn
obtenida es muy  clara, v pusde decirse gue habida
consideracion de aspectos técnicos vy de disedo gue deben
ser  tomados en cuenta, &6 posible obtener etigquetas
trogueladas de muy wvariadas formas en todas las cartulinas
utilizadas.

En 2]l punto 2 del Anexo 3 se presentan aquellos aspectos
tecnicos v de disefio que debern tomarse en cuenta.

e
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Fara la producecidn  de trogueles +lexibles en el extraniero
gebe presupuestarse un tiempo de 15 dias, entre el envio de
la orden de compra con todos los antecedentes via faw vy la
recepcidn del troguel via oourier.

CONCLUSION
He realizaron maltiples prushbas  de troquelado, con
cartulinas ¥ trogueles diferentes, soluciondndose

practicamente la totalidad de las dificultades fTécnicas
aparecidas,

En el Anexo B =e presenta en el punto 1, una muestra de
cartulinaeg troguelada con trogquel Flexible. l.a conclusidn
obtenida es muy clara, v nuede decirse gque habida
consideracidn de aspectos téonicos v de disefo gque deben
st tomados en  cuenta, es posible obtener etiquetas
troqueladas de muy wvariadas formas en todas las cartulinas
uwtiliradas.

Ern el punte 2 del Anexo 3 se presentan aquellos aspectos
teonicos vy de diseno que deben tomarse en cusnta.



BARNIZ

Junto a la reproduccidn natural v  fiel de los colores, esta
cobrando cada vez mas  importancia el uso de proteccidn del
impreso con plastico transparente o barniz.

El barnizado tieng una doble finalidacd:

- Mejorar la presentacidn del producte impreso  (barniz
opaco, semi brillante, brillante).

- Froteger la superficie impresa, al roce.

l.as magquinas modernas permiten la aplicacidn de parniz en
linea, esto es usando un cusrpo impresor como unidad de
barnizado.

En principio se puede barnizar cualguier impreso. Histe
barniz de sobire impresidn de secado a temperatura normal vy
barnizado U.V. (Ultra Violeta).

El barniz de impresidn &5 Similar a la tinta con cerca de
un 304 de parte sdlida. Se seca por evaporaclidn del
solvente a temperatura normal. Bus caracteristicas fisicas
SOMn:

Buen brillo

Euena resistencia al roce
Seca con rapides

Es inodoro

El barnizado U.V. seca por radiacidén, v toda la masa del
barniz s polimeriza formando uwuna pelicula dura spbre el
impreso aplicado. Sus caracteristicas fisicas son:

Altisimo brillo

Duro v resistente

Seca inmediatamente

Altisima resistencia al roce

En la mdguina flexografica Comco, en que se realizaron las
experiencias se puede utilizar en linea ambos tipos de
barniz vy ademas la aplicacidn de una lamina de pléstico
superficial.

En el Anexo 4, muestras 9 v 6 pusde apreciarse el efecto
gque sobre la etigqueta produce &1 uso de barniz UV nacional
o importado.
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CONCLUSTION

El barniz Ultra Vicleta de origern importado dio
optimes resultados. E1 barpiz UV nacional proporciona
menos brillo v ademds el proceso de polimerizacidn es
més  lento, lo cual obliga a imprimir a velocidades
sensiblemente menores a las utilizadas corn barniz
importado.

Se debe sequir trabajando en conjunto con los
proveaedores nacionales de manera de mejorar la calidad
de su barniz L. V.

oy
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ITMPRESION FLEXOGRAFICA ~ RESULTADO

FINAL OBTENIDO

Esta stiqueta ha sido impresa

sequn los  siguientes para

metross

pliamente satistactorio
cumple totalmente comrn los rg
querimientos técnicos vy de
talidad del presente provec—

Cartulina couché 230 grs.
Fremnsa flexogrdfica Comco,
con cuatro estaciones de
impresidn v una de barniza
do W.V.

Flancha de impresidn en fo
topolimero Cyrel HOS 1.7.

Anilox ceramico de 450 14
neas/pulgada.

Tintas al agua importadas.

Separacidn de color de 133
lineas/pulgada.

Troquel flexible para eti-
guetas,

Barniz V. importado.

resultado obtenido esg a

~< i3
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IMFRESION DE CODIGO DE BARRAS E INFORMACION VARIARLE

Esta stapa del proyecto de investigacidn tuvo par objeto
gvaluar los distintos tipos de cinta de termotransferencia
que comercializa BSoabar Systems Division de UBA, para la
impresion de  informacidn variable sobre los diversos tipos
de cartulina sometidos a estudio en este provecto, asi como
las alternativas de  "softwarea" utilizadas por estas
impresaras.

ELEMENTOS UTILIZADOS

Los elementos uwtilizados en esta etapa de la investigacidn
fueron los siguientes:

1ot~ Maguina SOABAR modelo SEX 220

Las principales caracteristicas de impresidn de
esta maguina son las siguientes:

Tipos de cddigo de barra: UFC-A4 v Ei code 128;
Iterleave & e 5 Codabar;g EAN-173 ¥ =H
MEl/Fiessey.

Tipos de letra: NMNueve fuentes alfanumericas deg
e 0.035" hasta 0,330" de alto, ademas de OCR-H vy
OCR-M. Todas las fuentes se pueden expandir hag
ta B8 veces, logrando una altura maxima de 6,3 cm.

