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. Informacién general

1 Informacién general

1.1 Informaciones basicas

Esta especificacion comprende una amplia gama de posibilidades de embalaje. Dichas posibles combi-
naciones de materiales y de sus propiedades requieren siempre la autorizacion de KRONES.

Ante conceptos iniciales de embalaje, sera posible verificar el material del que ya disponga el cliente y,
en su caso, autorizarlo para la puesta en marcha en KRONES. Si el cliente aiin no dispone de materiales
de embalaje, KRONES emitira recomendaciones (propuestas especificas de embalajes) que deben ser
confirmadas por el cliente. Tendran validez los dibujos elaborados por KRONES.

Después de la aceptacion exitosa por parte del cliente in situ bajo condiciones de produccién (consulte
las especificaciones para las condiciones de aceptacion), el material de embalaje utilizado se registra,
es firmado por ambas partes y aprobado para su procesamiento en esta maquina.

En el caso de que se produzcan cambios posteriores en el material y el embalaje, el cliente informara a
KRONES sobre la situacién para obtener la aprobacion. KRONES se reserva el derecho de realizar prue-
bas en las instalaciones del cliente en condiciones de produccién en caso de que se produzcan cambios
en el material y en el embalaje. El cliente tendra que poner a disposicién el material de prueba necesa-
rio.

Los voliumenes para dicho test seran acordados previamente con KRONES y podrian constar, por ejem-
plo, de lo siguiente:

Un turno (un dia de aprox. 8 horas) + el correspondiente material de embalaje

Los resultados de las pruebas seran protocolizados, comunicados al cliente entregandole muestras o
embalajes terminados para su verificacion. Si los resultados no muestran ninguna deficiencia para el
cliente, esto sera recogido por escrito, firmado por el cliente y KRONES y autorizado nuevamente para
el procesamiento en la maquina correspondiente. Si las pruebas demuestran que los desperfectos de
los embalajes reclamados por el cliente no estan causados por la ejecucion de la maquina, sino que se
deben al material, algo que va mas alla de las especificaciones de KRONES, KRONES se reserva el dere-
cho de facturar al cliente los gastos originados con las tarifas usuales en el mercado.

1.2 Planificacion de las aplicaciones con film termorretractil

El rendimiento y la calidad de cada embalaje bajo film depende de una serie de factores diferentes,
muchos de ellos estan relacionados directamente con el film plastico utilizado.

Factores importantes son:
Las caracteristicas fisicas del film plastico (dimensiones, espesor del film, caracteristicas de retracti-
lado, etc.) tienen que ajustarse a la forma y al tamafio de los productos a embalar, asi como a las
embaladoras y los tuneles de retractilado utilizados.
KRONES ofrece recomendaciones y soporte para sus aplicaciones con film plastico basandose en
una amplia gama de productos y en una experiencia de muchos afios en el sector de la tecnologia
de embalaje. Cambios en determinadas caracteristicas del film significan con frecuencia también
cambios en los ajustes de la maquina para garantizar un resultado 6ptimo. Por ello, todos los cam-
bios planificados se deberian acordar con KRONES antes de realizarlos.
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Informacién general

Graficos en film impreso: Durante el proceso de retractilado de multipacks o de films de envoltura,
resultan zonas variables de retractilado y de estirado del film determinadas por la geometria del
respectivo embalaje. Dado que en numerosas aplicaciones la imagen impresa cubre casi toda la su-
perficie del embalaje, habra que consultar aKRONES antes de definir las zonas para el posiciona-
miento de graficos criticos como logotipos de marca, etc.

La perfecta ubicacién de los graficos puede ser comprobada mediante film plastico con patrén de line-

as de cuadricula.

Utilice solamente films que se cifian a las especificaciones definidas.
Comparar el film plastico impreso con un patrén de lineas de cuadricula (distancia entre cuadricu-

las de 10 mm o similar).

Producir como minimo seis embalajes de prueba.
Controlar las zonas con distorsion minima del grafico.

1.3 Almacenamiento y transporte del film termorretractil

Caracteristicas

Requisitos

Condiciones generales para el al-
macenamiento

Temperatura ambiente de aprox. 20°C

Proteccién de la luz solar directa (UV)

Proteccién contra el polvo, dafios mecanicos y la humedad
Almacenamiento en embalaje original

Almacenamiento en la maquina

Min. 24 horas (6ptimo: min. 48 horas) antes de su procesamiento (aclimatacién)

Humedad relativa del aire

40 - 70%

Periodo de almacenamiento

Min. 7 dias hasta un max. de % afio

Transporte

En palets con cajas de carton, tarjeta de palet y atado con flejes (véase la figura de abajo).

ATENCION

El procesamiento de un film plastico demasiado
"reciente" puede provocar importantes alteracio-
nes en la calidad del retractilado.

Contar con unas condiciones de almacenamiento
ideales y constantes aumentan la durabilidad del
film plastico y garantizan que la calidad de proce-
samiento sea elevada y uniforme.

Fig. 1: Posible disposicién para el transporte sobre un

palet
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2.1

Si todavia no dispone de las informaciones o del film plastico con el que pretenda trabajar, se le hara
llegar una especificacién técnica suplementaria en relacion con el embalaje en cuestién a modo de re-
comendacion. En caso contrario le rogamos remita el film plastico y sus dimensiones a KRONES para

su comprobacién y autorizacién.

