Colagem alcalina

| ntroducao

O papd é a principa matéria-prima dos processos de impresséo e,
geralmente, representa uma parcela substancial do custo final do produto impresso. Além
disso, o papel é responsavel, junto com outros materiais, pelas principais caracteristicas
do produto impresso, bem como pelo proprio andamento dos processos de impressao. Por
isso, € indispensavel conhecer suas caracteristicas, suas propriedades e a terminologia
utilizada pelos fabricantes para tirar o0 melhor proveito desse material, e comunicar-se
adequadamente com os fornecedores.

Fabricacao do papel

O papel é fabricado a partir do material quimico organico mais abundante
produzido pela natureza: a celulose. A madeira constitui a principal fonte de celulose por
ser abundante e renovavel.

Asfibras de celulose apresentam diferentes caracteristicas conforme o tipo
de &vore. O comprimento e o formato das fibras variam consideravelmente de arvore
para arvore. Madeiras moles (pinus, por exemplo) produzem fibras longas (cerca de 3
mm) e madeiras duras (eucalipto, por exemplo) produzem fibras curtas (cerca de 1 mm).
Em geral, a ceulose representa cerca de 40-45% em peso de uma arvore. O restante
corresponde a hemicelulose ealignina.

O processo de separacdo das fibras comega com a remocgdo da casca da
arvore e sua fragmentacdo em pequenos cavacos de tamanho e forma adequados. Os
cavacos sdo colocados em recipientes chamados digestores, onde a celulose é separada
dos outros constituintes da madeira através de reag6es quimicas.

Varios processos, s0s ou combinados, sdo utilizados para isolar as fibras.
Os mai's conhecidos s&o denominados: mecanico (onde ndo ocorre remocao daligninae o
material produzido apresenta cor castanha); quimico (onde a hemicelulose e a lignina séo
removidas por agdo quimica em processos conhecidos por sulfato e sulfito); semi-
guimico (combinacdo dos tratamentos mecanico e quimico). Variagdes destes processos,
tals como polpa mecénica refinada (RMP), polpa termomecanica (TMP) e outros,
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procuram combinar as vantagens e reduzir as desvantagens de cada processo isolado,
proporcionando ampla gama de aternativas.

Cada método produz pol pas com diferentes caracteristicas, que séo
utilizadas individua mente ou em combinagdes com outras para produzir papéis
adequados as mais diferentes necessidades e processos de impressao.

Além da madeira, outras fontes de fibras podem ser usadas. Alguns
exemplos incluem plantas botanicamente menos complexas, algodéo, linho, trapos e
papéis reciclados. Apds a separacdo das fibras, estas sGo extensivamente lavadas para
remocao dos residuos quimicos do processo de cozimento e passam por diversas etapas
de branqueamento. O branqueamento pode ser necessario por diversas razdes, por
exemplo: aumentar o contraste da impressao; melhorar esteticamente o produto impresso;
aumentar a estabilidade quimica e a permanéncia do papel; melhorar as caracteristicas
sanitérias dos papéis usados para imprimir embalagens de alimentos. O grau de alvura é
geralmente expresso em unidades G.E. ou Elrepho, e encontra-se no intervalo entre 82 e
90 G.E., exceto pol pas mecanicas que retém grande parte dalignina.

Preparacao da massa

Asfibras de celulose, no estado em que séo obtidas, produzem papéis com
baixa resisténcia mecanica, textura incontrolével e formagdo grosseira e desuniforme. Por
isso, a fabricagdo do papel envolve uma etapa de refinacdo e mistura de materiais
fibrosos e ndo-fibrosos conhecida por prepar acdo da massa.

As fibras s80 suspensas em agua para proporcionar consisténcia adequada
e permitir a mistura com outros constituintes. A refinacdo constitui a operagdo mecanica
gue submete as fibras a agdes de cisalhamento que promovem encurtamento e formagéo
de fibrilos muito finos em torno das fibras, lembrando um fio de Ia Estes fibrilos
favorecem as ligagOes fibra-fibra durante a fabricacéo do papel, aumentando a resisténcia
mecanica dafolha.

Além do materiad celulésico, o papel, dependendo da sua aplicacéo,
contém outros aditivos, tais como cargas minerais (para promover cor, uniformidade e
absor¢do adequados) e agentes de colagem interna (para refrear a penetracéo de liquidos
no interior do papel durante aimpressao).

