Blanquetas

A dindmica da impressdo ofsete submete as blanquetas a uma série de
esforgos, continuados e repetitivos, provocados pela pressdo de contato chapa—blanqueta,
pelo tack das tintas, pela abrasividade de alguns papéis, pelo acimulo de particulas na
superficie da blanqueta, pela acdo do veiculo das tintas, dos solventes, da luz etc. A
recuperacdo do tecido da blanqueta ndo € instanténeo e a agcdo prolongada desses agentes
pode causar a deformagado permanente do tecido cauchutado.

Em vista disso, a melhor forma de
prolongar a vida da blanqueta é ter sempre & md uma
peca de reserva, pronta para uso, e fazer um rodizio
periédico permitindo a blanqueta um periodo de
“descanso” suficiente para se recuperar. Alguns
impressores tém o hébito de reservar as pegas mais novas
para trabalhos de ata qualidade e as mais velhas para
trabalhos menos exigentes. Recomenda-se substituir a
blanqueta a cada 2 dias, ou depois de uma tiragem longa,
acimade 200 mil impressoes.

Uma das causas mais frequientes de danos é
0 hébito de acertar as pressdes de contato chapa—blanqueta
e blanqueta—suporte com excesso. Nessas condigdes, a
passagem acidental de qualquer material estranho (folhas
duplas, dobradas ou amassadas, estopa, algodéo, esponja,
botdes, moedas, pentes, ferramentas etc.) pode provocar '
danos irreparaveis na blanqueta, assim como pode danificar o corpo dos C|I|ndros




amassados (smashes) - a
prédica de injetar substancias para
recuperar blanquetas amassadas ndo é
recomendavel e deve ser entendida
apenas como paliativo temporario. Esses
materiais evaporam e 0 amassado retorna
pouco tempo depois. Se ma aplicados
podem inchar excessivamente a
blanqueta (até 0.13 mm) e causar
sobrepressdo nas &eas inchadas. O
método mais popular € remendar a
blanqueta com papel de seda recortado
com a mesma geometria do defeito. 1sso
deve ser feito colando-se o papel de seda
entre duas folhas de cal¢o, e ndo diretamente no verso da blanqueta. O melhor método,
porém, é mergulhar completamente a blanqueta em agua, durante 24 horas, e penduré-la por
alguns dias para “descansar”, numa area limpa, fresca, longe de fontes de ozbnio e de luz
uv.

Quando a blanqueta amassa ndo existe método melhor e mais rapido do que
ter uma blanqueta reserva pronta para uso. Se 0 dano ndo for sério, a blanqueta amassada
serd restaurada por si sO apds algum tempo de “descanso”. Se 0 amassado for profundo, o
anico remedio € remend&-lo. Se a sua superficie estiver cortada, a solugéo € substitui-la ou
refilar a &rea danificada para uso em méquinas de menor formato. A solugdo perfeita,
entretanto, € a prevencgéo:

- manusear o papel com critério.

- acertar o detector de folha dupla com precisdo.

- acertar o contato chapa—blanqueta e blanqueta—suporte com a menor
pressdo possivel (entre 0.07 mm e 0.10 mm).

- manter o paralelismo dos cilindros sempre perfeito.

- acertar a“pegada’ das pingas conforme a espessurae alisurado
suporte, para evitar que este se desprenda das pincas. Manter as
pincas sempre limpas. Substituir as pegas desgastadas.

- manter as ferramentas e 0s acessorios (espatul as, esponjas etc.) em
local adequado, para evitar que caiam dentro daimpressora.

- usar roupas adequadas (sem bolsos) e evitar o uso de “enfeites’
(correntes, crachés, pulseiras etc).

depressbes (low spots) - um cilindro danificado geralmente indica um
defeito Gbvio de interpretar. Areas “vidradas’ da blanqueta reproduzem um defeito ndo téo
Obvio de ser diagnosticado. Conforme o tipo de material que provocou o problema, o dano
pode afetar o corpo do cilindro da chapa, da blanqueta, de contrapressdo, ou ambos; se
houver duvida, recomenda-se:

- lavar a blanqueta com &gua morna e enxuga-la compl etamente.



- lavar a blanqueta com solvente apropriado.