Film plastico

Film plastico

Informacion
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Film plastico

2.2

plastico / film termorretractil

Caracteristicas dimensionales de las bobinas de film

Caracteristicas dimensionales Valores ? Norma Tolerancia de los |Observaciones
lotes ¥
Grosor del film plastico ” 25-< 40 pm? |DIN 53370 +/- 5% del valor |Consultar al departamento técnico de
medio Krones AG .
Grosores de la capa de color de 2 -
7 pm
40-60 pm? Grosores de la capa de color de 2 -
7 pm
>60-100 pm? Consultar al departamento técnico de
Krones AG .
Grosores de la capa de color de 2 -
7 pm

Didmetro exterior de la bobina |< 500 mm*

Peso del film <120 kg

Didmetro interno del manguito |74,0 -

77,5 mm*

Anchura del manguito < 900 mm* +/-3 mm* El manguito y el film deben estar enrasa-
dos (véase perfil del borde).

Anchura estan- |de 1 via < 720 mm* +/-3 mm* Durante el procesamiento en multiples vi-

dar del film plas- | 4a 2 vias < 700 mm* as serd necesario atenerse a los valores

tico de 3 vi < 660 - por defecto de las especificaciones técni-
€>vias - mm cas para el film plastico propias del emba-
laje.

Anchura amplia- [de 1 via < 900 mm* +/-3 mm* Durante el procesamiento en multiples vi-

da del film plas- |4ea 2 vias < 860 mm* as serd necesario atenerse a los valores

tico de 3 vi < 800 * por defecto de las especificaciones técni-
€>vias - mm cas para el film plastico propias del emba-
laje.

Tolerancia de bobinado +/-3 mm* Max. desplazamiento lateral admisible de
la via del film plastico durante el bobina-
do

Perfil de los bordes +3 mm* +/-3 mm* El perfil de los bordes incluye las toleran-

(desviacion max.) cias de la anchura del manguito, la anchu-
ra del film y la tolerancia de bobinado

Longitud max. del patrén 350-1.300 mm

2
Marcha del pliego (retardo) < 20 mm* < 20 mm* Doblar un pliego de muestra de film de

aproximadamente 10 m de longitud a lo
ancho, haciendo que los extremos coinci-
dan entre si, mantenerlos tirantes y medir
la maxima divergencia de ambos bordes
entre si

1) Cambiar el grosor del film pldstico dentro de un tipo exige un cambio en el ajuste bdsico de la mdquina.

2) Si se cumplen las caracteristica del material (véase el apartado 2.3 Caracteristicas del material para em-
balajes con envases de PET y latas [ 8]), estos datos podrdn tomarse como valores orientativos.

3) Estabilidad de los pardmetros de un tipo de film aprobado en todas las entregas y lotes de produccidn, en
el momento del procesamiento en mdquina.

* El gestor deberd cumplir con las dimensiones indicadas con el fin de garantizar el perfecto funcionamiento

de la Variopac.
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Film plastico

Observacion:
La creatividad y el color de la impresion del film influyen en el resultado del retractilado. Si va-
rian las creatividades, es de esperar que se requieran otros ajustes de maquina.

La tolerancia del perfil del
borde (es decir, la suma de las
1] '. tolerancias de la anchura del
| . film, la anchura del manguito
| i y la tolerancia del bobinado)
no debe superar +/- 3 mm.

Anchura del manguito

| | Tolerancia de bobinado

Anchura del film plastico

-

Fig. 3: Tolerancia del perfil del borde
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Film plastico

2.3
de PETy

latas

Caracteristicas del material para embalajes con envases

Los films termorretractiles modernos son films de monoextrusién o coextrusion y consisten en una
mezcla de LDPE (70 % + 10 %) y LLDPE (20 % + 10 %). En la produccién de film termorretractiles pueden
utilizarse, ademas, aditivos (antibloqueo, antiestaticos y lubricantes). La adicién de polipropilenos pue-
de ser como maximo <20 % y el relleno como maximo < 5 % del peso total del film. La adicién de para-
finas y materiales EVA esta permitida siempre que no aumente la pegajosidad durante el procesado.
Los aditivos ceramicos para aumentar la rigidez pueden provocar un mayor desgaste de las cuchillas.

Caracteristicas dimensionales |Valores Norma Tolerancia del ti- |Repercusién/
po? Observaciones (+)
Tasa de retractilado en el senti-|65 % - 75 %* DIN 55543-3 +3% Apariencia del em-
do de marcha de la maquina balaje
(150°/10's) Estabilidad del em-
balaje
Ojo de buey encogi-
do
Tasa de retractilado en sentido |23 % - 40 %* DIN 55543-3 +3% Apariencia del em-
perpendicular a la marcha de balaje
la maquina (150°/10 s) Estabilidad del em-
balaje
Ojo de buey encogi-
do
Fuerza de retractilado en el 0,10N-0,15N DIN EN ISO 14616 +0,02N Apariencia del em-
sentido de marcha de la ma- balaje
quina (150°/10 s) Estabilidad del em-
balaje
Fuerza de retractilado en senti- |0,01 N- 0,05 N* |DIN EN ISO 14616 +0,01 N Apariencia del em-
do perpendicular a la marcha balaje
de la maquina (150°/10 s) Estabilidad del em-
balaje
Fuerza de contraccion en el 1,50 N-2,55N* |DIN EN ISO 14616 +0,1N Apariencia del em-
sentido de marcha de la ma- balaje
quina (150°/10 s) Estabilidad del em-
balaje
Ojo de buey encogi-
do
Fuerza de contraccién en senti- |0,50 N - 1,00 N* |DIN EN ISO 14616 +0,1N Apariencia del em-
do perpendicular a la marcha balaje
de la maquina (150°/10 s) Estabilidad del em-
balaje
Ojo de buey encogi-
do
Resistencia a la traccién en el |> 22 N/mm?* DIN EN ISO 527-3 +2 N/mm? Sistema de desbobi-
sentido de marcha de la ma- nado de film plasti-
quina (100 mm/min) co
Estabilidad del em-
balaje
Resistencia a la traccién en > 19 N/mm?** DIN EN ISO 527-3 +2 N/mm? Sistema de desbobi-
sentido perpendicular a la nado de film plasti-
marcha de la maquina (100 co
mm/min) Estabilidad del em-
balaje
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Film plastico