Colagem interna eresisténcia a agua

Papéis ndo colados internamente absorvem agua muito rapi damente.

O proposito da colagem interna é reduzir ou retardar a penetracéo de agua
e outros fluidos no interior do papel, mas sem impermeabilizé-lo. O agente de colagem
interna € adicionado durante a preparacdo da massa. Geramente consiste de resinas
alcalinas dispersas e alUmem para auxiliar afixagdo das resinas nas fibras.

Visto que as fibras de celulose tém forte atracdo pelas moléculas de &gua,
e sofrem variagdo de tamanho ao absorvé-la, a presenca de &gua nos processos de
impressdo offset ou nas tintas flexogréficas causaria variagdes dimensionais intolerévels
Se ndo existisse um agente moderador de penetragéo.
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Os papéis utilizados na impressdo offset, sobretudo os papéis ndo-
revestidos, devem, necessariamente, ter colagem interna por diversas razdes. papéis offset
ndo-revestidos devem ter colagem interna elevada para minimizar a absor¢éo de agua
devido as repetidas exposi¢des a solugdo de molhagem durante o processo de impressao.
Absor¢do de &gua excessiva enfraquece as ligagdes entre as fibras e causa arrancamento,
variagdo dimensional intolerdvel e encanoamento excessivo. Outro motivo é controlar a
penetracdo de adesivos na producdo de envelopes, caixas, sacolas e nas operagoes de
rotulagem e etiquetagem.

A colagem refere-se a0 desenvolvimento de uma superficie resistente a
penetracdo de liquidos (&gua, leite, 6leos etc). A penetracdo € influenciada pelo tamanho
dos poros capilares e pelas caracteristicas superficiais das fibras. A energia superficia
relativa do ligquido e das fibras € que determina a magnitude do angulo de contato.
Quando a energia superficial das fibras € muito menor do que a energia superficia do
liquido, o angulo de contato é grande (o método do angulo de contato — TAPPI T458 —
€ usado para medir aresisténcia superficial do papel ao umedecimento).

O papel é tradicionalmente colado com resinas e sulfato de aluminio. Estes
trabalham juntos para tornar as fibras do papel menos receptivas a agua. Para 6tima
eficiéncia de colagem com estes materiais, 0 pH do meio deve ser mantido nafaixade 4.5
a b.5, isto é, &cido: dai o termo papel &cido. O alumem (sulfato de aluminio) é usado
desde os tempos da fabricagdo manual do papel, junto com resinas, como agente de
retencdo, formagdo, drenagem e controle do pH. Este € o responsavel pela natureza &cida
do papel.

A partir de 1807, a colagem interna do papel passou a ser feitacom colade
breu e aumina. Em 1876, o sulfato de auminio substituiu o sulfato de aluminio
potassico. Ambos contribuiram para aumentar a acidez do processo, que ja era acido,
influenciando negativamente as caracteristicas de permanéncia do papel. Em 1901,
realizou-se experiéncias de fabricagdo do papel a partir de celulose quimica de madeirae
carbonato de célcio como carga. O resultado foi a obtencéo de um papel mais alvo e mais
resistente. Na época, a utilizacgo de cola de breu e alumina ndo era possivel devido ao pH
alcalino (8.5). Isto sb foi possivel 50 anos depois, com o surgimento de uma cola
compativel — AKD (alkyl ketene dimmer).

Uma desvantagem de fazer o papel sob condigdes écidas € que o principal
mecanismo de degradacdo das suas propriedades fisicas e Opticas € a hidrdlise &cida. Esta
causa amarelamento (reversdo de alvura) e reducdo das propriedades de resisténcia do
papel.

Estudos conduzidos nos Estados Unidos, em 1957, mostraram que 0s
livros impressos na primeira metade do século tinham perdido 97% de sua resisténcia
original, e a degradacdo do papel era proporcional a sua acidez; 75% dos livros
produzidos apds 1940 tiveram duracéo de apenas 25 anos. Embora outros fatores também
determinem a vida Util dos produtos feitos de papel (tipo e fonte de fibras, formagéo,
guantidade e tipo de cargas, grau de refinacéo etc), o pH residual € um dos fatores muito
importantes. Os papéis produzidos com carbonato de célcio mostraram-se mais
permanentes, visto que o carbonato usado como carga neutraliza a acidez.
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Cargasminerais

Depois da polpa, 0 segundo principal componente do papel é a carga
mineral. As cargas sS80 pigmentos minerais, tais como caulim, didxido de titanio e
carbonato de calcio, usados para promover cor e opacidade e, em gera, tém efeito
positivo nas caracteristicas superficiais do papel (lisura e receptividade as tintas).

