Ceramica

BB £

A Influéncia da Qualidade dos Insumos para Preparagao
de Tintas na Decoragao com Rotocolor — Parte |

Fabio Ferrago*

System Brasil Comércio de Mdquinas e Pecas para a Indistria Ltda.
Avenida 14 2237, Jardim Sao Paulo, 13503-018 Rio Claro - SP, Brasil
*e-mail: fferraco @ system-group.com.br

Resumo: O controle de tonalidade na decoragio de revestimentos ceramicos certamente ja foi experimentado
por todos que ja trabalharam neste ramo, quer sejam produtores ou fornecedores de insumos para tal.
Independentemente do tipo de decoradora ou método de decoragdo, variagdes de tom s6 podem ser minimizadas
e ndo eliminadas. Esta série de artigos foi elaborada na tentativa de seguir em encontro a esse problema recorrente
na produgdo de revestimentos cerdmicos, porém com um foco mais especifico sobre os insumos envolvidos na
produgao das tintas cerdmicas a serem utilizadas durante a decoraco, ou seja, os corantes, as bases e os veiculos.
Foi utilizado para a decoragdo das pegas, um conjunto de decoradora Rotocolor modelo S5 Universal. Este modelo
foi escolhido pela possibilidade de se controlar alguns dos pardmetros de ajuste de mdquina, como pressdo da
espdtula sobre o rolo, angulo de ataque da lamina, velocidade, etc.
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1. Introducgao

O controle de tonalidade na decorag@o de revestimentos
cerdmicos certamente ja foi experimentado por todos que ja tra-
balharam neste ramo, quer sejam produtores ou fornecedores de
insumos para tal. Ja foi provado em outros trabalhos e por diversos
autores, que independentemente do tipo de decoradora ou método
de decoragdo, variagdes de tom s6 podem ser minimizadas e ndo
eliminadas.

A discussdo seguiria sem fim caso fossemos discursar sobre a
subjetividade do assunto, visto que uma parametrizagdo no julga-
mento deste topico ainda ndo foi estabelecida e assim nao se chegaria
a conclusdo alguma.

O tema base destes artigos, a variagao de tonalidade, pode ter
origem em cada uma das varias etapas de fabricacao de revestimentos
ceramicos, sejam eles por via seca ou por via umida.

Esta série de artigos foi elaborada na tentativa de seguir em
encontro a esse problema recorrente na produgdo de revestimentos
ceramicos, porém com um foco mais especifico sobre os insumos
envolvidos na producdo das tintas cerdmicas a serem utilizadas
durante a decoragdo, ou seja, 0s corantes, as bases e os veiculos.

As propostas de todo esse trabalho foram as seguintes:

* Estabelecer um estudo comparativo entre as varias tintas pre-

paradas combinando veiculos e bases serigraficas variados;

* Observar o comportamento da gama de combinagdes na deco-

ragao;

» Em suas caracteristicas particulares, otimizar os grupos para

atingir a melhor decoragio;

» Correlacionar os resultados as caracteristicas reologicas de

cada combinagdo;

 Correlacionar os resultados as caracteristicas fisicas e quimicas

dos veiculos e bases serigraficas; e

* Justificar uma das causas de variagdo de tonalidade.

O objetivo que se desejaria atingir apos a finalizag@o deste estudo
¢ a conscientizagdo dos clientes interessados que a qualidade dos
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materiais utilizados para a fabricacao de seus produtos ¢é diretamente
proporcional a qualidade final do mesmo. Visto que tal conscientizagdo
esta balanceada por uma contrapartida chamada “custo”, a qual para
muitos possui uma parcela de importancia muito maior no resultado
final obtido, fica entdo como objetivo deste trabalho mostrar a todos
que, se for de seu desejo, existem alternativas de custo ndo tdo eleva-
do que em quase nada influenciara o custo final de seu revestimento
produzido, e que elevara de sobremaneira a sua qualidade.

2. Materiais e Métodos

Os experimentos iniciais foram realizados no laboratorio da
System Brasil em Rio Claro. Para o desenvolvimento dos trabalhos
foram utilizados:

2.1. Equipamento

Foi utilizado para a decoracg@o das pecas, um conjunto de deco-
radora Rotocolor modelo S5 Universal. Este modelo foi escolhido
pela possibilidade de se controlar alguns dos parametros de ajuste de
maquina, como pressao da espatula sobre o rolo, angulo de ataque
da lamina, velocidade, etc.