Caracteristicas dimensionales |Valores Norma Tolerancia del ti- |Repercusién/
po? Observaciones (+)

Alargamiento de roturaenel 400 % - 500 %* DIN EN ISO 527-3 +20 % Rendimiento de

sentido de la marcha de la méa- produccién

quina (100 mm/min) Estabilidad del em-
balaje

Alargamiento de rotura en > 600 %* DIN EN ISO 527-3 +20 % Desgaste de la cu-

sentido perpendicular a la chilla

marcha de la maquina (100 Rendimiento de

mm/min) produccién
Estabilidad del em-
balaje

Médulo de elasticidad longitu- |> 480 N/mm?* DIN EN ISO 527-3 +20 N/mm? Desgaste de la cu-

dinal en el sentido de la mar- chilla

cha de la maquina (100 mm/ Formacién de arru-

min) gas
Rendimiento de
produccién
Estabilidad del em-
balaje

Médulo de elasticidad longitu- |> 530 N/mm?* DIN EN ISO 527-3 +20 N/mm? Desgaste de la cu-

dinal en el sentido perpendicu- chilla

lar a la marcha de la maquina Formacién de arru-

(100 mm/min) gas
Rendimiento de
produccién
Estabilidad del em-
balaje

Opacidad (Haze) <15 % ASTM D 1003 - Film impreso
Apariencia del em-
balaje

Tensioén superficial - Anverso |32 mN/m* DIN ISO 8296 +2 mN/m Carga electrénica

del film plastico Adherencia del co-
lor de impresién

Tension superficial - Reverso |40 mN/m* DIN ISO 8296 +4 mN/m Carga electrénica

del film plastico Adherencia del co-
lor de impresién

Tensioén superficial - Zona de |32 mN/m* DIN ISO 8296 +2mN/m Carga electrénica

impresion Adherencia del co-
lor de impresion

Coeficiente de friccién estética 0,2 - 0,3* DIN ISO 8295 +0,02 Apilabilidad de los

- Anverso del film plastico embalajes

Coeficiente de friccién estatica 0,25 - 0,35* DIN ISO 8295 +0,02 Apilabilidad de los

- Reverso del film plastico embalajes

Coeficiente de friccién dindmi- |0,15 - 0,25* DIN ISO 8295 +0,02 Carga electrénica

ca - Anverso del film plastico

Coeficiente de friccion dinami- |0,2 - 0,3* DIN ISO 8295 +0,02 Carga electrénica

ca - Reverso del film plastico
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Film plastico

Caracteristicas dimensionales |Valores Norma Tolerancia del ti- |Repercusién/
po? Observaciones (+)

Hot Tack (resistencia de sella- |= 2 N/15 mm* ASTM F1921/ F1921M - + Lado externo contra
do en caliente) (150 mm/min) lado externo
+ Lado externo contra
lado interno
+ Lado interno contra la-
do interno
+ Disposiciones especia-
les para el procesamien-
to de multipacks
Empalme
Base del embalaje
Cambio de la bobina

Carga electrostatica de la cinta |[< 10 kV* - - + Medicién en la bobina
de film plastico de film:
Desenrollar 4-5 capas 'y
medir por el lado inter-
no
Estabilidad del em-
balaje

3) Estabilidad de los pardmetros de un tipo de film aprobado en todas las entregas y lotes de produccién, en
el momento del procesamiento en mdquina.

*) El gestor deberd cumplir con las dimensiones indicadas con el fin de garantizar el perfecto funcionamien-
to de la Variopac.

El grosor del film depende principalmente del peso del embalaje. El volumen y el nGmero de envases
desempeiian un papel secundario.

Peso del embalaje Grosor del film

<3kg Film plastico con 25-40 pm
3-10 kg Film plastico con 35-50 pm
10-15 kg Film plastico con 50-70 pm
15-20 kg Film plastico con 60-80 pm
>20kg Film plastico con 70-100 pm

Los valores indicados se tienen que comprender como valores orientativos generales. La capacidad de carga
del film estd fuertemente condicionada por el material utilizado. También la geometria del paquete influye
fuertemente en la estabilidad del embalaje y en la resistencia del paquete.

2.4 Dimensiones del film

Las dimensiones del film plastico y del campo de impresién se estableceran de manera definitiva,
entre otras cosas, sobre la base de la forma del envase y de las propiedades del film plastico. No se
especificara con exactitud hasta después de haber realizado un control y una marcha de prueba
con envases originales y films de muestra en la maquina del cliente.