O caulim tem baixo custo, porém é menos alvo (80% - 83%) e tem menor
indice de refracéo do que os outros pigmentos. O didxido de titénio tem alvura elevada
(90° ou mais) e o maior indice de refragdo, porém € o mais caro. O carbonato de cécio
tem a mesma avura do dioxido de titénio, indice de refragdo entre o caulim e o didxido
de titénio, e custo comparavel ao caulim, portanto € muito conveniente como material de
carga.

O carbonato de célcio ndo pode ser usado em meio acido visto que
dissolve e causa escumagdo. Por outro lado, é adequado para produzir papéis alcalinos.
Dependendo do tamanho e da forma das particulas, o carbonato de célcio é abrasivo, mas
produz papéis mais opacos. Outra caracteristica é que o carbonato de célcio pode reagir
com a solugdo de molhagem écida e reduzir a sua eficiéncia.

Colagem acida x alcalina

Vimos que os agentes de colagem sdo produtos quimicos usados para
tratar as fibras de celulose de modo a controlar a absor¢éo de liquidos. Associado a estes
estéo as cargas adicionadas para proporcionar opacidade e alvura.

A colagem alcalina é realizada usando produtos conhecidos por AKD
(alkyl ketene dimmer) e ASA (anidrido aquenil succinico). O ASA é um anidrido
insaturado do &cido graxo, muito reativo, importante por minimizar a reagcdo de hidrdlise
gue causa arrancamento. Para usar o carbonato de célcio é necessario pH 6.5 ou superior
(afaixade 7.5 a8.2 € preferivel).

De maneira geral, os papéis alcalinos sao superiores aos papéis acidos. Por
exemplo, apresentam maior alvura e maior opacidade, s80 mais permanentes, além de
ecologicamente amigéveis. Os papéis alcalinos ndo-revestidos contém maior proporgdo
de cargas do que os papéis acidos e, portanto, s80 menos absorventes e tendem a ancorar
melhor as tintas de impressdo, tornando as cores impressas mais saturadas e vividas.
Entretanto, tendem a apresentar problemas de secagem e decalque. O maior problema
parece ser a baixa resisténcia a umidade.

Vantagens e desvantagens

Assim como acontece com todos os outros insumos utilizados na
impress30, os papéis alcalinos também apresentam pontos fortes e fracos. E importante
conhecer as vantagens para tirar 0 melhor proveito em termos de qualidade e
produtividade na impresséo, e de aparéncia do produto impresso; assim como é
importante conhecer as limitagOes para orientar a condugdo das manobras para minimizar
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0s possiveis problemas. Cabe aos técnicos encontrar os caminhos para encurtar a fase de
transi¢cdo entre a colagem &cidae acalina.

O quadro abaixo ilustra as principais caracteristicas dos papéis acalinos,
segundo informa a literatura americana e européia. Na seqiiéncia faremos um breve
comentario & respeito das principais varidveis, seguido de algumas recomendacdes. E
preciso entender gue nem sempre estas caracteristicas estéo presentes em todos os papéis
a0 mesmo tempo dada a variedade de processos e materiais utilizados na producao.

Vantagens Desvantagens
* maior corpo * tendéncia ao milking
* maior porosidade * desgaste de chapas
* maior avura » vidrado de rolos e blanquetas
» maior opacidade * estrias de rolos
* maior resisténcia * secagem lenta e decalque
» maior durabilidade/permanéncia * velatura
* maior rigidez * ganho-de-ponto
* maior brancura * desgaste de facas e serrilhas
» menor variagao de tonalidade * impressao digital inferior em qualidade
» melhor printabilidade
* maior estabilidade dimensional
» maior brilho de impressdo (cuché)
* maior resisténcia ao blister
» melhor ancoragem dastintas
* maior planicidade

maior resisténcia

O papel fabricado em meio alcalino tende a ser mais resistente do que o
papel acido devido as fortes ligaches covalentes existentes entre as fibras. Maior
resisténcia torna possivel reduzir a quantidade de fibras e substitui-las por carga mineral.
Em meio acido o conteldo de carga mineral pode variar entre 12% e 16% (caulim),
enquanto em meio acalino pode-se incorporar 20% a 25% de cargas (carbonato de calcio
fino ou precipitado).