- acertar a altura da chapa e da blanqueta conforme as instrugoes do
manual de operacéo daimpressora.

- entintar toda a chapa e observar atransferénciade tintaparaa
blanqueta.

- se amancha persigtir, girar a blanqueta 180° (sO a blanqueta e ndo
0s cal¢os) e repetir a operagdo anterior.

- se amancha mudar de lugar, entéo o problema é da blanqueta; se
permanecer no mesmo lugar, afalha pode ser dos cal¢os ou do
corpo do cilindro.

- substituir os cal¢os e repetir a operagdo de entintamento.

- se amancha continuar, a depressao pode estar no corpo de um dos
cilindros, ou de ambos.

- movimentar o cilindro da chapa lateralmente e observar atransferéncia
datinta. Se amancha mudar de lugar, a depressao € no cilindro da
chapa, ou ha propria chapa; se permanecer no mesmo lugar, o defeito
€ no cilindro da blanqueta; se a mancha aumentar, ou “duplar”, os
dois cilindros apresentam depressoes.

- girar achapa 180° e repetir 0 entintamento.

- se amancha mudar de lugar, o defeito é da chapa.

NOTA: peguenos defeitos no corpo dos cilindros podem ser reparados na
propria grafica com massa plastica. Entretanto, isso deve ser considerado um paliativo. A
solucdo definitiva exige o recondicionamento do cilindro.

outros cuidados durante a producao

Além das recomendagBes anteriores, existe uma série de outros cuidados a
observar. Nunca € demais lembrar que as blanquetas tém importancia vital no sucesso do
resultado impresso.

- analisar as blanquetas ao primeiro sintoma de deterioragdo da qualidade;
objetivamente, a partir da reproducéo do ponto, da transferéncia datinta,
da ocorréncia de duplagem, slur, ganho-de-ponto etc.

- limpar freqlentemente a tinta acumulada nas laterais da blanqueta.

- lavar sempre as blanquetas com &gua, antes e depois da aplicagdo
de solventes.

- ndo permitir que os produtos usados para limpar e preparar as chapas
entrem em contato com as blanquetas. Se isso acontecer, deve ser
imediatamente neutralizado.

- nuncatensionar excessivamente as blanquetas. Tensdo excessiva, além de
prejudicar a blanqueta, causa desgaste prematuro das chapas e dificultao
desprendimento do papel (“releasing”).

- nas paradas prolongadas da impressora, afrouxar as blanquetas
nos cilindros.



- com blanquetas convencionais, usar a menor quantidade de cal¢o
possivel e amenor pressdo de contato (entre 0.07 mm e 0.10 mm).
Blanguetas compressiveis exigem 0.05 mm a 0.10 mm amais.

vidrado (glazing) - a agdo prolongada da tinta e da goma da solugdo de
molhagem deixa a superficie da blanqueta dura e brilhante, prejudicando a transferéncia da
tinta. A goma-arébica s pode ser removida com agua. O importante € que atinta e a goma
ndo sequem formando uma pelicula dura sobre a superficie da blanqueta. Se a goma ndo
puder ser removida com &guafria, deve-se tentar remové-la com adgua quente. Se nem assim
for possivel solubilizé-la, entdo a Gnica maneira é usar métodos agressivos.

Os “rejuvenescedores’ de blanqueta, embora removam o vidrado, contém
solventes agres-sivos a borracha e deixam a superficie da blanqueta porosa e pegajosa, e
devem ser evitados. Quando necessario usa-los, deve-se lavar a blangueta com agua logo
apos a sua aplicagéo.

Um modo menos agressivo de remover o vidrado é esfregar cuidadosa
mente a superficie com pé de pedra-pomes misturado com agua ou solvente, com um pano
macio. Em seguida, a blanqueta deve ser lavada com agua.

Em casos extremos, o vidrado pode ser removido com solugdo 5% de soda
caustica misturada com pé de pedra-pomes. Em seguida, deve-se lavar a blangueta com
agua para remover o residuo de soda. A soda caustica ndo deve entrar em contato com o
tecido das lonas.

ATENCAO: quando manipular soda caustica deve-se usar 6culos
de protecéo, luvas e avental de seguranca.
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