Andressa Lé, Janayna Souza e Luciane de Lima,

com a colaboragdo de Bruno Mortara e Marlene Dely Cruz

22 TECNOLOGIA GRAFICA VOL.T 2012

Cuidados no

desenvolvimentode
rotulos termoencolhiveis

otulos sdo fundamentais para a comerciali-

zagao de produtos, facilitando a sua identifi-

cagao por parte dos consumidores e, muitas

vezes, contendo informagoes legais obriga-
torias. Entre os rotulos produzidos pela industria gra-
fica ha aqueles feitos sobre substraros celulésicos
— papel, cartao — e os feitos sobre substratos nao
celulosicos, tipicamente plasticos como polietile-
no, polipropileno e outros. Entre os rotulos impres-
sos sabre substrato plastico ha uma nova tendén-
cia para a utilizacao dos que se moldam ao formato
da embalagem, conhecidos como termoencolhiveis.
Os rotulos termoencolhiveis, também chamados de
sleeves' ou mangas?, sao rotulos impressos em fil-
mes que tém a propriedade de encolher ao serem
aquecidos a determinada temperatura. Inicialmen-
te o sleeve € aplicado como um invélucro em torno
do frasco, moldando-se ao seu formato.

1 O sleeve termoencolhivel se refere a um material que
possui determinadas propriedades adequadas para a
utilizacdo em rotulos de embalagens.

2 O termo “manga” é a denominagdo dada ao rotu-
lo apos o fechamento de suas extremidades, antes do
processo de encolhimento.

0 INiCIO

A produgio de termoencolhiveis comegou na Fran-
¢a, no inicio de 1970, devido a necessidade de aten-
der as novas exigéncias dos mercados de produtos
alimenticios, cosméticos, farmacéurticos e de lim-
peza doméstica que buscavam a combinagdo de
quatro fungdes em uma Unica embalagem: deco-
racao, informacao, prote¢ao e promogao. No Bra-
sil, esse processo iniciou-se em Sao Paulo no co-
meco dos anos 1980, mas so ganhou espaco no
mercado por volta de 1990.

O processo preferido pelos fabricantes de rérulos
termoencolhiveis em paises como Franca, Argenti-
na, China e Chile é a rotogravura. No inicio de sua
implantagao no Brasil também foi utilizada a roto-
gravura. No entanto, devido a baixa tiragem dos lo-
tes, 0 Processo se tornou economicamente inviavel,
dando lugar a flexografia. Esta, além de atender bem
ao mercado de filmes em geral, também tem se apri-
morado na busca por melhor qualidade e ja lidera
esse mercado ha alguns anos.

Exemplos de produtos com rotulos termoencolhiveis
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A - Desenho técnico do frasco com medidas. B — Milimetrado gerado a partir das medidas do frasco
e aplicado sobre a arte antes da distorgdo. C - Arte distorcida de forma automatizada e apés o ajuste
do milimetrado em forma retangular. D - Visualizagdao 3D da arte aplicada e distorcida sob o frasco.
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O resultado dessa técnica € um visual mais atraente
e funcional para a pega, que se converte num po-
deroso diferencial de comunicagio e, consequen-
temente, facilita o processo de venda do produrto.
Isso o torna indicado para aplicagao em embalagens
com perfis assimétricos ou sinuosos. Sua aplicagdo
é extremamente eficaz, atraindo a atencao de con-
sumidores e, por consequéncia, tornando-se alvo de
interesse de designers e publicitarios.

Para identificar os rotulos termoencolhiveis bas-
ta observar se os mesmos estdo aplicados em con-
tato direto com a embalagem, adequando-se per-
feiramente ao seu formaro. O efeito decorativo
pode se dar em 360° ou até com o envolvimen-
to completo da embalagem, podendo servir de la-
cre para a mesma. Atualmente, os substratos mais
utilizados para a impressao desses rotulos sdo os
filmes de PVC (cloreto de polivinila) e o PET (po-
lietileno tereftalato). Apos o processo de impres-
sdo o rotulo pode ser aplicado em embalagens
de diversos tipos de materiais, como vidro, metal,
aluminio e plastico.

Além disso, as embalagens termoencolhiveis fa-
cilitam o processo de segregacgao dos residuos no
momento da reciclagem, ja que eles sdo encaixados
e moldados ao frasco e ndo possuem nenhum ponto
de cola, facilitando assim a separagdo entre o filme
impresso e o proprio material da embalagem.

Apesar das inimeras vantagens dos sleeves, os
autoadesivos predominam no mercado brasileiro
€ muitas vezes representam Um menor custo para
as empresas que almejam expar seu produto no
mercado. Um dos fatores gue contribuem para isso
€ o fato de que os adesivos permitem a utilizagao
de diferentes processos de impressao. O segredo
da escolha entre um e outro esta na adequacao,
ou seja, devem ser previstos os custos e analisado
o impacto de vendas que se deseja obter.

Para maior comodidade dos clientes, a maioria
das graficas que atuam nesse segmento busca forne-

cer solugdes completas para os rotulos termoenco-
[hiveis, como assessoria, adapracdes das artes, produ-
¢ao, impressao e até aplicagdo do rétulo no frasco.

0 TERMOENCOLHIVEL

NA PRODUCAO GRAFICA

Ap0s a criacao da arte do produto, quando se tem
uma ideia formada do resultado que se deseja al-
cangar, entramos na fase de pré-impressao. Essa
€ a etapa na qual as operagdes para producao de
um termoencolhivel se diferenciam de outros pro-
dutos gréficos. O primeiro desafio de se trabalhar
com a pré-impressio de termoencolhiveis advém
do fato de que a imagem que se gravou na forma
e que depois foi transferida ao substrato sofrerd
uma grande deformacdo causada pelo termoen-
colhimento. As provisoes feitas na pré-impressao,
nos arquivos digitais, para compensar tais defor-
macoes sao desafiadoras e Unicas no mundo gré-
fico. Nesse sentido a distor¢do da arte € um pon-
to critico durante o processo de pré-impressao
para termoencolhiveis.