A refinacdo em meio acido tende a produzir fibras duras e quebradicas,
resultando em maior proporcéo de finos devido ao corte das fibras. Em ambiente alcalino
as fibras hidratam-se mais facilmente, tornando mais fécil arefinagdo (maior fibrilamento
e, portanto, maior resisténcia da folha). Papel mais resistente possibilita reduzir a
gramatura (menor custo), reduzir a probabilidade de quebra de bobina (maior
produtividade e menor desperdicio) e aumentar avida Util do produto impresso.
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maior corpo

Corpo € arelacdo entre 0 peso (gramatura) e a espessura da folha. Papéis
encorpados representam um grande atrativo para os Editores de livros e revistas, visto que
permitem produzir obras mais volumosas sem aumentar o peso do produto, reduzindo
despesas com postagem, transporte e com o préprio papel, além de aumentar a atragéo ao
consumo.

maior porosidade

A porosidade do papel tem influéncia direta na secagem das tintas, no
arrancamento de fibras e na ocorréncia de blister em méquinas rotativas heatset. Quanto
maior a porosidade, mais rdpido é o assentamento das tintas e, portanto, menor a
tendéncia ao decalque, a abrasdo do filme de tinta impresso e a ocorréncia de fantasma
guimico (fantasma de brilho) que pode ocorrer com papéis revestidos. Papéis mais
porosos desprendem mais facilmente das blanquetas reduzindo a tendéncia a delaminacéo
e ao arrancamento de fibras e particul as da superficie.

maior alvura

Os papéis acainos sdo naturalmente mais alvos do que 0s papéis
produzidos em meio &cido. Isto significa dizer que, para um mesmo grau de alvura, 0s
papéis acalinos exigem menor quantidade de alvejante Optico, favorecendo a reproducéo
de cores "guentes’ e limpas e aumentando o impacto visual dos produtos impressos.

Devido as diferencas de alvura dos papéis &cidos e alcalinos recomenda-se
nao mistura-los num mesmo trabal ho.

maior opacidade

Associado ao corpo, a opacidade favorece a impresséo frente-e-verso.
Quanto maior a opacidade, menor a interferéncia dos motivos impressos num dos lados
da folha nas imagens impressas do outro lado. Papéis mais opacos permitem reduzir a
gramatura sem comprometer a aparéncia do produto, assim como torna possivel aumentar
a carga de tintas, favorecendo o impacto visual e aumentando a atragdo ao consumo dos
produtos impressos.

Devido as diferencas de opacidade dos papéis acidos e acalinos,
recomenda-se n&o misturé-los num mesmo trabal ho.

maior durabilidade e maior permanéncia
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A durabilidade refere-se a habilidade do pape de manter suas
propriedades durante 0 uso e 0 manuseio. A permanéncia € a habilidade do papel resistir
as variagOes de suas propriedades durante a estocagem.

Os papéis acainos sdo mais durdveis e mais permanentes do que os
papéis &cidos, portanto, resistem mais tempo a estocagem € a0 manuseio e uso
continuado. As pesqguisas indicam que os papéis acalinos duram quatro vezes mais do
gue os papéis acidos.

maior rigidez

Rigidez é aresisténcia do papel a dobra e aflexdo. Em outras palavras, é a
habilidade do papel manter-se plano e sustentar 0 seu préprio peso sem envergar ou
encanoar. A rigidez favorece a aimentacdo do papel nas impressoras e nas méquinas de
acabamento, aumentando a produtividade, assim como favorece o desprendimento do
papel das blanquetas, reduzindo a tendéncia ao arrancamento de particulas superficiais
por acdo do tack das tintas. As operagdes de corte, serrilha, perfuragdo e dobra também
sdo favorecidas.

maior brancura

Papel branco é aguele que reflete, de modo equilibrado, todos os
comprimentos de onda do espectro visivel. Quando o papel absorve ou reflete a luz
incidente de maneira ndo balanceada, o resultado produz entonagdes (invasdes de cor)
gue distorcem a reproducdo das cores, a menos que os fotolitos tenham sido
compensados. Certas cores ndo admitem compensacdes e, por isso, a condi¢do idea € que
0 papel sga branco.

