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(57) Resumo: FOLHA DE IMPRESSAO REVESTIDA E METODO
PARA PRODUZIR UMA FOLHA DE IMPRESSAO. A especificagédo
pertence a uma folha de impressdo revestida Unica ou multipla em
particular, mas nao exclusivamente para impressdo ofsete de
alimentacdo de folha com uma camada de revestimento superior
receptiva de imagens sobre um substrato de papel. A folha de
impressdo tem a propriedade que ela pode ser impressa em um
processo de impressdo ofsete sem pulverizar um pé fino, usualmente
chamado p6 de ofsete ou pé de poeira, sobre a folha a medida que ela
sai da prensa para evitar a tinta de se transferir para o lado de tras da
folha seguinte. A secagem irradiativa (UV ou IF) na prensa de
alimentacdo de folha também ndo é necessaria e/ou o uso de verniz
sobreposto a impressdo ndo é requerido. Em adigdo a isso, tempos
inesperadamente curtos até a reimpressdo e conversdo podem ser
conseguidos. Adicionalmente métodos para produzir tal folha de
impresséo e usos de tal folha de impresséo séo divulgados.
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“WFOLHA DE IMPRESSAO REVESTIDA E METODO PARA PRODUZIR UMA
FOLHA DE IMPRESSAO”.

Campo técnico

A presente invengdo pertence a uma folha de impressao
revestida simples ou midltipla em particular mas nao
exclusivamente, para impressdo ofsete de alimentagdo de
folhas com uma camada de revestimento receptivo de
imagens sobre um substrato de papel. A invengéao
adicionalmente pertence a métodos para produzir tais
folhas de impress3io revestidas e com os usos de tais
folhas de impressdo revestidas.

Antecedentes da invengao
No campo de impressdo ofsete de alimentagdo de folhas é

desejavel ser capaz de processar adicionalmente folha
recentemente impressa tdo rapidamente guanto possivel,
embora ao mesmo tempo ainda permitindo as tintas de
impress3o se sedimentarem na e sobre a superficie do
papel de um modo tal que o brilho de impressdo desejado e
a resolucdo desejada sejam alcangados. Relevantes neste
contexto sdo por um lado o processo fisico de secagem da
tinta, o qual est& conectado com a real absorcdo dos
veiculos da tinta em um revestimento receptivo de
imagens, p.ex., por meio de poros ou um sistema especial
de poros finos providos nele. Por outro lado existe a
secagem quimica da tinta, que estd conectada com a
solidificac3o da tinta na superficie e sobre a superficie
da camada receptiva de tinta, o gque normalmente ocorre
devido a uma reticulacdo oxidativa (oxigénio envolvido)
de constituintes reticuldveis das tintas. Este processo
de secagem quimica pode por outro lado também ser
assistido por irradiagdo IV, ele pode entretanto também
ser acelerado adicionando produtos quimicos especificos
ds tintas que cataliticamente suportem o processo de
reticulacdo. Quanto mais eficiente a secagem fisica
durante os primeiros momentos apds a aplicagdo da tinta,
mais rapida e mais eficiente a secagem quimica ocorre.

Hoje em dia tipicamente os tempos de conversdao e tempos
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até a reimpressdo estdo na faixa de varias horas (valores
tipicos até a reimpressdo para leiaute de impressao
standard: cerca de 1-2 h; valores tipicos até a conversédo
para leiaute de impresséo standard: 12-14 h; papéis mate
s3o mais criticos do que papéis brilhantes a este
respeito), o que é uma severa desvantagem da presente
tecnologia de tinta e/ou papel, uma vez que ela torna
mais lento os processos de impressdo e faz necessaria a
armazenagem intermedidria. Hoje tempos mais curtos séo
possiveis se, por exemplo, cura por feixe de elétrons ou
irradiacdo UV é usada apbs a etapa de impressdo, mas para
ambas as aplicagdes tintas especiais e equipamentos
especiais sdo requeridos envolvendo altos custos e
dificuldades adicionais no processo de impressdo e
depois.

Sumdrio da invengdo

O problema objetivo subjacente da presente invengdo é
portanto prover uma folha melhorada para impressdo,

revestida simples ou revestida miltipla, em particular

para impressdo ofsete de alimentacdo de folha. A folha de
impressd3o deve ser provida com uma camada de revestimento
receptivo de imagens sobre um substrato de papel, e ela
deve permitir simplificar o processo de impressao e
prover tempos de reimpressdao e tempos de conversdo muito
mais curtos quando comparados com o estado da técnica,
entretanto ao mesmo tempo mostrando suficiente qualidade
do papel e da impressdo p.eX., brilho e brilho da
impressao.