Rotacidn de caracteres: O grados; 90 grados; 180
arados y 270 grados,

Velorcidad de impresidn: Variable hasta 10.16
cms. por segundo.

Area de impresidn: Hasta 11.18 cms. de ancho.

Comunicaciaon: Interfase RE~-Z320; RS—-42E2 a
velocidad de 300-9500 baud.

Tamano de etiguetas: Ancho de 1,9 cms. a 11.68
cms. ;s largo de 1027 cms. a 12,7 cms.

Temperatura de impresidn: WVariable.



1.2,

3y

Quick Check 300

Verificador de cddigo de barra fabricado por la
firma Fhotographic Science Corporation de USA.

Este instrumento permite controlars

a.- "Dimensidn del Cddigo" como factor de “x',
siendo x, el ancho del modulo méds angosto
del cddigo, sea este una barra 0 un  especio
en blanco.

El valor "x" tiene una tolerancia de +- 15%,
lo que no significa que desviaciones mayures
no puedan ser leidas por los "scannetrs”

b.~ "Befal de Contraste de impresidn’ (FCB) que
es la relacidn existente entre; el 4 de luz
refiejada por 1los espacios (RL)., v el 4 de
luz reflejada por las barras (RD}.

FCS = ARL - 4RD

El wvalor dptimo para KL es 1004 al rno
absarber luz vy 0% para KD, desde 1 momento
gue el color negro no refleja luz.

El wvalor minimo aceptado para la sefal de
contraste es de 734U.

c.— "Largo del Cddigo" representa el namero de
digitos que tiene el cddigo, 1o que es una
constante para cada cddigo.

d.— ThAceptabilidad del Cddigo" que representa su
posibilidad de ser leido por un scanner a
pesar de gue alguno de sus elemertos pueda
estar fuera de tolerancia. El cddigo es
aceptado o rechazado.

Cintas de Termotransferencia

bna cinta de termotransferencia consiste en una
hase de poliester.



recubierta de wuna pelicula de tinta, la que es
transferida por efecto de la termperatura desde
el poliester, al material a imprimir. Las cintas
por sus  caracteristicas de fabricacidn se  deben
mantener a temperaturas entre O vy 3% grados C.,
cen una humedad e 25 a 89%., libre de
condensacidn, y por un periodo no superior a  un
ano.

Los tipos de cintas utiliradas corresponden a:

- Estandar o normal
- Especial
- Fremium

La diferencia entre. estos tres tipos de cinta
estd dada por su  adnherencia sgbre distintos
sustratos, vy por lo tanto por la nitidez v
resultados de lectura de los codigos de barra.

Las cintas en estudic son productos de distinta
calidad, la cual aumenta del tipo "estandar” al
tipo "premium’.

Cartulinas

l.as cartulinas son las mismas utilizadas en la
etapa de impresion flexogrdfica, a saber:

- Cartulina coucheé estucada &n wuna cara y  con
reverso  blangqueado, ©on un  peso de 220
gr/me, de procedencia nacional.

- Cartulina couché estucada en una cara y con
reverso  blangueado. con un peso de 22
gr/mZ, de procedencia importada.

- Cartulina couche estucada en ambas caras,

conoun peso  de 230 gr/md de procedencia

importada.

- Cartulina sin estudar Ffabricada &n base a
papel reciclado con un peso de 200 gr/m2,. de
procedencia nacional.

LY’
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En esta stapa de la experiencia no fue necesario
probar el papel couché estucado en ambas caras de
170 gr/m? imporitado, dado que su dnica variacidn
respecto de  la cartulina covechée  de 220 gr/m2  es
el gramaje, lo gue no incide en su posibilidad de
impresion QP las impresoras te
termotransferencia.

En meta experiencia se utilizd el cddigo EAN-13E
comc cédigo de barras por  ser este el cddigo
atloptadn e Chile LT cddign oficial  de
productos para transacciones en 21 mercado, y por
lo tanmto, el gue debera ser usado por todo el
sector de la industria textil.

£1 cddigo EANM se caracteriza por ser un cddigo
numérico de 12 digitos még un  digito verificador.
Los tres primeros digitos representan al pais
(Chile 780, los cuatro siguientes al namero de
Empresa v los cinco finales reprasentan el
producto.

2.~ IMPRESION

Teniendo &n cuenta las variables consideradas, s procedid
a imprimir las etigustas utilizando los +4res Tipos de
cintas v 1los cuatro diferentes papeles.

Las doce combinaciones fueron impresas en la méguina Soabar
SFEX 320 usando dos velooidades "D y "E" vy tres
temperaturas de impresidn "g", "&%Y vy "la",

lLas velocidades v temperaturas seleccionadas corresponden a
las recomendadas para este tipo de impresidn, dado gue una
gran parte de la superficie de la etigqueta gueda sin
impresidn, vy a gue las barras del cddigo estdn impresas en
@l mismo sentide del avance del papel. Las velocitades
utilizadas son las mds altas disponibles v las temperaturas
pstdn en el rango de logs valores medios.

Todas las pruebas realizadas fusron sometidas al  control de
ralidad del verificador de cddigos Guick Check.

RESULTADOS

En el Anexo 5 v a manera de ejempnlo, se preserta una etigue
ta impresa de cada una de las combinaciones & wvelocidad

"D, con el resuitado del test de impresion para  los
giguientes parametros:

- 3‘:) -



- Dimensidn del Codigo como factor de "x"
- S5efal de contraste de impresidn FLS

A continuacion se presenta un analisis de los resultados de
impresidén obtenidos para cada uwno de los tipos de papel
estudiados:

P G Cartulina couche estucada en uwna cara reverso blanco
de 220 gr/m2, fabricacion nacional.