menor variacao detonalidade

E comum verificar variagdes de tonalidade de lote para lote em papéis
&cidos. Esta condicdo prejudica a aparéncia do produto impresso, sobretudo livros e
revistas, quando existe mistura de lotes. Outro inconveniente é a variagdo de resultado na
reimpressao de produtos como rétul os, embal agens, etiquetas etc...

maior estabilidade dimensional

Discutiu-e que os papéis alcalinos admitem maior contetido de cargas do
gue os papéis acidos. Visto que as cargas minerais, ao contrario das fibras de celulose,
s80 inertes a umidade, quanto maior 0 seu conteldo para uma dada gramatura, maior a
estabilidade do papel as variagbes de umidade, favorecendo a precisdo do registro de
cores, de dobra e de corte, além de reduzir o diferencial de variagdo que ocorre entre
papéis de gramaturas diferentes, como costuma acontecer entre os papéis da capa e do
miolo das revistas.

melhor ancoragem dastintas
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A ancoragem refere-se a tendéncia do papel manter o pigmento das tintas
na superficie em vez de absorvé-los. Papéis alcalinos ndo-revestidos contém maior
propor¢cdo de cargas minerais do que os papéis &cidos. Visto serem menos absorventes,
tendem a ancorar melhor as tintas e, consequentemente, produzir cores mais vivas e
saturadas, aumentando o impacto visual do produto impresso e 0 apelo ao consumo.

O carbonato de céalcio empregado nos papéis alcalinos tem atracdo natural
pelas tintas de impressao, reduzindo a tendéncia ao decalque. Com papéis acidos (que ndo
contém carbonato), o cobalto (secante) utilizado para acelerar a secagem das tintas que
secam por Oxido-polimerizagdo tem sua eficiéncia reduzida.

maior planicidade

Uma condicdo fundamental para garantir precisdo de registro na
impressdo, e evitar a formagdo de rugas, é que o0 papel estgja plano ao alcancar as
unidades de impressdo. Papéis planos aimentam melhor nas impressoras e nas
dobradeiras e favorecem as operacdes de corte linear. Somado ao fato do papel alcalino
estar menos sujeito a variagBes dimensionais, o resultado é favorecido tanto em termos de
produtividade quanto de qualidade naimpresséo.

melhor printabilidade

O termo printabilidade envolve todas as variaveis que definem a qualidade
final do produto impresso. Assim, diversos atributos do papel alcalino discutidos até aqui
s80 responsaveis diretos pela melhor qualidade de impressao.

maior brilho deimpresséo

A literatura reporta que os papéis alcalinos revestidos apresentam maior
nivel de brilho do que os papéis &cidos. Uma vez que o nivel de brilho do impresso
depende diretamente do brilho do papel, os papéis a calinos proporcionam nivel de brilho
de impressdo superior, realcando a saturagdo das tintas e aumentando a atratividade do
produto impresso.

maior resisténcia ao blister

O blister, ou bolha, pode acontecer na impressdo em maguinas rotativas
offset com forno devido a uma associagéo de fatores: papel revestido, porosidade baixa
(papd fechado), contelido de umidade elevado, carga de tintas elevada coincidente em
ambos os lados do papel e temperatura do forno muito alta. Visto que os papéis alcalinos
S80 mais porosos (mais abertos) e contém maior propor¢do de carga mineral (portanto,
menos absorventes), a probabilidade de acontecer o blister é menor.
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Estas qualidades tornam os papéis alcalinos muito atraentes tanto para 0s
Editores quanto para os Gréficos. E importante lembrar que nem todas estas propriedades
encontram-se reunidas num mesmo papel, dada a multiplicidade de materiais e processos
empregados na sua fabricacdo. Entretanto, todas elas representam vantagens em termos
de aparéncia, de qualidade, de produtividade e de durabilidade do produto impresso.

Infelizmente ndo existem sO vantagens. O estagio atual datecnologia ainda
nao conseguiu resolver alguns problemas associados a colagem alcalina. 1sto ndo deve ser
motivo para desestimulo ou retrocesso. A préatica tem demonstrado que a capacidade
técnica dos gréficos é suficientemente apurada para superar dificuldades maiores do que
estas e, certamente, as solucdes surgirdo a medida que o novo produto integrar a rotina
das gréficas.