El proveedor del film garantizara que los aditivos o tratamientos de acabado requeridos para la fa-
bricacién del film plastico (p. ej., la impresidn), no provocaran ningun tipo de erosién en los rodillos
de goma utilizados para el transporte del film.
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. Film plastico

2.5 Definicidn de las dimensiones del film plastico (anchura
del film y longitud del patrén)

Fig. 4:

Fig. 5:

Anchura del flmA=B,+2xF

Longitud del patrén S=Z+B,+2B, +T,+2G
Diametro del envase: @,

Diametro del tapén: @,

Numero de envases en el sentido de marcha: n
Anchura de la base: B,

Longitud de la base: B,

Altura de la base: B,

Inclinacion = G = / (T,-B,)? + ((B-T)/2)?
Longitud maxima=T,=(n-1)x @, + @,

Altura maxima =T,

(Ej.: Bandeja retractilada = altura del envase +
tapén + grosor del cartén)

Solapamiento =Z

Valores de referencia:

n>1-—0@, (min. 50 mm);
n=1—-0@,/2(min.35 mm)

Solapamiento del film plastico = F

véase la tabla 2.6 Especificacion del resalte la-
teral del film plastico [ 12]

Las divergencias pueden influir enormemente sobre la estabilidad y el aspecto (por ejemplo, despren-
dimiento de un envase del embalaje retractilado - el despegue del sello inferior debido a un solapa-
miento insuficiente - el aspecto de la abertura lateral del film). Por ello se requiere la confirmacién por

parte de KRONES.

"SE", la longitud real o efectiva del patrén estando el film impreso, se define sobre la base de la dispo-
nibilidad del rodillo de impresiéon. No deberia divergir mas de + 15 mm de la longitud teérica obtenida

"S"-
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Film plastico

2.6 Especificacion del resalte lateral del film plastico

Numero de envases en el sentido de |Didmetro del envase [mm] |Resalte del film pléstico |Resalte del film plastico [mm]
la marcha (consecutivos) [mm] bandeja retractilada
pack retractilado/pack
retractilado con base
de cartén
1 50 hasta 69 40 no relevante/puesto que no es pro-
cesable
1 70 hasta 89 50 no relevante/puesto que no es pro-
cesable
1 90 hasta 110 (o mas) 55 no relevante/puesto que no es pro-
cesable
2 50 hasta 69 40 40
2 70 hasta 89 55 50
2 90 hasta 110 (0 mas) 60 60
3 50 hasta 69 50 40
3 70 hasta 89 65 50
3 90 hasta 110 (o0 mas) 70 60
>4 50 hasta 69 60 40
>4 70 hasta 89 70 50
>4 90 hasta 110 (o0 mas) 75 60

Numero de latas en el sentido de mar- |Didmetro de la lata [mm] |Resalte del film plasti- |Resalte del film plastico [mm] ban-
cha (una detras de otra) co [mm] pack retracti- |deja retractilada

lado/pack retractilado
con base de carton

2 50 hasta 59 35 35
2 60 hasta 70 (o mas) 40 40
3 50 hasta 59 50 40
3 60 hasta 70 (o mas) 65 50
>4 50 hasta 59 60 40
>4 60 hasta 70 (o mas) 70 50

Observacién:
Los resaltes laterales del film solo se utilizaran para un envase estable (véase la especificaciéon
técnica de envases retractiles TD10025114). En el caso de embalajes que deban cumplir ciertos
requisitos visuales respecto a la abertura lateral del film, jel resalte lateral del film puede di-
vergir!
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. Film plastico

2.7 Procesamiento del film plastico en multiples vias

Para el procesamiento en multiples vias el film plastico se corta longitudinalmente dentro de la maqui-
na. Para el disefio de la pieza de formato y su dimensionamiento "K" se requiere pues la anchura exac-
ta del film plastico "A". Si ya se dispone de films plasticos, comunicar la anchura de los mismos a KRO-
NES. Ceiiirse a la especificacién de la anchura del film plastico "A" si se cuenta con recomendaciones de
KRONES.

A2 K=A/2-B,+P

| Anchura de la base = B,
Anchura del film plastico = A
OLOLO OLOLO Separacién del film =P
Anchura de la cufia = K

=~}
=|wo

Fig. 6:
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. Film plastico

2.8 Procesamiento de multipacks

Procesamiento de multipacks o embalaje shrink-to-shrink se refiere a una combinacién de varios em-

balajes dentro de otro embalaje.

En este caso hay que evitar a toda costa que se peguen entre si el film primario y el film secundario.

Bajo influencia térmica:

Peligro de sellado entre ambos films plasticos

L\

/ /

/

(—

\ / Puntos de sellado @
]

;;\

Film primario >

Envase
Envase

Envase

Envase

< Film primario

Envase

/rEnvase f\.

J

Z

!

Film secundario

Fig. 7: Bajo influencia térmica: Peligro de sellado entre ambos films plasticos

Para ello el film secundario tiene que cumplir con una de las condiciones siguientes:
Film secundario con otro punto de fusién que el film primario (observacion: riesgo debido a una
menor estabilidad del proceso por su gran dependencia de la temperatura ambiente, la humedad y

la temperatura del producto)

Capacidad de sellado en Hot Tack (resistencia de sellado en caliente) segun ASTM F1921/F1921M: <
1,2 N/15mm entre la cara externa del film primario y la cara interna del film secundario:

Fig. 8:

Por regla general, este valor permite separar las dos capas de film sin residuos.