Todas las muestras san aceptadas por el Quick Check

como  aptas para ser leidas por un scanner. 5in
embargo, es posible establecer diferencias en cuanto a
la dimensidn """ del ciédigo., encontandose fuera de
ANGo, las combinaciones de velocidad (V) ¥

temperatura (T) correspondientes a:

Cinta Fremium ninguna
Cinta Especial Dio E? y E10
Cinta estandar D% v D10 E10

En cuanto al contraste de impresidn PCS, valores de
Z0% o menos, fueron establecidos en las muestras
Impresas Coni

Cinta premium pa, pe y Dio Eg., EY v E10
Cinta especial L8 v DY @ vy EL10
Cinta estandar De

para el mismo parametro los valores superiores a 95%
fueron para:

Cinta esstandar D8 v Do E8B. EY v EI10

De la calidad de presentacidn de las muestras impresas
en este material e puede agbservar  una clara
diferencia en favor de ia cinta estandar con una
combhinacidn de velocidad £ v una temperatura media 9,
1o que se ve avalado por la medicion instrumental.

Da Cartulina coucheé estucada en una cara reverso blance
de 220 grs/mi, importada.

Al igual gue en el caso de la cartulina nacional todas
las muestras son consideradas aceptables por ®l1 Guick
Check, 1o gue las hace legibles por los scanners,

i
iy
i
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En las mediciones realizadas, respecto de la dimension
"H" del cddigo, los resultados dan como fuera de rango
las siguierntes muestras.

Cinta premium ninguna
Cinta especial nDio E10
Cinta estandar 1o EGQ vy EL10

Valores de contraste PCS de 0% o menos arvojaron las
muestras:

Cimta premium De £
Cinta especial 0a
Cinta estandar ninguna

Valores de contraste superior al 234 se observaron en
las siguientes muestras:

Cinta premium ninguna
Cints especial E8 vy E9
Cinta estandar £a

5i bien es cierto que la muestra EB  impresa con cinta
estdndar alcanza un wvalor de contraste superior al
99%, @in embargo, su dimensidn "x" esta fuerea de rango
y por lo tanto, la mejor alternativa sigue siendo la
de imprimir egte material con una cinta esténdar con
velocidad D vy temperatura 9.

A mayor temperatura (10) en ilazs dos velocidades, la
dimensidn "' sobrepasa la tolerancia, las barras se
"revientan” y por lo tanto no es recomendable.

Cartulina coucheé estucada en ambas caras de 230 gr/mz,
importacda.

Reswlta notorio que en general la impresion de cddigos
de barra sobre este tipo de papel es de superior
calidad que para el caso de las cartulinas anteriores,
pudiendo ser usados los tres tipos de cintas,

FRespecto de la dimensidn del cdédigo, los controles
realizados dieron como fuera de dimensidn "x" las
siguientes muestras:

Cinta premiumn Dia E1G
Cinta especial D10 E1a
Cinta estandar L9 v DiC E10

e
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Estos valores indican que al aumentar la velocidad de
impresisdn, las barvas tienden & "reventarse"
sabrepasando en el ancho la tolerancia del valor "x.

-El contraste de impresidn FLOS arroid valores de 0% o

menos en los siguientes Ccasos:

Cinta premium De, DY y DLIO EY v E10
Cinte especial 812
Cinta estdndar DY E1Q

Valores supericores al 987 de contraste se observaron
en las siquientes muestras:

Cinta premium ninguna
Cinta especial 1o Ed, E? v E10
Cinta estandar D1O

De acuerdo a2 estos resuwltados es  indistinto 1 usar
una cinta especial 0 wna ginta estdandar, lo que sera
mds bien un problema de costo. oin embardo, no  se
pugde desculdar en ninguno de los  dos casns  la
velocidad de impresidn.

Cartulina sin  estucar reciclada  de 200 gr/ma,.
nacional.

De loz cinco tipos de papel en estudic evidentemente
gste es el gque arroja  los resultados mas deficientes

en cuanto & presentacidn. Sin embargo, dado el hecho
de ser un papel reciclado, su peostbilidad de uso  para
ciertas enpresas  reviste importancia por cuanto

estas publicitan dicha caracteristica entre sus
clientes.

Las etiguetas impresas con cinta "premium" en las dos
combinaciones de velocidades y las tres temperaturas,
no fueron leqibles por el Quick Check, v por lo tanto,
gueda descartado su usc.

Fara las cgintas esténdar vy especial los resultados
obtenidos para la dimensidn del cédigo por el Guick
Check, mnueastran como Ffuera del rango "a" a las
siguientes muestras:



Cinta especial
Cinta estandar

En cuanto al

DG

cantraste de impresidn PCS, sste muestra

valores de 90% o menos en las siguientes muestras:

Cinta especial
Cinta estdndar

Valores superi

inQuna de
substrato, lo

D8, D% y D10
DB v DIO E10

ores  al P54 para FCS no se encontrd  en

las muest ras estudiadas para este
aue ratifica  lo sefalado anteriormente

@ el sentido gus en general la impresiin no es busna,

si Dbien es cie

legible [afwl
temperatura

rtc que en ftodos los casos el oidigo s
los HOAMMET S, Deabes cuidarse 1la
e impresidn, tendisndo al S0 de

temperaturas més altas.