Os paises que ja exploram a nova tecnologia ha mais tempo,
particularmente Estados Unidos e Europa, tém apontado algumas solugdes que podem
gudar a encurtar o caminho daqueles que estdo comegando. A seguir, listamos os
principais problemas reportados na literatura americana e européia, acompanhados de
algumas sugestdes para solucao.

tendéncia ao milking

O milking refere-se a0 desprendimento de particulas de carbonato de
calcio do pape que se fixam as blanquetas deixando sua superficie "leitosa'. Este
problema pode ocorrer devido ao enfraguecimento da ligagdo do carbonato de calcio ao
papel causado pela solucdo de molhagem. Ocorre predominantemente nas éreas de
contragrafismo da blanqueta a partir da segunda unidade de impressdo, devido ao
umedecimento sucessivo do papel durante a impressdo. N&o deve ser confundido com
arrancamento a seco, o qual € mais pronunciado na primeira unidade de impresséo e
deve-se ao desprendimento de particulas de amido usado na colagem superficial do papel
(sizing).

O milking pode ocorrer tanto com papéis acidos quanto com papéis
alcalinos, mas tende a ser pior com papéis alcalinos devido areversao de colagem.

O acumulo de carbonato de célcio nas blanquetas ndo parece ser causado
por um unico agente. Nos Ultimos anos ocorreram muitas mudangas nos papés, nas
tintas, nas chapas, nas blanquetas e na solu¢do de molhagem.

A solugdo de molhagem é uma mistura complexa de ingredientes que
chega a conter cerca de 15 diferentes produtos. O carbonato de célcio solubilizado na
solugdo de molhagem pode reagir com esta, com as chapas e com as tintas. O carbonato
de célcio presente na solugdo de molhagem alcanga a saturacdo e deposita-se sobre as
blanquetas, as chapas e os rolos, podendo causar cegueira da chapa, polimento da chapa
em torno dos textos, variagOes de cor, vidrado de blanquetas e rolos, dificuldade de
manter a solugdo de molhagem sob controle, regjeicdo da tinta, ponto 6co (hollow dot) e
neutralizacdo da solucéo de molhagem (o pH sobre a chapa pode alcancar 1 unidade
acimado pH da solugdo). As particulas de carbonato de célcio misturam-se com atintana
rolaria, podendo causar secagem prematura da tinta nos rolos, vidrado e endurecimento
dosrolos e, consequentemente, distribuicdo irregular datinta
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Depdsitos de citrato de calcio causam cegueira de certas chapas. Chapas
de papel sdo suscetiveis a velatura (toning). O acimulo nas éreas de contragrafismo da
blanqueta pode causar desgaste da chapa (sobretudo das chapas €l etrostéticas de papel) e
velatura. O acimulo nas &reas de grafismo deteriora a qualidade daimagem impressa.

As causas potenciais de problemas incluem:

— conteddo de carbonato de célcio no papdl;
— presenca de célcio soltvel no papel;

— pH da solucgédo de molhagem;

— condutividade da solugdo de molhagem,
— capacidade de umectagdo da chapa;

— sensibilidade das tintas ao célcio;

— pressao blanqueta-papel;

— capacidade de umectagdo do papel.

Os problemas mais graves ocorrem na impressao offset plana, nas areas de
30% de reticula, com tintas magenta e ciano, exigindo lavagem das blanquetas a cada 20
minutos (cerca de 3.000 a 4.000 folhas).

Diversas acdes corretivas foram propostas, todas elas com o propésito de
evitar o acumulo de carbonato de célcio e espacar o intervalo entre as lavagens de
blanquetas para eliminar o acUmulo quando este acontece. O resumo a seguir sugere o
envolvimento dos principais fornecedores de insumos para impressao.

* lavar os rolos com acido acético (vinagre) e agua morna, antes da lavagem com
solvente, paraevitar ou retardar o acimulo narolaria.

» manter a condutividade da solu¢do de molhagem sob controle (o carbonato de
célcio endurece a &gua da solugdo, mas o pH pode permanecer constante se a
solugéo for tamponada).

 paraeliminar acegueira da chapa (rejei¢cao datinta), aplicar peroxido de
hidrogénio (agua oxigenada) com uma esponja ou um pano limpo.