Convencionalmente, em processos de impressdo ofsete, os
chamados pds de ofsete sd3o rotineiramente usados no
processo de impressdo para realizar a reimpressdo e
conversdo. Os dltimos pdés, que também sdo chamados poés
anti-manchamento [“anti set off”], pds anti-ofsete, pd de
ofsete, pdé e spray em pd, sdo pds finos que sdo
pulverizados levemente sobre a superficie impressa de
papel revestido a medida que as folhas deixam uma prensa.

Eles s3o usados basicamente para impedir a tinta de se
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transferir para o lado de trés da folha seguinte. Quando
aspergidos sobre a superficie impressa, eles impedem o
lado frontal ou impresso de um substrato de contatar
intimamente o lado de trds ou ndo impresso de um proximo
substrato. As particulas de amido atuam como espagadores.
O pé de ofsete portanto obviamente desempenha um papel
muito importante em uma aplicagdo de conversdo gue usa
tintas requerendo sedimentagdo e oxidagdo (isto é secagem
fisica e quimica) para alcangar suas propriedades finais.
Embora pés de ofsete sejam muito benéficos, eles podem
contribuir com caracteristicas prejudiciais. Em
aplicac®es nas quais um substrato impresso é sujeito a
conversdo adicional gquando a aparéncia perfeita da
superficie é um requisito, o uso de pds de ofsete pode
n3o ser apropriado. P.ex. no caso de um substrato
impresso que se transformard por laminacdo com um adesivo
em uma pelicula limpida. A aplicagdo pode ser uma
etiqueta sobre a qual brilho e uma aparéncia opticamente
perfeita s3o necessérios. O empoeiramento do pé de ofsete
age como uma aspersdo de sujeira ou outro contaminante:
ele produzird imperfeigdes superficiais no laminado e
piorard seriamente a aparéncia final. Eles ficam
aprisionados na laminagdo e contribuem com uma aparéncia
de “colinas e vales”. Isto pode ser em uma escala muito
pequena, mas é frequentemente suficiente para levar a uma
aparéncia insatisfatéria em uma inspecgdo cuidadosa. Uma
outra aplicagdo na qual o uso de pé de ofsete pode nao
ser apropriado é sobre um substrato impresso usado para
produzir etiquetas para o processo de etiquetas em molde.
Neste processo, uma etiqueta impressa sobre um substrato
pladstico se torna uma parte integral de um recipiente
moldado por injegdo ou sopro durante a operagao de
moldagem. Para a popular aparéncia de "“sem etiqueta”, as
caracteristicas épticas devem ser tais que o consumidor
ndo possa ver a etiqueta sob quaisquer circunstancias.
Manchas de pé de ofsete, de poeira, ou qualquer coisa

similar piorariam a aparéncia de tal etiqueta e a
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tornariam insatisfatdria.

Contudo, até aqui o uso de tais pds de ofsete tem sido
sempre visto como inevitavel. Surpreendentemente, agora
foi descoberto que em completo contraste com as
expectativas da pessoa experiente na técnica, que nunca
esperaria que isto fosse completamente possivel, nés
descobrimos que o uso de tais pds de ofsete pode ser
completamente evitado e correspondentemente os problemas
associados com tais pbés e para também evitar a
necessidade de gqualquer outra etapa de secagem ou de
verniz sobreposto & impressdo.

A presente invengdo correspondente propde uma folha de
impressdo para impressdo ofsete de alimentagcdo de folha
com uma camada de revestimento receptivo de imagens sobre
um substrato de papel, que é caracterizada em que a folha
de impress3o pode ser impressa em um Pprocesso de
impress3o ofsete sem pulverizar um pd fino sobre a folha
34 medida que ela sai da prensa para impedir a tinta de se
transferir para o lado de trds da prdéxima folha.

