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Deje que el SuperYUPO se aclimate durante 24 horas
como minimo antes de desembalarlo. Se recomienda
un tiempo mas largo en invierno.

Las condiciones ideales de la sala de impresién son
una humedad relativa del aire del 50 al 60 % y una
temperatura de 20 a 25 °C..

Alimentador: utilice los ajustes para papel normal.

Salida: es importante que los pliegos, caigan suave-
mente en la pila 'y y no sean aplastados por los topes
laterales. Desactive estos en caso necesario y reduzca
el aire de soplado.

Al imprimir en SuperYUPO se produce uun aumento de
la tonalidad de aproximadamente un 10 % con respec-
to al papel. Tenga esto en cuenta en la fase previa a la
impresion y en la exposicidon de las planchas.

. Utilice tintas de impresion apropiadas para materiales
sintéticos. Estas tintas se secan por oxidaciéon y tienen
una proporcidon de aceite mineral inferior al 3 %. En el
caso de tintas UV, asegurese ademas de que las escalas
de colores sean apropiadas para materiales sintéticos.
Pdngase en contacto con sus proveedores de tintas.
En caso de utilizar tintas especiales, asegurese de que
tengan todas las resistencias necesarias. Sobre todo
en la sobreimpresion por barniz de dispersion, la tinta
ha de ser resistente a los alcalis, porgque de lo contrario
podria sangrar.

Brancher Kromoplast

Colorgraf Syntolith

Epple Druckfarben Foil

Flint Group Novaplast

Huber Group ALPHA Foil

Siegwerk Tempo Plastoffset Premium

Sun Chemical
Van Son

Shackell Edwards

SUNTEC®FOILS
Thoughtex
Multibond

Brancher Photon S LAM
Colorgraf Deltacure Synt
Flint Group XCURA EVOPLUS
Huber Group Newv Poly
Siegwerk Sicura Plast SP
Sunchemical SunCure®

Las recomendaciones aqui enumeradas no son vinculantes
y no constituyen ninguna garantia. Péngase en contacto
con su fabricante de tintas antes de la impresién definitiva.

5.

10.

1.

12.

En caso de que SuperYUPO se tenga que combinar
con papel normal en un trabajo de impresién offset
recomendamos imprimir todo el trabajo de impresion
con tintas para pelicula de secado oxidativo, con el fin
de evitar que SuperYUPO resulte afectado por emana-
ciones de gases de disolvente. En caso de imprimir Su-
perYUPO con tintas UV, le recomendamos que imprima
todo el trabajo de impresién con tintas UV.

La cantidad de humectante se ha de reducir al minimo.
Como la superficie de SuperYUPO no es capaz de absor-
ber humectante,, una humectacion excesiva produciria
una acumulacion del humectante en el pliego de impre-
sién que alteraria gradualmente la recepcién de la tinta

o perjudicaria al buen funcionamiento del proceso de
secado tras la impresion. Por este motivo, recomenda-
mos reducir la humectacion en todos los cuerpos hasta
que la impresidén empiece a “empastarse/engrasarse”. A
continuacion se volvera a aumentar ligeramente la hu-
mectacion hasta que desaparezca el “empaste/engrase”.
Puede ocurrir que se altere la retencién de la tinta, -por
ejemplo, en el cuerpo impresor de magenta-, aungue la
cantidad de humedad en la plancha magenta sea minima.
En este caso se ha de comprobar la cantidad de humedad
en los cuerpos impresores anteriores (negro y cian), ya
que el humectante se afade al pliego impreso, y el efecto
no es perceptible hasta el cuerpo de impresidn siguiente.
Por lo general se cumple lo siguiente: cuanto mayor es la
cobertura superficial de cada tinta individual en el pliego
impreso, mejor se puede regular el balance tinta-agua.

En el caso de una cobertura superficial reducida, puede
resultar util el uso de una barra de control de color.

Para conseguir los mejores resultados con SuperYUPO,
aumente la presidon de contacto entre un 10 y un 20 %.

Aumente los intervalos de lavado al utilizar SuperYU-
PO. Recomendamos lavar las mantillas después de
cada 5000 pliegos aproximadamente.

Para aumentar la resistencia a los arafiazos recomen-
damos el empleo de barniz de dispersién, de impresion
o UV. Al imprimir con barniz de dispersion dispersion,
asegurese de que el barniz esté seco inmediatamente
después de la salida de la maquina impresora. El poste-
rior traslado de los palés impresos contribuye ademas
a evitar un posible pegado.