TD10002763 ES 05
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Film plastico

Se puede evitar el empalme

(7

-/
)
~)

Film primaric—*> > Film primario

Envase
Envase
Envase
Envase
Envase
Envase

——

|

Film secundario:
(equipado con capa interna de no fusion)

Fig. 9: Se puede evitar el empalme

Observacién:
Puede utilizarse, por ejemplo, un barniz para la imagen impresa o una mezcla de film de poli-
propilenos.

ATENCION

Cumplimiento de las caracteristicas del material y particularidades de las propiedades de sellado

Las caracteristicas del material del apartado 2.3 Caracteristicas del material para embalajes con enva-
ses de PET y latas [ 8] también deben tenerse en cuenta durante el procesamiento de multipacks pa-
ra el film en cuestién.

Tener en cuenta las particularidades mencionadas en lo referente a las propiedades de sellado de los
dos filmes entre si.

Especialmente la sellabilidad del film secundario sobre si mismo tiene que estar garantizada en todo
caso. De lo contrario puede disminuir fuertemente la procesabilidad y la calidad del retractilado.

TD10002763 ES 05 2.8 Procesamiento de multipacks 15
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. Film plastico

2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa

Variante 1: Film plastico impreso utilizando una marca impresa regular

S 1% (+ 10mm max)

Min 20 mm

IMin 5 mm

Min, 7

Min 20 mm,

—

{®)
MnmmMi :

o5

/ I\
@@@44}@0

ONO

5 5 b

Fig. 10: Film plastico impreso utilizando una marca impresa regular

1.
2.
3.
4,
5.
6.
7.

Marca impresa

Area antes y después de la marca de corte

Zona de exploracion del sensor antes / después de la zona (1) y (2)
Linea de corte

Zona entorno a la linea de corte

Zona junto a la marca impresa

Sensor

La ubicacién del sensor se puede elegir libremente a lo largo del ancho del film teniendo en cuenta
las caracteristicas recogidas en el punto 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa
[ 16].

Variante 2: Film plastico impreso utilizando el formato de impresién como marca
impresa

S 1% [+ 10mm max}

0]

@ 5/4\}9@ o @@ﬁog

Fig. 11: Film plastico impreso utilizando el formato de impresién como marca impresa

1. Marca impresa

TD10002763 ES 05 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa 16
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. Film plastico

Area antes y después de la marca de corte

Zona de exploracion del sensor antes / después de la zona (1) y (2)
Linea de corte

Zona entorno a la linea de corte

Zona junto a la marca impresa

Sensor

2.
3.
4,
5.
6.
7.

La ubicacién del sensor se puede elegir libremente a lo largo del ancho del film teniendo en cuenta
las caracteristicas recogidas en el punto 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa [ 16].

Variante 3: Film plastico impreso utilizando una zona transparente como marca
impresa

5+ 1% (= 10 mm max)

Min,Z" Min,Z"

/14

i T o] ! Ty

Fig. 12: Film plastico impreso utilizando una zona transparente como marca impresa

Marca impresa

Area antes y después de la marca de corte

Zona de exploracion del sensor antes / después de la zona (1) y (2)
Linea de corte

Zona entorno a la linea de corte

Zona junto a la marca impresa

Sensor

NoupsrwnN =

La ubicacién del sensor se puede elegir libremente a lo largo del ancho del film teniendo en cuenta
las caracteristicas recogidas en el punto 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa [ 16].

TD10002763 ES 05 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa 17
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. Film plastico

Variante 4: Film plastico impreso utilizando una zona transparente a lo largo de dos
films a modo de marca impresa

5+ 1% (+ 10 mm max)

Min 2" Min,Z"

Y )
CAC /\/

(o)
’5)
&/

-
s
(5

| (?/,

(o)(o)
f\
\OAS

/ 1\ | 1]\

Fig. 13: Film plastlco impreso utilizando una zona transparente a lo largo de dos films a modo de marca impresa

Marca impresa

Area antes y después de la marca de corte

Zona de exploracién del sensor antes / después de la zona (1) y (2)
Linea de corte

Zona entorno a la linea de corte

Zona junto a la marca impresa

Sensor

NoupsrwnN =

La ubicacién del sensor se puede elegir libremente a lo largo del ancho del film teniendo en cuenta
las caracteristicas recogidas en el punto 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa [ 16].

La marca impresa utilizada es un area impresa. Condiciones:

(1) Marca impresa
Impresién completa
Longitud min.: 20 mm
Anchura min.: 40 mm
Limitacién rectangular en el sentido de la marcha dentro del area de captacién del sensor

(2) Areas antes y después de la marca impresa
Completamente transparente
Longitud = min. 30 mm
Anchura = drea de captacion del sensor = min.: 40 mm

(3) Zona de exploracién del sensor antes / después 1 + 2
Anchura = area de captacién del sensor = 40 mm
No repetir la marca impresa dentro de este area. Eso significa que no debera haber otra area im-
presa que tenga la longitud de la marca impresa (+ tolerancia de la longitud de la marca impresa)
en el sentido de marcha.
Calculo de la tolerancia de la longitud de la marca impresa: Marca impresa + (4 % de la longitud de
la marca impresa, min. 20 mm)

TD10002763 ES 05 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa 18
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. Film plastico

Ejemplo:
Longitud de la marca impresa = 100 mm de tolerancia =4 % de 100 mm =4 mm

Puesto que 4 mm < 20 mm => tolerancia = 20 mm

No debera haber otra superficie impresa con una longitud de 80 a 120 mm dentro de la zona de detec-
cién de la marca impresa.