CONCLUSIONES

- l.os diztintos papeles usados én esta periencia
Come alternativas pPara & fabricacidn de
etiquetas para la industria textil v de la
confeccidn pueden sar impresos por
termotransterencia en  una madgquina SOABAR, Esta
impresidtn incluyve cddigo e barras asi  como

cualguier otra informacidn variable.

- Fara obtener uwuna buena calidad en la impresidn
del cddigo de barras v la informacidn variable se
debe tener en cuenta gue existe uwuna relacidn

antre

@] tipo ch papel, La cinta ez

termotransferencia, la temperatura del cabezal de
impresion v la velocidad de impresion.

- Los mejores resultados de  dopresidn se obtiernen
sobre  cartulina couche  importada estucada en
ambias caras {muestra 3.3, 8in  embargo, un

mane jo
Soabar,

atecuacdo  del cabezal de las  impresoras
permite wubtilizar las otras calidades de

cartulinas estucadas = incluso cartulina
reciclada, lo que puede ser de interés para la

industria

en  razdn del costo o por efectos

publicitarios.

T -
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ALTERNATIVAS DE SOFTWARE

Lag impresoras por termotransferencia Soabar  son comandadas
par Lin computador FC  compatible, mediante software
gepecialmente diserados para estas aplicaciones.

Existen distintas alternativas de software que van desde
los programas méas simples gque serian en ASBLII hasta los més
sofisticados gue simulan uwun ambiente Windows. El usar una
v ootra de estas alternativas esta relacionado con la
complejidad del trabajo de impresidn, en otras palabras la
variabilidad de la informacidn v el origen de los archivos
que se desea imprimir.

Hala— Frogramacidn ASCII

Esta forma elemental de programar se presta para
aplicaciones sencillas en cuanto al ndmerco vy tipo
de formatos que se desea imprimir. fara ello =ze
requiere conocer la egquivalencia en ABLII de las
distintas funciones que tiene la i1mMpresora.

Sad. Frogramas envasados

Hoabar ha desarrollado programas en ambiente
windows para comandar 1as impresoras. Estos
programas  permiten un desarrollo simple de muy
distintos formatos, los  qgue pusden alcanzar altas
complejidadas s2in QL gllo impligue LN
conocimiento an materia de programacidan.

Estos programas, comea el caso  del "T-200"
permiten la coreacidn de campos +fijos vy otros
variables, pudiendo =en estos Qitimos imprimirse
informacidén variable importada desde distintos
archivos de  algun otro sistema como se da en la
industria de la confeccion en el caso de los
programas de "corte de tela’.

El T-200 permite almacenar todos los formatos que
se van ocreando v poderlos accesar de manera
rapida. Los formatos creados pueden ser
Editados, Copiados, Borrados, Importados Y
Exportados.

Importante & aste sofiware Feaulta la
posibilidad de generar reportes sobre las
cantidades de etiquetas imprasas para las

distintas combinpaciones de la intormacidn.
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El usc de estos programas requiere de un PO
campatible con una capacidad minima de memoria
RAM de 1 megabyte y una capacidad en disco de no
menos de Z0 megabyte.

En el Anexo & se presentan algunas pantallas que
muestran la forma basica en gue se estructura la
programacidn de urna etiqueta.

Frogramas especiales

Como parte de este provecto se han  Hesarrollado
programas para aplicaciones espariales en
"clipper, cobol, basic wu otros", que permiten un
maneijo sencillo de la impresidn de informacidn
variahle. Cada aplicacidn requiere de un nuevpo
programa.

En el Anexo & se presenta treg pantallas de un

{3 OO @M e desarrollado en clipper para  una
aplicacidén grafica.

- B6 -



IMPRESION DE CODIGO DE BARRAS E

TRANSFERENCIA TERMICA

RESULTADG FINAL OBTENIDO

PRUEBR DE IMPRESION
POR TRANSFERENCIA TERMICA
IMPRESORA SOABAR

h 89-5[1 12345%

DEMARKA SR,
V:D T:3

PRUEBA DE IMPRESION
POR TRANSFERENCIA TERMICA

IMPRESORA SOABAR

L 111 ls-filss ”j

INFORMACION VARIARBLE POR
Esta etigqueta ha 5100
producida haciendo usto de los

siguientes equipos,
pardmetros:

1Nsumos vy

couche
Caras,
importada.

m Cartulina
estucada en ambas
de 2E0 gr/m2,

modelo
o e

- Impresora 8Soabar
8 F X 320,
transferencia térmica.

- Linta cler termotransfe
rencia del tipo estandar
a normsl.

- L.a etigueta fue impresa
a una velocldad de +- 40
etiquetas par minuto,
utilizando una temperatu
ra media en el cabezal

de impresiidn.

£l resultado de impresidn

sometido al comtrol del Quick
Check €143 altamente
satisfactorio, por cuanto

asegura una lectura dptima en

cualguier lector de cddigos
e barra.
La presentacidn de la

etigueta es de gran calidad y
por lo tanto, su uso puede
ser recomendado a la
industria tewtil y de la
confeccidn, para la
rotulacien de las prendas
terminadas.



IMPACTOS DEL PROYECTO EN DEMAREKEA S.A.

Eate proyecto ha significado para Demarka la posibilidad de
desarrallar  toda una nueva linea de productos, como son las
etiquetas a todo calor en cartulina.