SuperYUPO se puede trasladar a la salida de papel con
pilas mas altas. Las pilas de hasta 60 cm no suponen
ningun problema con SuperYUPO. En la impresion
offset UV, las tintas de impresién ya estdn curadas a la
salida del papel, de modo que se pueden utilizar alturas
de pila notablemente superiores.

En caso de utilizar polvos de espolvoreo, es posible
utilizar unos valores similares a los correspondientes al
papel estucado. El tamafo de de las particulas deberd
ser de 15-25 pm.

Tiempo de secado medio de SuperYUPO en la impresiéon
offset convencional con tintas de impresién oxidativas:

Cobertura de tinta del 100 % en el transcurso de 1 h.
Cobertura de tinta del 200 % en el transcurso de 2 h.
Cobertura de tinta del 300 % en el transcurso de 4 h.
Cobertura de tinta del 400 % en el transcurso de 5-6 h.

Los tiempos de secado indicados se basan en la
evaluacién minuciosa de los resultados de ensayos rea-



lizados por YUPO Europe. Sin embargo, como pueden
presentarse diferencias en los resultados de impresién
y tiempos de secado debido al tipo de tinta y las condi-
ciones de impresidn, le recomendamos que compruebe
la calidad de impresion antes de la impresion definitiva.

Temperatura ambiente baja
(por debajo de 15 °C).

Aumentar la temperatura ambiente.

Humectacion excesiva en la
impresion.

Reducir la humectacion; en su caso,
colocar tiras de control en la plancha
(extremo del pliego), para que se
produzca una mayor recepcion

de la tinta, aumentar el contenido
de alcohol para que se reduzca la
tensién superficial del agua, com-
probar visualmente las planchas en
la impresidn: las planchas deberian
tener siempre un aspecto mate y no
brillante.

Se han de ajustar los rodillos  Realizar el ajuste de acuerdo con el
en la maquina impresora manual de la maquina impresora.
(especialmente en el meca-

nismo humectador).

Empleo de tintas offset con- Utilice exclusivamente tintas de im-
vencionales o no apropiadas presion que estén recomendadas
para YUPO. para la impresion en YUPO.

13. Para prevenir el efecto fantasma es importante realizar
una ventilacién de la pila para eliminar los gases de seca-
do en el transcurso de 2 dias. En el proceso de impresion
offset UV no es necesaria la ventilaciéon de la pila.

Antes de la propia tirada de produccién se han de probar
la totalidad de colas, disefios, peliculas de laminacién o
trabajos de encuadernaciéon que se han de aplicar en cuan-
to a su aptitud para SuperYUPO.

Los plegados se han de realizar siempre paralelamente al
sentido de la marcha de SuperYUPO. En la produccién de
planos plegados o mapas, es conveniente que el sentido de
la marcha sea paralelo al lado que presenta la mayoria de
pliegues. Coloque un peso sobre los productos plegados o
atelos en fardos para evitar que se abran subitamente.

No deberia quedar aire entre los distintos pliegues. Hay
que tener en cuenta el sentido de marcha de YUPO.

Recomendamos emplear un adhesivo de PUR (poliureta-
no) o termosellable (a base de EVA - etileno-acetato de
vinilo). Utilizar ademas reforzador de adhesion y minimizar
la cantidad de adhesivo. Los adhesivos en frio solo son re-
comendables en la combinacién de YUPO con materiales
absorbentes. En cualquier caso son necesarios tiempos de
secado relativamente largos.

Hay que tener en cuenta el sentido de marcha de YUPO. El
adhesivo se ha de comprobar previamente.

Hay que tener cuidado de que la pila tenga una altura de
aprox. 2 a 3 cm iUsar solamente perforadoras afiladas!

Los sacabocados vy las perforadoras han de estar siempre
bien afilados y sin mellas. Para evitar la formacién de mellas
y angulos (que podrian ocasionar desgarros), los dngulos
interiores han de ser redondeados. Esto se ha de tener en
cuenta al planificar los troqueles. Ademas se ha de tener
en cuenta que YUPO tiene un sentido de marcha / sentido
de extension. A ser posible es conveniente que los puntos
de parada de un troquel estén dispuestos siempre en el
sentido de marcha, para evitar posteriormente un rasgado
en el posterior arranque del troquelado. Las perforaciones
han de empezar siempre con un corte en el canto exterior
del material y proseguir en el sentido de marcha.