* acertar 0 balanco agua-tinta de modo a alimentar a minima quantidade possivel
de solucéo de molhagem. O milking ocorre devido a baixa resisténcia do papel a
umidade.

» eérecomendével utilizar solugcdo de molhagem altamente tamponada e em
concentragdo acima do normal a fim de manter a chapa limpa usando
pegueno volume de solugéo.

* blanguetas quick releasing (desprendimento rdpido) ajudam areduzir o milking.

* devido a melhor ancoragem das tintas, a secagem pode ser mais lenta. Se o pH
da solucdo de molhagem for muito baixo, o problema pode ser agravado. N&o é
aacidez da solugdo que causa o problema, mas o pH da solucéo

emulsionada natinta. Assim, o melhor remédio é usar 0 minimo de
solucéo de molhagem possivel.

* a solugdo de molhagem pode conter agentes quelantes para evitar velatura
(scum) sobre a chapa. A velatura & causada por excesso de solugdo de
molhagem associado a papel com baixa resisténcia superficia. O
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carbonato de célcio é dissolvido pela solugdo de molhagem aumentando o pH.
O aumento do pH é o responsavel pelavelatura.

» adicionar glicerina a solugdo de molhagem (10 ml/litro) para espacar as lavagens

de blanqueta.

* reduzir atemperatura da solucdo de molhagem e da agua de resfriamento dos
rolos vibradores (bailarinos).

« filtrar a solucdo de molhagem pararemover as particul as de carbonato de célcio
(filtro de 2 ).

* evitar que o pH da solucéo de molhagem caia abaixo de 4.5. Nos Estados
Unidos, as chapas, as tintas e a solugdo de molhagem foram
desenvolvidas paratrabalhar em pH 4.0. A literatura reporta problemas com
pH < 3.8, enquanto pH superior causa a deterioracdo da goma-ardbica da
solugdo de molhagem.

* naAlemanha e no Jap&o a solucgdo foi aumentar o pH da solugdo de molhagem

para5.0 - 6.0.

* parece existir consenso de gque os fabricantes devem aumentar o pH da solucgéo
de molhagem. Isto, talvez, provoque areducédo daresolucdo de impresséo e

precise ser compensado na selegéo de cores (fotolitos).

* aresisténciado papel ao pick Umido deve ser aumentada. Uma solucéo é
aumentar a colagem superficia (sizing) do papel, para minimizar o
contato da solucé@o de molhagem com o carbonato de calcio.

* ndo existe correlacdo entre o contetido de carbonato de calcio do papel e a
tendéncia de reproduzir ponto 6co (hollow dot) naimpresséo.

* existe alguma correlacdo entre ponto 6¢o e resisténcia do papel ao pick imido e
ao acumulo de tinta.

e 0s melhores resultados foram conseguidos com papéis de elevado K&N,
elevada receptividade CRODA e baixa densidade Gurley.

» existe alguma correlacdo entre printabilidade e &nhgulo de contato com a &gua,
com a solucdo de molhagem e com solugBes de propanol. Os melhores
resultados aconteceram com menores angulos de contato (entre 0.03 e
0.65 segundos).

« ointervalo critico de energia superficial livre encontra-se entre 25 e 30 erg/cm?.
As piores situagdes ocorrem nas menores energias superficiais (mais dificil de
umectar).

baixa qualidade na impressao digital

Quando se considera 0s processos de impressdo sem-impacto (inkjet,
transferéncia térmica, eletrofotografia etc), as interactes papel -tinta sdo criticas. A fisico-
guimica da superficie, particularmente com anilinas aquosas, tintas e revestimentos, tem
profundo efeito na qualidade de impresséo.

desgaste de facas

Rossi tecnologiagréficas.c. Itda 11



Visto que o tipo carbonato de célcio usado em alguns papéis alcalinos
promove uma condi¢do mais abrasiva do que 0s papéis &cidos (que ndo contém carbonato
de célcio), é esperado que ocorra maior desgaste das facas das guilhotinas lineares,
guilhotinas trilaterais, facas de corte-e-vinco, serrilhas, perfuradores, punches e facas
circulares.

Alguns convertedores aumentaram ligeiramente o angulo das facas para
aumentar a sua vida Gtil. Acos mais duros e materiais ceramicos também estdo sendo
usados com 0 mesmo proposito.
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