Los wsuarios de estas etiquetas son principalmente las
industrias de confeccidn vy tiendas por departamento, gue
asi pueden imprimir en ellas cddigo de barras g informacidn
variable. Sin embargo, estos no son los anicos usuwarios,
ya que el sistema comn tal es aplicable en general a
empresas de distribucidn, como son aquellas de materiales
de construccidn v articulos del hogar entre otras.

Es particularmente importante este proyvecto en la medida

gue significa poder incorporar a prendas de  vestir  de

exportacidn wna etiqueta a todo color con  informacidn

variable y cddigo de barras. Esta etigueta es en algunos

casos exigida por el comprador, vy hasta la +fecha ha debido

ser  importada por las empresas nacionales para  poder
sportar sus prendas.

Este proyecto implica un paudlatino  incremanto en  la
facturacidn de Demarka, incremsnto gue e estima alcanzard
a WF Z28.000 anuales en un plazo de tres anos.

Junto con 21 térming del Frovecto tle Innovacidn
Tecnoligica, Demarka comenzé la etapa de implementacidn de
los resultados &8 nivel de usuario, realizando un seminario
en Depro, en el nque se contd con la presencia, en calidad
ge expositor,  de un técnico canadiense que tuvo destacada
participacidn en la elaboracidn e introduccidn e este
proyecto  en st pais. A este seminario asistieron
representantes de las mas importantes industrias de
confeccidn nacionales, asi  como de las mayvores tiendas por
departamento.

Con posterioridad, Demarka participd conm un stand en
Texvecal, Feria Internacional de la Industria Textil,
Vestuario y Calrzado. Esta Feria se realizd entre £l 23 v
26 de Junic en el recinto ferial de FIBA vy representd una
gran oportunidad para la difusidn de este proyecto.
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ANEXOS



ANEXO 1 — PAPELES

A continuwacian se presentan muestras de los papeles aprobados
para la confeccidn de etiguetas segun el siguiente detalle:

F-1 Cartulina estucada reverso blanco de 220 grs/md (CHMFC,
Nacionall.

-2 Cartulina estucadsa reverso blanco de 230 gra/ma
{(Importada)l.

P50 Cartulina Couché bildcida de 230 grs/m2 (Importada).
F-4 Cartulina Coucheé bildcida de 170 grs/m2 (Importada).

F-5 Cartulina reciclada de 200 grs/m2 (Macionall,



]
! . _ L
B-1 Cartulina estucada reverso blanco P-2 Cartulina estucada reverso blanco

de 220 grs/m2. de 220 grs/m2
(OMPC Nacional). (Importada).
1
P-3 Cartulina couché bildcida estucada P-4 Cartulina couché billcida estucada
por ambos lados, de 230 grs/m2 por ambos lados, de 170 grs/m2
(Inmportada) (Tmportada)
/ ' " )
| :
N N . .

P-5 Cartulina reciclada de 200 grs/m2
(Nacional).




MUESTRA 1

Separacidn de color
Tintas

100 lineas por pulgada
Tinta al agua nacional

9e realizd una prueba de impresidn observdndose lo siguientes

- La tinta que se uwutilizo presenta poco brillo, vy baja
intensidad de color.

- La lineatura permite apreciar & simple vista las tramas que
contorman la impresidn.

- En la prueba de tramas que se ubican bajo la impresidn de
cuatricromia, los porcentajes de trama parten de un 94 vy
siguen escalas de cinco en cinco, hasta llegar al 100%. Se
aprecia gue @l 9% real una vez impreso se  transforma en 15%
y el 100% se obtiene en &0L perdiendo definicidn Y
contraste la figura impresa.
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S-1 Tinta Nacional
Anilox cerémico 450 lineas
Seleccitn 100 lineas
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MUESTRA

Seleccidn

Tinta

2

H 133 lineas por pulgada
: Tinta al agua nacional.

Frueba Impresa

- Se
- L.a
- El

de

- Se

observa un empaste de la trama en porcentajes altos.
tinta presenta los mismos problemas anteriores (5-1),
rango de reproduccidn de la separacidn a color se reduce
07 a 45%.

aprecian problemas graves de empaste (en la figura de

yeso vy liman)
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P-1 Cartulina estucada reverso blanco ' ‘Pq Cartulina estucada reverso blanco
de 220 grs/m2. de 220 grs/m2
{QMPC Nacional). (Importada).

)
|
1

-3 Carﬁnlinaicrorl.t'chél bild’cida estucada P-4 Cartulina couché billcida estucada
pot ambos lados, de 230 grs/m2 por ambos lados, de 170 grs/m2
(Importada) (Importada)

| N ' v
1 o — . .

P-5 Cartulina reciclada de 200 grs/m2
(Nacional).



ANEXD 2 - SEPARACIONES A COLOR

He presenta en este Anexo la impresion de un mismo original
sobre una superficie de papel couché brillante, variando algunos
parametros a modo de ilustrar el efecto que ello produce sobre
la impresidn.

Frevia a la impresidén de separaciones a color, se trabajd
evaluando el rango de porcentajes de trama con que debe
realizarse la separacidn de color.

Considerando el clisé wtilizado, anilox de 450 lineas por
pulgada, y lineaturas de pelicula de 100 vy 133 lingas, se
imprimid escalas de trama de 5% al 95% con cambios de %% en 5%
Fara esta impregidn de prueba de separacidn a color se usaron
lns siguientes elementos:

Comeco
Cromolito 5.4.
Fotopolinero Cyrel HOS 1.7.