(4) Zona en torno a la linea de corte
Z + 20 mm debe ser un area transparente que no esté pretratada para la impresidon puesto que solo
asi sera posible garantizar el sellado perfecto de la solapa de film del embalaje.
Dentro de este area también se empalma la nueva bobina de film.

(5) Zona junto a la marca impresa
Esta zona puede establecerse como se desee.

La marca impresa utilizada es un area transparente. Condiciones marco:

(1) Marca impresa
Completamente transparente
Longitud min.: 20 mm
Anchura min.: 40 mm
Limitacién rectangular en el sentido de la marcha dentro del area de captacion del sensor (anchu-
ra: 40 mm)

(2) Areas antes y después de la marca impresa
Impresiéon completa
Longitud = min. 30 mm
Anchura = area de captacién del sensor = min.: 40 mm

(3) Zona de exploracién del sensor antes / después 1 + 2
Anchura = area de captacién del sensor =40 mm
No repetir la marca impresa dentro de este area. Eso significa que no debera haber otra area no
impresa que tenga la longitud de la marca impresa (+ tolerancia de la longitud de la marca impre-
sa) en el sentido de marcha.
Calculo de la tolerancia de la longitud de la marca impresa: Marca impresa + (4 % de la longitud de
la marca impresa, min. 20 mm)
Ejemplo:
Longitud de la marca impresa = 100 mm de tolerancia = 4 % de 100 mm =4 mm
Puesto que 4 mm < 20 mm => tolerancia = 20 mm

No debera haber otra superficie impresa con una longitud de 80 a 120 mm dentro de la zona de detec-
cién de la marca impresa.

(4) Zona en torno a la linea de corte
Z +20 mm debe ser un area transparente que no esté pretratada para la impresién puesto que solo
asi sera posible garantizar el sellado perfecto de la solapa de film del embalaje.
Dentro de este area también se empalma la nueva bobina de film.

(5) Zona junto a la marca impresa
Esta zona puede establecerse como se desee.

TD10002763 ES 05 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa 19
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Film plastico

2.10 Zona de impresidon recomendada

Las inscripciones, los c6digos de barras, etc., solo
deberian encontrarse dentro del drea "X x Y".

A
!

Esta zona deberia abarcar una superficie practica-
| -— mente plana, es decir, no deberia sobresalir por el
contorno lateral del embalaje.

‘ Cualquier impresién que se extienda mas alla de
dicha zona se distorsionara con el retractilado o

bien se hara ilegible por la apariciéon de arrugas

(véase la Fig. Area de impresion [ 20]).

Bf, = Altura de la base

Th

Bh

DW-d30-h050-0 02/05

Bfy,

Fig. 14: Zona de impresién

2.11 Cara de impresiéon con contraimpresion (estandar)/
ubicacidon de los rétulos

DW-d30-h048-0 02/05

/
DW-d30-h049-0 02/05

Fig. 15: Contraimpresién Fig. 16: Formato de impresidén - Utili- Fig. 17: Formato de impresién - Utili-
zacion de una marca impresa inde-  zacién del formato de impresién co-
pendiente mo marca impresa

1. Formato de impresién y codificacion

2. Transparente (sin impresion)

3. Corte

4. Area del formato de impresion que se utiliza tanto como marca impresa como marca impresa inde-

pendiente
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. Film plastico

2.12 Procesamiento de films plasticos con impresién en toda
la superficie. Notas acerca de la procesabilidad

Si se pretende procesar film plastico con impresion en toda la superficie, habra que informar a KRO-
NES para aclarar la procesabilidad y obtener el visto bueno.

En cuanto a laimagen impresa y el disefio de la marca impresa hay que respetar obligatoriamente las
siguientes condiciones marco:
Lo impreso no debe dificultar el sellado del film, especialmente en la zona de la solapa.
La zona antes y después de la marca impresa (3) tiene que tener una impresion unicolor de una
longitud de min. 30 mm.
La zona del borde del film (1) también tiene que tener una impresiéon unicolor que tiene la anchura
de la marca impresa (2) (inclusive distancia de la marca impresa del borde del film).
El color de la marca impresa y el color de la zona monocroma deben mostrar necesariamente una
clara diferencia en términos de valor de gris/contraste (ideal: negro/blanco).
Ademas, el disefio de los colores de ambas zonas tiene que ser idéntico para toda la gama de pro-
ductos procesada en la embaladora respectiva.

h

@ @

v

®

Fig. 18: Procesamiento de films plasticos con impresién en toda la superficie

TD10002763 ES 05 2.12 Procesamiento de films plasticos con impresién en toda la superficie. Notas acerca de la 21
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. Film plastico

2.13 Ejemplos de films plasticos impresos. Comprobacién de
la procesabilidad

La longitud de la marca impresa en el sentido de la marcha es suficien-
te (= 20 mm). La anchura de la marca impresa perpendicular al sentido
de la marcha es minima (< 40 mm).