Los troquelados han de ser circulares para evitar el desga-
rro de YUPO

No se deben utilizar herramientas estampadoras afiladas.
La presion de estampado es de 100 - 200 kg/cm. La tem-
peratura del rodillo de estampado debe estar comprendi-
da entre 60 y 80 °C.

Evitar temperaturas altas, pues de lo contrario se defor-
maria el material. Consulte a su proveedor en cuanto a las
peliculas apropiadas.

Antes del sellado es conveniente recubrir o forrar el YUPO
por un lado con PEBD (polietileno de baja densidad).

Los materiales YUPO no son apropiados para la impresion
en maquinas impresoras laser como Xerox, Canon, Konica
Minolta, Kodak, etc. La alta temperatura de fijacion del
toner seco provoca la deformacién del material.

YUPO es un material sintético. No puede absorber tintas off-
set de secado fisico, porgue estas solo son apropiadas para
materiales muy absorbentes. Las tintas de impresion de se-
cado quimico (oxidativo) se secan por la evaporacién de los
disolventes de la tinta en la superficie del material, por lo que
son excelentes para la impresion de YUPO. Sin embargo, un
palé impreso se ha de seguir procesando en el transcurso de
2 dias, porque, debido a la desgasificacion de los disolventes,
se puede se puede originar un efecto fantasma. Ademas se
recomienda una ventilacion regular del palé.

El sentido de marcha de YUPO se puede ver perfectamen-
te en la etiqueta. Siempre discurre paralelamente a la pri-
mera indicacion de longitud nombrada. Al rasgar el YUPO,
la rasgadura se desarrolla ademas muy recta a lo largo del
sentido de marcha. Perpendicularmente al sentido de mar-
cha se escucha claramente el desgarro y no se desarrolla
en linea recta.

YUPO tiene una superficie especial antiestatica. General-
mente apenas se presentan problemas por carga estatica
al imprimir YUPO. Sin embargo, la sala de impresién debe-
ria presentar condiciones éptimas (20-25 °C, 50-65 % HR).
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Es conveniente que YUPO se aclimate durante 24 horas
como minimo antes de la impresion, y que no se desemba-
le hasta una hora antes del inicio de la impresidn. La carga
estatica en invierno es en algunos casos mas elevada,
porque las temperaturas y la humedad relativa del aire son
bajas. Es posible conseguir una disminucion de la carga
estdtica con aerosol antiestatico o cinta antiestatica.

En YUPO puede darse una mayor tendencia al polvo,
porque las cargas inorganicas aparecen bajo la presidon y
se hacen visibles en la mantilla. Contramedidas: posicio-
nar los aspiradores y rodillos en el alimentador de forma
gue no estén en la imagen impresa. Recubra los aspira-
dores del alimentador con tela. Utilice el primer cuerpo
de impresiodn para “desempolvar” (iAtencidn! aqui puede
ocasionarse una mayor carga estatica.)

En caso de que YUPO se tenga que encuadernar en un
producto (folleto de encuadernacién encolada) con papel
normal, asegurese de que el trabajo completo se imprima
con tintas de secado oxidativo. De lo contrario, YUPO
puede volverse ondulado debido al gas de disolvente de la
tinta offset convencional.

YUPO tiene la caracteristica de encogerse con el calor.
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Recomendamos la utilizacién de YUPO a temperaturas
de -40 °C a 80 °C. Para un periodo de tiempo corto (p.
ej., durante el proceso de impresion) YUPO puede resistir
temperaturas considerablemente superiores. El punto de
fusion de YUPO es de aprox. 160 °C.

YUPO tiene una resistencia al desgarre y una consistencia
elevadas. Sin embargo, si existe un dafio en la superficie
(mella), el material YUPO se seguirad rasgando muy facil-
mente. Por este motivo, cualquier dispositivo para cortar,
perforar o troquelar ha de estar afilado y sin mellas.

Las caracteristicas de la superficie de YUPO cambian

al cabo de cierto tiempo. El almacenamiento hasta un
aflo de duracion no representa ningun problema. Sin
embargo, si se sobrepasa este periodo, es posible que
YUPO ya no sea apropiado para impresion UV, impresion
TTR, recubrimientos. Los materiales para la impresién
offset tienen una durabilidad muy superior y se pueden
imprimir sin problema incluso tras varios aflos de alma-
cenamiento.

Incluso con radiacién UV intensa, garantizamos para
nuestros productos, que son apropiados para el uso al aire
libre, una estabilidad al menos un afo.
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Treasuring the earth