Maquina impresora
Separacidn a color
Flanchas de impresidn

ws BB ow 2k xE &R

Anilox Cerdmico de 450 lineas por pulgada
Fapel Couche brillante
Calores ’ 4 colores (negro, magenta, cian vy

amarillo).

Se imprimid a base de los parametros antes indicados. cambiando
lineaturas de la separacidn de color vy tintas.

En las cuatro muestras impresas se puede apreciar el importante
efecto de la lineatura (100 vy 133 lineas por pulgada) v si se
trata de tinta nacional o importada.

L.as tintas presentan una gran influencia en la calidad de la
impresidn. Los resultados prdcticos como se aprecia en las
muestras 1,2,3, y & demuestran claramente gque la tinta al agua
importada da una nitide: y contraste de colores muy superiores a

las obtenidas conrn tintas en base a agua y solventes nacionales.

La muestra 4 corresponde al optimo de l1a relacidn anilox -
lineatura separacidén a color —- tinta digponibles, esto es:

Beparacidn a color
Tinta
Anilox

123 lineas por pulgada
Al agua importada
Ceramico 450 lineas



MUESTRA 1

Separacidn de color
Tintas

100 lineas por pulgada
Tinta al agua naciconal

*s BE

Se realizd una prueba de impresidn observandose lo siguiente:

La tinta que se utilizd presenta poco brillo, vy baja
intensidad de color.

La lineatura permite apreciar a simple wvista las tramas que
conforman la impresidn.

En  la prueba de tramas gque se ubican bajo la impresidn de
cdatricromia, 1los poregntajes de trama parten de uwn 3% vy
siguen escalas de cinco en cinco, hasta llegar al 100%. Se
aprecia gque el 3% real una vez impreso se  transforma en 19%
y el 1004 se obtiene en 604 perdiendo definicidn Y
contraste la figura impresa.
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MUESTRA 2

Seleccidn : 133 lineas por-pulgada
Tinta H Tinta al agua nacional.

Frueba Impresa

- 5e observa un empaste de la trama en porcentaies altos.

- La tinta presenta los mismos problemas anteriores (5-1).

- El rango de reproduccidn de la separacidn & color se reduce
te 0L a 4%%.

- Se aprecian problemas graves de empaste {(en la figura de
veso v limgn)
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S-2 Tinta Nacional
Anilox cerdmico 450 lfineas
Seleccién 133 lineas




MUESTRA 3

Seleccidn
Tinta

100 lineas por pulgada
Tinta al agua importada.

N M

Al igual que las muestras anteriores se obtiene un impreso  con
mejor intensidad de color, presentando un peguefo  grado de
descalce, que no es atribuible a la seleccidn o a la tinta.

El rangoe de tramas parte desde el 34 vy es perceptible hasta el
74, For sobre esto es 1lleno.

For la lineatura es posible observar & simple vista en el
impreso los puntos que forman  la fFiguira. Como s=se dijo
antariormente, hay gue optar por dna  lineatura mayor a pesar gue
el cambio de tinta mejord la muestra notablemente.

Agqui se observa con mayor detalle la contaminacidn gue presentan
los colores blanco. '






MUESTRA 4

133 lineas
Tinta al agua importada.

Seleccian
Tinta

fe observa una mejor definicidn del impreso.

El resultado obtenido en este impreso es  lo mejor gue hasta el
momanto se puede obtener. Se puede mejorar haciendo una nueva
seleccidn  preccupdndose de descontaminar las  zonas blancas,
e@liminando los peguefios empastes que se producen en  los bordes
de algunas figuras. El color rojo del tomate v frutas estd muy
pasado de azul y negreo; también hay gque limpiar estas ronas en
la seleccidn a color,

Se obtiene un range de trama desde 57 hasta un 60% obteniéndose
un 34, equivalente al 13%, el &37 igual al 100%
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MUESTRA 3

e

HE limeas por pulgada.
Tinta en base solvente naciacnal.

Separacidn de color
Tintas

Se realizd una prueba de impresidn observédndose lo siguiente:

Se aprecia empaste en la trama en porcentaies medios v altos.
En porcentajes bajos no imprime.

La tinta presenta poco brille v bajas intdhsidad de color. Dando
mas cargsa se enpasta.

Esto se aprecia muy clarc en el color negro vy amarillo.

No s& distingue bien en la impresidn, zonas con distintos
porcantaies de tinta. La impresidn muestra saturacidn de tinta.



S-5 Tinta Nacional Base Solvente
Anilox cerdmico 450 1ineas
Seleccidtn 133 lineas




ANEXO 3 - TROOUELES FLEXIBLES

1.~ MUESTRA DE TROGUELADOD

e adjunta una muestra de cartulina troquelada mediante
troguel flexible.



TT 13340
(Cart. P-1)



DIFICULTADES TECNICAS RESUELTAS EN TROGUELES FLEXIBLES

El original del troguel gue se dibuia en el computador, no
requiere considerar efectos de la distorsidn que ha de
sutrir  luego que e@ste se curva sobre la superficie del
cilindro magnético. Se ha establecido que el proveedor, en
el proceso de fabricacidn, distorsiona el troguel de modo
que £1 corte gue ha de efectuar sobre el sustrato coincida
con el original.

L.as experiencias realizadas, nos han indicado gue la unidn
de los extremos del troguel, debe disernarse de modo que
gsta quede en lugares donde la tensidn del papel de desgalje
sea la minima, en especial en lugares de corte en  linea
raecta. Nunca en  veértices o lineas de corte en curvas
pronunciadas.