2.2. Cilindro de decoragéo

Para o estudo foi escolhido um cilindro de silicone padrdo System,
dado que se trata de uma tipologia amplamente difundida entre os
utilizadores do equipamento Rotocolor.

2.3. Gréfica

Procurando minimizar ao maximo as variaveis, foram escolhidas
seis porcentagens de tons de cinza para verificagdo do padrao de
decoragdo sob fundo pleno, ou seja, completamente preenchido. A
justificativa para tal escolha baseia-se na diferenga do tamanho de
ponto decorado em cada uma das porcentagens, por se tratar de uma
classe de incisdes chamada de Standard.

Ceramica Industrial, 13 (6) Novembro/Dezembro, 2008



2.4. Incisdo e definigdo grafica

Assim como foi utilizado o tipo de cilindro mais difundido entre
os produtores, também foi escolhida a incisdo de maior difuséo.

2.5. Tintas

Para a decoracdo foi utilizado um corante preto de cobalto
(Ferro Enamel do Brasil), mantido constante para todas as formu-
lagOes testadas.

As porcentagens relativas de base, corante e veiculo da formula-
¢do de todas as provas também foi mantida constante, independen-
temente da densidade e viscosidade final obtidas.

Foram testadas 3 bases serigraficas diferentes de trés diferentes
fornecedores, bem como 2 tipos de veiculos de trés diferentes for-
necedores.

2.6. Pecas cerdmicas

Foram utilizadas pe¢as cerdmicas cruas de duas tipologias dife-
rentes, via imida e via seca.

3. Procedimento Experimental

3.1. Ajustes de maquina

Sobre a Rotocolor S5 Universal foram fixados os seguintes
parametros:

* Pressdo do cilindro sobre a pega: 0,8 mm;

« Angulo de ataque da lamina sobre o cilindro: —3,7°;

e Altura da lamina: 205 mm;

» Lamina padrdo de 0,15 mm de espessura e 40 mm de largura,

utilizada lamina de apoio de 30 mm;
* Suporte de lamina alto; e
* Modo de operagdo do equipamento: sincronizado.

3.2. Gréfica

Foram transferidos para o cilindro de decoragdo seis quadrados
contiguos de 10 X 10 cm a campo pleno com as seguintes porcentagens
de tons de cinza: 5, 15, 25, 50, 75 ¢ 100%.

3.3. Cilindro e incis@o

O tipo do cilindro de silicone escolhido foi o padrao T1 e a incisao
foi do tipo Standard 0,4/45°.

3.4. Tinta

A formulagdo escolhida foi: 40% Corante; 60% Base; 100%
Veiculo.

Como o objetivo deste estudo ndo foi mostrar qual o melhor
veiculo ou qual a melhor base serigrafica, os primeiros foram de-
signados como VxXx, e os as bases como Bxx, onde xx é um niimero
seqiiencial ndo levando em consideragdo qualquer tipo de ranking
ou seqiiéncia de produtos de um mesmo fabricante, a nomenclatura
utilizada esta resumida na Tabela 1.

Foram mensuradas as caracteristicas de densidade e viscosidade
através de picnometria e por escorrimento gravitacional em copo
Ford 4 respectivamente.

3.5. Velocidade de decoracdo

Em principio, tratando-se do primeiro trabalho, a velocidade
escolhida para esta parte do estudo foi de 20 m.min'. A justificativa
de tal valor esta no fato que ao elevar a velocidade de decoragao,
aumenta a dificuldade de transferéncia de pontos (descarga de
tinta) entre os alvéolos do cilindro e a pega ceramica, assim, uma
combinagdo que na condi¢cdo mais favoravel decore mal, ainda o
fara em velocidades maiores.
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O experimento foi conduzido com as pegas ceramicas a tem-
peratura ambiente, pois, analogamente a velocidade, quanto maior
a temperatura das mesmas no momento da decoragdo, maior sera
a dificuldade de transferéncia da tinta para a pega ceramica, bem
como mais fraca sera a ancoragem dos pontos sobre a peca, po-
dendo em uma linha de produg@o com mais de uma cor, ocasionar
a contaminacdo das cores sucessivas pelo desprendimento das
decoragdes anteriores.

