Plastificacao

A plastificacdo tem como finalidade conferir resisténcia ao atrito e
também servir de barreira a umidade da capa de produtos impressos, tais como: livros,
revistas, catalogos, folhetos, etc., além de proporcionar caracteristicas estéticas, podendo
ser brilhante ou fosca dependendo do tipo de filme plastico utilizado.

O processo de plastificacéo mais empregado € baseado no uso de filme de
polietileno de 15 um, com tratamento supeficial feito por uma pelicula de celofane, em
méquinas semi-autométicas de laminagdo a quente. Como o celofane tem baixa vida Util
como agente de aisamento, de 2 a 3 utilizacbes em média/bobina, geralmente as
plastificacOes apresentam riscos e manchas mesmo antes das folhas serem refiladas paraa
encadernacao.

Como alternativa para o celofane o mercado dispde de filmes de poliéster
gue apresentam uma durabilidade muito superior, chegando em média a 8
utilizacBes/bobina e, além de nd&o emitirem vapor d'agua para o ambiente, apresentam um
acabamento muito mais liso do que aquele obtido com os filmes de celofane. Nesta
situacdo, a plastificacdo com polietileno usando o poliéster como agente de alisamento,
produz folhas isentas de riscos e manchas ANTES do refile das folhas. Todavia, devido a
baixa resisténcia ao atrito do polietileno, a0 fim da encadernacdo, a capa estard
irremedi&vel mente comprometida em sua estética, com riscos e manchas em profusao.

A forma de eliminar este problema é o uso de filmes de polipropileno de
12 um que possuem uma resisténcia ao atrito muito superior ao polietileno, dispensam o
uso de agentes alisadores e ndo necessitam de méaquinas especiais para sua aplicacéo.
Quanto a propriedade de barreira a umidade, ambos os filmes, polietileno e polipropileno,
cumprem muito bem a fungdo. Como um diferencial de qualidade, o polipropileno pode
oferecer um acabamento fosco.

A maioria das empresas plastificadoras utiliza plastico DB 681, densidade
0.92 g/cme, temperatura de amolecimento de 91°C e temperatura de aplicacdo entre
140°C e 160°C. A energia superficia do plastico é controlada para 43 dinas/cm.

A qualidade da plastificacdo depende do controle de uma série de
varidveis envolvidas nos processos de impressdo e de plastificagdo. Quando mal
controladas, essas variaveis podem causar uma série de problemas, dentre os quais
destacamos:

* as tintas de impressdo devem estar completamente secas para garantir a
fixacdo do plastico sobre a superficie impressa. Em condi¢des normais de impressao, as
tintas demoram entre 8 e 24 horas para secar, dependendo do tipo de papel e da carga de
tinta condiderados.

* em condi¢cdes de baixa temperatura e elevada umidade relativa do ar
(acima de 75%) as tintas demoram mais para secar e, nesse caso, é necessario adicionar



secante ou um estimulador de secagem para acelerar 0 processo. O secante de cobalto
causa a vitrificagdo do filme de tinta e prejudica a aderéncia do plastico. Nesse caso,
recomenda-se a utilizagdo de secante de manganés.

* a presenca de agentes anti-oxidantes nas tintas dificulta a sua secagem,;
esses produtos costumam ser adicionados pelos impressores, ou pelo préprio fabricante
das tintas, para evitar que estas sequem no tinteiro ou narolaria da impressora durante as
paradas prolongadas.

* tintas com caracteristicas inadequadas a estrutura porosa do suporte
atrasam a secagem e apresentam deficiéncia de ancoragem (podragem); consequente-
mente, 0 plastico delamina apds a operacdo de refile trilateral.

* pastas ou ceras adicionadas a tinta com o proposito de melhorar as suas
caracteristicas de fluxo ou de tack migram para a superficie do filme de tinta durante a
fase de secagem e prejudicam a aderéncia do pléastico.

* USD excessivo de po anti-decalque na saida da impressora; as particulas
de p6 sdo higroscopicas e impedem a aderéncia do plastico, produzindo bolhas que se
rompem e causam a delaminagdo do plastico durante o refile.

* uso de produtos “"auxiliares’ adicionados as tintas (Oleos, pastas,
secantes, ceras, maizena, e outros) prejudicam a aderéncia do plastico.

» emulsionamento excessivo de agua em tinta retarda ou inibe a secagem
dastintas.

* baixo pH da solucéo de molhagem (< 4.5) retarda a secagem das tintas.
Os concentrados utilizados atualmente sdo tamponados para pH em torno de 4.0 e
constituem a principal causa de problemas de secagem das tintas. A reducéo do uso de
acool isopropilico e goma-arabica tiveram que ser compensados com uso crescente de
acido fosforico, agravando ainda mais o problema.

* condutividade da solucdo de molhagem muito elevada ou muito baixa
causa emulsionamento excessivo de agua em tinta e, consequentemente, demora na
secagem das tintas.

 baixa energia superficia do suporte ou da tinta de impressdo (< 34
dinas/cm) prejudica a aderéncia do plastico.

» colagem deficiente do coating do suporte ou presenca de agentes
termopl asticos na formulacdo datinta cuché.

* baixa temperatura e baixa pressao do rolo da plastificadora.



e uso de celofane muito velho e amassado causa bolhas durante a
plastificacéo.

Como se pode perceber, 0 assunto € complexo e exige uma elevada dose
de dominio de todas as varidveis envolvidas no processo. Infelizmente, quando ocorrem
problemas, esses sO sdo percebidos tarde demais, ou sgja, ao final do processo de
encadernacdo, implicando em reimpressao das capas, contratempos e custos el evados.

A mehor medida, portanto, € a prevencdo através do controle dos
processos de impressdo e plastificagdo, sobretudo daguelas variaveis que governam o
processo de secagem das tintas (pH e condutividade da solucdo de molhagem, balanco
agua-tinta, somatéria das cargas de tintas sobrepostas, etc.).

Além das medidas preventivas sO restam agdes paliativas custosas e pouco
confidveis, que consistem em aplicar verniz de sobreimpressdo antes da plastificagdo ou
fazer uma segunda plastificacéo sobre a primeira.
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