En el caso especial oel trogqueladn de algan orificio en la
etigueta, #stos se han disenado dejando dos peguefas
uniones al resto de la etigueta para evitar que ese
pedacito de papel {drea del orificio) se desprenda en el
procesao  de impresion. £l area perforada  se desprenderad
cuando el usuaric de la etigueta introduzca el hilo en 1la
gtigueta gque lo unird a la prenda. Se estd estudiando la
posibilidad de eliminar las pequenas uniones del area del
orificio v succionarlas al momento del troguelado.

lL.a experiencia de troguelado en los papeles probados indica
gue la dimensidn minima del desperdicio gue es removido de
las etiguetas a ambog costados en  forma de desgaje no puede
ser inferior a 4 mm.

La forma de la etigueta a trooguelar debe considerar un
disero gque evite lineas de corte con quiebres bruscos vy
angulos muy agudos, puss en estos casns £l desperdicio
desgajadn se corta v/0 raja la etigueta, ocasionando asi
pérdidas de material y tiempo de uso de maguina.

En el disefio de la etigueta debe tomarse en consideracidn
la limitante que su largo o ancho debe corresponder a avas
partes del didametro del cilindro magnético.

También yv a modo de evitar rajaduras en el desgaje de la
etigueta, s conving con el provesdor de  trogueles  una
tabla de &angulos (para veértices) standares de probada
operatividad =zegin el siguiente detalle:
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También, para el caso de prepicado, se he estudiado su
disefn, conviniéndose con el proveedor una tabla con wuna
nomenclatura segin el siguiente detalle:

4 TEI, 0.040 Tie (4 dientes por pulgada, 0.040 pulgadas
cada atacural

8 TFI, 0.025 0.03%0 Tie (8 dientes por pulgada, Q. 040
pulgadas cada atadural

10 TRI, 0.025 0,030 Tie (10 dientes por pulgada, 0.030
pulgadas cada atadura)

18 TFI, 0.030 Tie (18 dientes par pulgada, 0. 0%0 pulgadas
cada atadura)

Todas las estandariraciones de disefio indicadas hary
permitido establecer una lista die precios modulares ¢on o un
precio  base por  drea  y- recarge por formas  irregulares,
orificios, doble altura, vy prepicado, 1o que facilita
pnormente el proceso de comercializacidn de las etiquetas
al poderse cotizar su valor con s6lo conocer su disefio.



ANEXO 4 - IMPRESION Y BARNIZADO

BSe presenta en este anexo la impresidn de un mismo original
sobre wna cartuling couwchd de 230 grs/mi, manteniendo Fijos
ciertos parametros vy variando otros, de manera de mostrar el
efecto gue ello produce en la calidad de la impresidn final.

Los parametros que s mantienen fijos son los siguientes:

- Cartulina courhé de 230 grs./m2

- Frensa Comco, donde el original fue impreso

- Flancha de impresidn en fotopolimero Cyrel HOS 1,7
- Anilox ceramico de 430 lineas/pulgada.

- Separacidn de color de 133 lineas/pulgada

- Troguel flexible para etigueta

Los pardmetros que s tueron variando corresponden a tintas,
barniz y uso de racla. /

En las & muestras correspondientes & la misma cantidag de
gxperiencias puede apreciarse claramente el efecto que
variacionss en estos parametros producen sobre la etigueta.

La muestira & puede considerarse +finalmente como una etigqueta
impresa  con urn muy buen grado de tecnologia aplicada, vy gque
cumple con  los requerimientos técnicos vy de calidad fijados en
este Froyvecto.



MUESTRA 1

Tinta proveedor nacional base
agua.

Musstra con wso de racla.

No se usa barniz.

Se  observa en 8l impreso un
pirobhlema de intensidad de
color, lo qgque hacer perder
fuerza al disefo.

Egsta tinta provoca problemas
de empaste en los bordes de
la trama. fFara solucionar
gote problema  tendria que
bajarse la viscosidad de la
tinta agregando un diluyente
(agua), io gue provocaria una
degradacidn mayor de la tinta
debido a gue la concentracidn
de pigmentos/om? disminuvye.

En el retiro de la etiqueta
{parte posterior) se observa
uha  buena definicidn de los
textos vy trazos.

He observa el  impreso Sin
brillo.



MUESTRA 2

Tinta provesdor nacional base
agua.

No s usa racla en anilox.

Mo se usa barniz

En esta muestra se observa
nuevamante el problema
notorio gue tienen las tintas
nacionales en lo que respecta
a intensidad de color v
empaste. Esta prueba no usa
racla para dosificar la tinta
gque se  le entrega a las
celdas del anilox. siendo el
dogsiticador 1la presidn e
gierce el rodilleo de goma
entintador contra el anilox

directamante. Esto implica
que toda deformacidn gque
sutre o1 rodillo de goma

provoca  una dosificacidn  de
tinta dispareia, la cual es
apreciable a simple vista en
MACULME&,

Con respects a  la muestra e
observa  wna  mavor carga  de
timta entregada, 1o gque hace
gue el impreso  adgquiera  un
aspectno  te saturacidn en  la
cuatricromia.

He observa la muestra con muy
pocto brillo,



MUESTRA 3

Tinta importada base agua.
Mo se usa racla en anilox.

No se usa barniz.