Debido a la impresion en semitono/imagen difusa solamente se podra
juzgar la procesabilidad después de ejecutar una prueba.

— No se puede decir nada antes de haber realizado una prueba

Fig. 19: Impresién en semito-
no / imagen difusa

No existe ninguna marca impresa.

En el caso de este film plastico la zona transparente entre las dos ba-

rras rojas puede servir de marca impresa. Esta zona transparente apa-

rece solamente una vez dentro de un mismo patrén (longitud de la zo-

&.@}1 v na).
— El film plastico se puede procesar. (comando mediante la variante 3,

véase el Cap. 2.9 Variantes del formato de impresién/marca impresa

Fig. 20: El formato de impre- [*16])

sion se utiliza como marca im-

presa
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. Requisitos segun el proceso

3 Requisitos segun el proceso
Se tienen que respetar los siguientes aspectos para una éptima procesabilidad del film termorretractil:

3.1 Estado de las bobinas de film en el momento de la
entrega

1. Bobinado del film plastico:

El bobinado del film alrededor del manguito no debera presentar solapamientos, deshilachados ni des-
niveles. El borde interior del manguito no debe estar deshilachado.

Bordes reconocibles

Fig. 21:

Bordes no reconocibles (no claros):

Fig. 22:

Suciedad en los circulos concéntricos de la bobina de film:

Fig. 23:

2. Material del manguito:

El manguito no debera estar deformado; ademas, debera garantizarse su concentricidad.
Observacion:

Se recomienda el uso de manguitos de plastico

Forma adecuada del manguito:

TD10002763 ES 05 3.1 Estado de las bobinas de film en el momento de la entrega 23
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Requisitos segun el proceso

Fig. 24:

Forma inadecuada del manguito:

3.2 Comprobacion de otros defectos del film plastico antes
de su procesamiento

No obstante, la lista siguiente no pretende ser completa.

Localizacién Defectos Comentario
1. Rodillo Bobina bloqueada El film no se desenrolla libre-
mente de la bobina
2. Film plastico Geles, ojos de pez (>3 mm) material sin fundir o par-
cialmente fundido
inevitable con filmes reci-
clados
3. Film plastico Arafazos, rozaduras provoca grietas en el film o de-
fectos visuales
4. Film plastico Orificios, burbujas, marcas de |provoca grietas en el film o de-
quemaduras fectos visuales
5. Film plastico Variaciones de grosor provoca ondas y arrugas o des-
garros del film plastico
6. Film plastico marca negra Fallo visual
inevitable con film recicla-
do
7. Film de color Layout de impresién erréneo  |Los gréficos o la posicién de la
impresién difieren de la norma
acordada
8. Film de color Cédigo de barras codigo de barras legible y co-
rrecto
9. Film de color Mala adherencia de la tinta La impresién se desprende del
film plastico - el pretratamien-
to corona no ha sido correcto
10. Film de color Tinta de impresién Color fuera de la tolerancia
cromatica acordada
11. Film de color Cubrimiento inconsistente por |Secciones pélidas o "aguadas"
la tinta de la impresion

TD10002763 ES 05
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. Requisitos segun el proceso

Localizacién Defectos Comentario
12. Film de color Trama de impresién Desajuste fuera del limite de la
tolerancia
13. Film de color Impresién movida y rayada Tinta corrida o distorsionada

3.3 Propiedades de los envases dentro del tunel de
retractilado

Los envases a procesar tienen que estar disefiados de tal forma que no se dafien ni se deformen du-
rante el retractilado debido al efecto del calor del proceso. Dependiendo de las circunstancias habra
que ajustar para ello las caracteristicas del film termorretractil y de los envases a procesar. Por ejem-
plo, combinar un envase de paredes muy finas con un film termorretractil que necesite mucha energia
para el retractilado podria provocar una deformacién del cuello de la botella. También un comporta-
miento térmico similar del material del film plastico y de los envases puede influir negativamente en la
calidad del embalaje.

Fig. 26:

3.4 Condiciones ambientales en el entorno del tinel de
retractilado

La temperatura ambiente en los tineles de retractilado de KRONES oscila entre 8 °Cy 50 °C. Variacio-
nes estacionales o diarias de la temperatura ambiente influyen en el resultado del retractilado por me-
dio de la temperatura del film y la del envase. Humedad condensada resulta en envases humedos y re-
duce la calidad del retractilado.

Fig. 27: Envases secos Fig. 28: Envases mojados
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. Requisitos segun el proceso

3.5 Propiedades de la impresién del film termorretractil

La impresién tiene que permitir que el retractilado del film plastico se
produzca sin defectos 6pticos (sin grietas, distorsiones de la imagen
impresa, cambio de color) y, ademas, no debe perjudicar de manera
significativa las propiedades de retractilado del film.

Dependiendo de los pigmentos utilizados puede resultar un comporta-
miento diverso en relacién con la absorcidon de la radiacién infrarroja.
Por ejemplo, zonas impresas con blanco y efectos metalicos pueden
provocar grandes diferencias en la calidad del retractilado y hacer ne-
cesario el establecimiento de una férmula de procesamiento separada
para estos casos.

Por regla general la impresidn se realiza con el proceso de impresion
verso. Segun las circunstancias, una impresion en el film plastico en la
parte externa del embalaje puede afectar el resultado del retractilado.