A DISTORCAO NA PRE-IMPRESSAQ

Existem atualmente dois metodos para se reali-
zar o procedimento: © manual e o automatizado.
Os dois metodos necessitam que cada elemento
da criacdo esteja em camadas separadas, ou layers,
pois serdo distorcidos um a um de acordo com a
posicdo que irdo ocupar no frasco e do nivel de
deformacao que aquela area sofrerd durante o
acabamento (termoencolhimento).

A compensagao manual € um trabalho mais
artistico, que necessita de testes, medigoes, ajus-
tes e reajustes, fazendo uso de softwares de cria-
¢ao como o Photoshop e o lllustrator. Esse pro-
cesso € mais lento e menos preciso se comparado
ao auromatizado, pois a compensagao é feita ele-
mento a elemento e totalmente manipulada pelo
operador. O tempo de execu¢do também varia
de acordo com a complexidade dos elementos da
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Aplicacao das mangas

Esquema ilustrativo do tinel de encolhimento, com aplicagio automatica

Ar quente

arte e do préprio frasco, enquanto no processo au-
tomatizado o software faz rapidamente todos os
célculos de compensagao.

J4 no processo automatizado € utilizado o soft-
ware Esko ArtPro com o plug-in do GridWarp ou
PowerWarp. Para isso, é necessario fornecer as in-
formacoes da faca do frasco, assim como da arte da
embalagem. Com essas informages o software cal-
cula a distor¢ao apropriada para cada elemento em
cada area da arte, sendo capaz de gerar uma visuali-
zacio em 3D. Alguns elementos podem nao sofrer
distorcdo, como o plano de fundo da arte.

0 TERMOENCOLHIMENTO NO ACABAMENTO

Ap6s a etapa de impressao dos sleeves, seguem-se
alguns procedimentos essenciais para que a emba-
lagem chegue ao seu objetivo final e esteja pronta
para o mercado consumidor.

E nessa fase de acabamento que se encontra ou-
tro grande diferencial, pois os rétulos sdo encami-
nhados ao tdnel de encolhimento (ver ilustragao
acima), equipamento responsavel pela agdo de en-
colher o sleeve em torno do frasco.

Pode-se dividir o processo de acabamento em
duas etapas: a aplicagao e o encolhimento.

12 fase — Pré-Impressao

carrigir

Aprovagao
final -
cliente

Aprovagao
do cliente

Nao

carrigir

“Distorcao - Compensagao da arte na pré-impressao com o objetivo de minimizar as deformagdes
causadas pelo encolhimento do rotulo.

22 fase — Impressao e Acabamento

Acabamento
(especifico)

Fluxo de produgdo do sleeve, desde a criacao
da arte até a embalagem final

Saida
em bobinas
(manual/
automatico)

Tunel de
Encolhimento
{manual/
automatico)




A aplicacdo das mangas nos frascos pode ser fei-
ta de forma manual ou automarica, dependendo
dos recursos disponiveis no tunel:

+ Na operacao manual, profissionais ficam posicio-
nados na esteira de entrada do tinel, fazendo a
abertura das mangas, ja cortadas, e “vestindo” os
frascos, que sao colocados sobre a esteira trans-
portadora que leva ao processo de encolhimento.

« A operacao automatizada ocorre quando o
proprio equipamento possui um cabecote ele-
tromecanico que realiza as operagdes de cor-
te da bobina para obtencdo das mangas e ja as
aplica sobre os frascos dispostos na esteira em
direcdo ao tdnel.

Na etapa do encolhimento, é possivel encon-
trar diferentes tipos de tineis com diferentes tec
nologias de aquecimento: elétricos, a vapor ou mis-
tos (combinando ar quente e vapor). Em geral, suas
principais variaveis sao a poténcia, o tempo, a velo-
cidade e a temperatura, que sao definidas de acordo
com o substrato e o shape (frasco).

O uso da tecnologia de termoencolhiveis é alta-
mente indicado em produrtos de alto valor agrega-

do. Esses itens devem chamar a atenc¢ao do consu-
midor naqueles poucos instantes em que ele esta
diante das gondolas do supermercado, provocan-
do o impulso de compra. Esse rotulo pode ser en-
contrado em diversos segmentos, como brindes,
cosmeéticos, produtos quimicos e farmacéuticos,
produtos de higiene e limpeza, alimentos, bebidas
e produtos para automaveis.

A tecnologia termoencolhivel produz embala-
gens com visual mais atraente e funcional, facilitan-
do a comunicacio e o processo de venda, desper-
tando novas ideias e possibilidades no mercado.
Diante das vantagens mercadoldgicas obtidas com
seu uso, € possivel prever boas perspectivas de cres-
cimento no mercado de embalagens, tendéncia ja
observada nos paises mais desenvolvidos. [=]
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Alcool Isopropilico
Blanquetas Printec

Chapas e Filmes Agfa

Colas e Adesivos

Dupont Sontara Print Master
Quimicos Especiais
Quimicos Auxiliares

Camisa molhadora

Papel Calibrado

Papel Vegetal

Laser Filme

Cartuchos EPSON

Pé antidecalque

Poliéster adesivado

Poliéster cristal e leitoso
Esponjas Viskovita

Tintas Cromos e Filme Poliolefinico
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