As pecas decoradas foram analisadas através de observagao visual
da decoragdo, preenchimento total, tom e por fim, foi realizada uma
analise através de microscopia otica com aumento de 80X.

Como base de comparagao, foi formulada uma tinta nas mesmas
condicdes das estabelecidas para o trabalho, porém utilizando um
veiculo; desenvolvido por um de nossos colaboradores, que possui
caracteristicas muito proximas as desejadas para a decoragdo em
cilindros com incisdo a laser.

4. Resultados e Discussao

Os valores de densidade e viscosidade obtidos para as tintas
preparadas estdo resumidos na Tabela 2.

Tabela 1. Combinacdes e nomenclatura utilizada no experimento.

Combinagdes
V04 BO1 1 V07B01 9 V01 B0l 17
V04 B03 2 V07 B03 10 V01 B03 18
V04 B04 3 V07 B04 11 V01 B04 19
V04 B06 4 V07 B06 12 V01 B06 20
V06 BO1 5 V08B0l 13 V03 B0l 21
V06 B03 6 V08 B03 14 V03 B03 22
V06 B04 7 V08 B04 15 V03 B04 23
V06 B06 8 V08 B06 16 V03 B06 24

Tabela 2. Valores de viscosidade e densidade obtidos para as amostras
preparadas.

Viscosidade (s) Densidade (g.cm™)
1 21 1,59
2 22 1,59
3 73 1,60
4 25 1,59
5 17 1,57
6 15 1,56
7 19 1,55
8 17 1,56
9 21 1,61
10 20 1,60
11 25 1,59
12 20 1,60
13 27 1,59
14 27 1,57
15 34 1,57
16 28 1,58
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A fim de resumir os resultados ¢ as discussoes, as fotos apresen-
tadas neste trabalho, obtidas através de microscopia, sdo relativas as
melhores e piores combinagdes entre veiculo, base e corante, relativas
as intensidades de 5 e 25% da escala de cinza, ja que acima de 50%
todas as combinagdes apresentaram coalescéncia de pontos pelo fato
das pegas estarem frias.

Dos valores de densidade e viscosidade obtidos para as tintas
preparadas, resumidos na Tabela 2, os melhores resultados estdo no
intervalo ideal para decoragéo.

 Os valores de viscosidade das amostras 13 e 15 estdo fora do

intervalo ideal, o que pode ter influenciado a descarga em tons
baixos;

* Asmicrografias das melhores combinagdes sdo mostradas nas

Figuras la e 1b; 2a e 2b; e 3a e 3b;

* As combinagdes com os produtos mais pobres sdo mostradas

nas micrografias da Figuras 4a e 4b; 5a ¢ 5b; e 6a ¢ 6b;
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Figura 1. Combinagio 1: a) escala de cinza de 25% e b) escala de cinza de 5%.
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Figura 2. Combinagao 2: a) escala de cinza de 25% e b) escala de cinza de 5%.
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* As combinagdes de melhores produtos proporcionaram pontos
decorados completos ou proximos a plenitude de descarre-
gamento da tinta, o que proporcionaria ao produto final uma
maior aproximacdo do tom desejado;

» As combinagdes de produtos mais pobres apresentam grande
deficiéncia na descarga, e por conseqiiéncia na aproximagao do
tom final do produto, bem como uma grande perda na defini¢ao
do desenho;

* As amostras que “borraram” na decoracgdo estdo todas com
baixa viscosidade;

» Asamostras que decoraram em modo satisfatorio sdo as com-
binag¢des de melhores produtos (base e veiculo);

* Apesar das condigdes laboratoriais estarem longe das condi¢des
de linha, ¢ de se esperar que quanto mais longe do ideal, pior
sera a decoragdo; e

» Acimade 50% de tons de cinza, todas as combinagdes apresenta-
ram coalescéncia de pontos pelo fato das pegas estarem frias.

1 mm
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Figura 6. Combinagio 5; a) escala de cinza de 25% e b) escala de cinza de 5%.
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