Fig. 29:
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Impresos para rellenar la anchura del film plastico y la longitud del patrén

4 Impresos para rellenar la anchura del film plastico y la
longitud del patrén

4.1 Embalaje retractilado durante el procesamiento con 1
via

Dimensions, design and material for test run are corfirmed:

"

Customer / Date

0- inmm 0- in mm
D
B E
C F
! —
N ¢ b
Vi E
E o) y
L o — A
o J \ s;iss” 0o F
| S
—z— Cut
Ueberlappung - overlap
N
r — \5\SS
n (A)
Direction of operation _
— ;
4 A
3 8
g 2 ® >
;’: § Viewed side L 074715
i of im print max. 500
s £ In case of printed film, side printed
N A
L suggested film thickness  50-60 pm
Pattern repeat Film width
Vordruck Shrinkpack
Important! Film specifications must be confirmed following a test run! >( KRO N ES cinbahnig
Final specifications can only be made after start-up! For additional information, see the general film specifications!
Fig. 30:
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Impresos para rellenar la anchura del film plastico y la longitud del patrén

4.2 Embalaje retractilado durante el procesamiento con 2
vias

Dimensions, design and material for test run are corfirmed:

o

Customer / Date

0- inmm  0- inmm

o

uL
b uyg—
0w
mm

@0 Jjou) 01 1Bl oidwis ‘001 & BunuesB S| SINOHY "DV SINOW Jo Aedoxd sjos Ul uiewes “ojo ‘sueid 'siepow ‘sBuimeiq

3
s
:zj &
- %] ) c D
g s |-
F ~—z— / B E
23 Ueberlappung - overlap / // y
- \ |
2% T s;iss” 0o F
53 -
28 Cut
&g
it @ )
Z g &
%5 (A)
3e Direction of operation
H foil - cut n A
589 Folienschnitt |
ER f
3 8 T
g g rﬁ Viewed side L 9m-T1s
é H @ of im print _ max.s500
s = In case of printed film, side printed
5
.y suggested film thickness  50-60 um
L —
Pattern repeat Film width
( KRON ES Vordruck Shrinkpack
Important! Film specifications must be confirmed following a test run! ) zweibahnig
Final specifications can only be made after start-up! For additional information, see the general film specifications!
Fig. 31:
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Impresos para rellenar la anchura del film plastico y la longitud del patrén

4.3 Embalaje retractilado durante el procesamiento con 3
vias

Dimensions, design and material for test run are corfirmed:

1
J

Customer / Date

3s5¢9
fi1
555
g8
S5 %
H % {7 0- inmm 0- in mm
3 1 D
5£3 B E
25§ 2 c F
HEE Nl B |
e Tre- o s
ER eberlappung - overlap
$3 . ) c >
$°8 ™ Vs / E
53z B
17 T Y =i
LR
25 A @ > & A
ieb z 3 siss” o F
g%
é g 2 L N i Cut
- ) vé)nl_ cull" n
ER R4 olienschnitt _ ~
EEs 7
T J )
323 ® > Direction of operation
ifs &g 5 p
il 100
] 8 ilé)ilr— cu:1 : m
& = olienschnitt —
g g - Viewed side e
s % of im print max. 500
E?. H @ z Incase of printed film, side printed
5
B NAA -
o suggested film thickness  50-60 pm
i =
Pattern repeat Film width
( KRO N ES Vordruck Shrinkpack
Important! Film specifications must be confirmed following a test run! ) dreibahnig
Final specifications can only be made after start-up! For additional information, see the general film specifications!
Fig. 32:
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Impresos para rellenar la anchura del film plastico y la longitud del patrén

4.4 Embalaje retractilado con base de cartén durante el
procesamiento con 1 via

Dimensions, design and material for test run are corfirmed:

T

Customer / Date

—
0- inmm 0- in mm
D
B E
C F
e A
N ¢ b
2 i & // B E
A \ A
@ J \ s;iss” 0o F
A
—z— Cut
Ueberlappung - overlap
S5
r — &
n (A)
Direction of operation
— p
2 >
Viewed side 074715
of im print max. 500
Incase of printed film, side printed
H
m suggested film thickness  50-60 pm
L Y
Pattern repeat Film width
Vordruck Shrinkpad
Important! Film specifications must be confirmed following a test run! >( KRO N ES einbahnig
Final specifications can only be made after start-up! For additional information, see the general film specifications!
Fig. 33:
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Impresos para rellenar la anchura del film plastico y la longitud del patrén

4.5 Bandeja retractilada durante el procesamiento con 1 via

Dimensions, design and material for test run are corfirmed:

o

— Customer / Date
0- inmm 0- in mm
A
B E
C F
E e —
W| ok
8
> @ Vi B E
g 2 I
o
@ —Ob—
J \ s;iss 0o F
B
z Cut
Ueberlappung - overlap
N
r — &
-
(A)
- Direction of operation _
%
g >
] Viewed side L 974775
H of im print max. 500
B In case of printed film, side printed :
5 —
n suggested film thickness  50-60 pm
L —Y
Pattern repeat Film width
Vordruck Shrinktray
Important! Film specifications must be confirmed following a test run! )( KRO N ES einbahnig
Final specifications can only be made after start-up! For additional information, see the general film specifications!
Fig. 34:
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