La prueba 3 nos presenta  uwna
muy ttigna intensidad ce
color. Se observa un empaste
leve en la trama. Esta tinta
da al impreso un brillo que
las muestras anteriores re
tenian.

S nota claramente en este

impreso  la  importancia del
uso de la racla, vya gue al no
usarla, el grado de
gaturacidn e notorio a
simple vista. En los cbolares
hlanco como el pecho del
perro Se aprecia una
contaminacidn de las  z2onas
blancas.



MUESTRA 4

Tinta importada base agua.

Se usa racla en anilox.

Mo se usa barniz

Esta muestra prasenta un
grado de terminacison me jor

que losz impresos anteriores
ya que  se  observa  un menor

incremento de punto  en la
trama, mayor nitidez: de los
detalles del impreso , la
tinta gntrega un bBrilio
superior a la muestra
nacional, Mo X nbservan

problemas de empaste de  trama
vy saturacidn.

El  impreso por el retiro no.

presenta problemas mavores va
que =% so0lo texto vy trazos .a
Lin colar, pero hay que
destacar la buena impresidn
de estos, considerando que
los trazos son lineas rectas,
de grosor canstante Y
continuas.



MUESTRA S

Tinta importada base agua
Be usa racla
En esta etiqueta se prueba

barniz L.V, e proveedar
nacional.

S aplica con o un rodillo
anilox Cromo de 200
lineas/pulgada v Ln
fotopolimero cyrel 1.7 mm.

Bl barniz tiene la

caracteristica de protejer la
impresidn y  dar un brillo
suUperior.

Se observa &1 barniz nacional
con muy poca brillo vy el
secado es lento.



MUESTRA &

- Tinta importada base agua.
- Se usa racla.

- A oesta muestra se le aplicd

barniz litra Violeta de
pracedencia EELUL. Esta
muestra presanta muy  buena
calidad de brillo, secado,

encaje de bharniz.

For lo tanto, en esta  prueba
se juntd toda la experiencia
de este trabaijo.

Tinta Importada.

Barniz Importado U.V.

Uso de racla en anilox.
Beparacidn 133 lineas/pulgada
Aniloy 450 lineas/pulgada.
Fotopolimero Cyrel 1.7 HOS
Impresidn 4 colores firoc mas
c< barniz V., 1 color retiro

Esta stigqueta muestra un  may
" buen arado de tecnologia
aplicada.




ANEXD 5 IMPRESION DE CODIGO DE BARRAS E INFORMACION

VARIABLE

A continuacidn se presenta el resultado de

la impresidn de

etiquetas uwtilizando los tres tipos de cintas vy las cuatro

calidades de cartulina definidas.
Los tipos de cinta son:

- Normal o estandar

- Especial

- Fremium

Los tipos de cartulina son:

- Cartulina couch® estucada en una cara reverso blanco de 220

gr/mid, fabricacidn nacional.

- Cartulina couchg estucada en una cara reverso blanco de 220

gr/m2, importada.

- Cartulina coucheé estucada en ambas caras de 230 qgr/mZ,

impartada.

- Cartulina sin estucar reciclada de 200 gr/ms2, nacional.
a .

Fara cada tipo de cinta v cartulina se ha efectuado impresianes

a tres temperaturas diferentes, T8, T9 v Ti0

y dog velocidades

VD vy VE. Ello arroja un total de seis etiquetas distintas por

cada alternativa cinta-cartulina.

En este Anexo, v a manera de ejemplo, se presentan las etiquetas

correspondientes a la velocidad "vDh".



PAPEL : CARTULINA ESTUCADA EN UNA CARA REVERSO BLANCO DE 220 GRS/M2.
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PAPEL. : CARTULINA ESTUCADA EN UNA CARA REVERSO BLANCO DE 220 GRS/MZ.
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PAPEL. : CARTULINA ESTUCADA EN UNA CARA REVERSO BLANCO DE 220 GRS/M2
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PAPEL. : CARTULINA ESTUCADA EN UNA CARA REVERSO BLANCO DE 220 GRS/M2 IMPORTADA
CINTA : NORMAL
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PAPEL : CARTULINA ESTUCADA EN UNA CARA REVERSO BLANCO DE 220 GRS/M2 TMPORTADA
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PAPEL : CARTULINA ESTUCADA EN UNA CARA REVERSO BLANCO DE 220 GRS/M2 TMPORTADA
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PAPEL. : CARTULINA COUCHE ESTUCADA EN AMBAS CARAS DE 230 GRS/M2 IMPORTADA

CINTA : NORMAL
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PAPEL. : CARTULINA COUCHE ESTUCADA EN AMBAS CARAS DE 230 GRS/M2 IMPORTADA
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PAPEL : CARTULINA COUCHE ESTUCADA EN AMBAS CARAS DE 230 GRS/M2 IMPORTADA
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PAPEl, : CARTULINA RECICLADA DE 220 GRS/MZ NACTONAL
CINTA : NORMAL
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PAPEL. : CARTULINA RECICLADA DE 220 GRS/M2 NAGIONAL
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PAPEL. : CARTULINA RECICLADA DE 220 GRS/MZ NACIONAL
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ANEXO & PANTALLAS COMPUTACIONALES EN FROGRAMACION DE
ETIODUETAS.

Se presenta a continuacidn tres pantallas del programa T-200
version 2,01 v  tres pantallas de un  programa desarrollade en
clipper para una aplicacidén grafica.

Estas pantallas muegstran la forma biasica en que se estructura la
programacion de una etigueta.
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