Esta limitacdo negativa, nominalmente que nenhum meio
para secagem da tinta ofsete €& necessario, €& apropriada
na presente situagdo pelas seguintes razdes: primeira de
todas ela é uma tarefa simples e direta para a pessoa
experiente na técnica para verificar se de fato esta
propriedade da folha de impressdo, nominalmente ser
imprimivel em um processo de impressdo ofsete sem ter que
recorrer a meios como um pé de ofsete, estd presente. Em
segundo lugar, como é detalhado abaixo e ilustrado pelo
grande nimero de varios exemplos, existem diferentes
realizagdes de um revestimento que tém esta propriedade.
Seria portanto uma limitagdo indevida se O revestimento
tivesse que ser definido em termos da composigao
especifica do revestimento. Adicionalmente, a
especificacio da propriedade da folha de impressdo nao
somente define o objetivo a ser atingido, ela é realmente
a descoberta inesperada da presente invengdo, que de fato

é possivel prover uma folha de impressdo que pode ser
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usada em um processo de impressdo sem ter que usar pd de

fsete. Pode-se portanto dizer que €& uma invencdo para a
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pessoa experiente na técnica nunca teria presumido que
seria possivel prover um substrato de impressao que
tivesse esta propriedade.

De acordo com uma configuragdo preferida da presente
invencdo, tal folha de impressdo é caracterizada por um
comportamento de manchamento [*set-off”] particularmente
rapido se impressa com tintas de ofsete de alimentagdo de
folha standard. Tal papel preferivelmente tem um valor de
manchamento menor que 0,4 medido 15 segundos apbs a
impress3o, o que é um valor que estd bem abaixo do valor
de quaisquer papéis de impressdo ofsete comercialmente
disponiveis. Ainda mais preferidos sdo os valores de
manchamento menores que 0,15 ou até mesmo menores que
0,1, o preferido é menor que 0,05, ou até mesmo menor que
0,025 medido 15 segundos apds a impressdo.

0 valor de manchamento é definido como dado no capitulo
abaixo intitulado teste de manchamento, e € a densidade
da tinta transferida para um papel contrario como uma
funcio de tempo de acordo com O protocolo definido
abaixo. A densidade da tinta no papel contradrio é medida
usando um densitdmetro, gque é um instrumento para a
medicdo da densidade éptica de uma superficie impreséa ou
nio impressa de um material. Ele é basicamente um
instrumento que mede o logaritmo negativo da refletancia
de um material refletor. Um densitdmetro portanto mede as
propriedades de absorvéncia de cores individuais. O valor
de D determinado é a densidade que é definida como o
logaritmo decimal negativo da % de refletdncia expressa
em forma decimal. Correspondentemente esta densidade D é
um nimero sem unidades. No presente caso, as densidades
foram medidas usando um densitdémetro Gretag McBeth como
definido adicionalmente abaixo, e os valores lidos, que
nao tiveram que ser calibrados, foram nimeros

adimensionais de acordo com a especificagdo do manual.
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Quantificado diferentemente ou alternativamente, tal
folha de impressdo tem um valor de manchamento menor que
0,05 medido 30 segundos apbs impressio, preferivelmente
um valor de manchamento menor que 0,01 medido 30 segundos
apds impressao.

E entretanto n3o somente a propriedade de secagem da
tinta em uma escala de tempo curta como quantificada na
definicdo de valor é importante para evitar o uso de pbs
de ofsete, é também a propriedade de secagem da tinta em
uma escala de tempo mais longa. De acordo com uma outra
configuragdo portanto a folha de impressao é
caracterizada por um valor de secagem de tinta multicor
menor que 0,04 medido dois minutos apds a impressdo.
preferivelmente, ela tem um valor de secagem de tinta
menor que 0,02, preferivelmente menor que 0,015 medido
dois minutos apds a impressao.

Novamente quantificado diferentemente ou
alternativamente, tal folha de impressdao tem um valor de
secagem de tinta multicor menor gque 0,01 medido seis
minutos apdés a impressao, preferivelmente menor que 0,005
medido seis minutos apds a impressdo.

De acordo com uma configuragdo particularmente preferida
da presente inveng¢do, a eliminagao completa do uso de pd
de ofsete é tornada possivel por uma folha de impressao
que tem um equilibrio apropriado de propriedades de
secagem de tinta em tempo curto evitando problemas
induzidos por absorgdo muito rapida da tinta e
correspondente ruptura possivel da estrutura interna do
papel no processo de impressdo (enguanto o papel estéd na
prensa de impressdo), e das propriedades de secagem de
tinta de tempo mais longo. Isto é possivel provendo uma
folha de impress3o que tenha um valor de manchamento
menor que 0,15, menor gque 0,1 ou menor que 0,05,
preferivelmente menor que 0,03, medido 15 segundos apds a
impress3o e uma que tenha um valor de secagem de tinta

multicor menor gque 0,04 medido dois minutos apbds a

impressao.
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Como j& mencionado acima, durante O periodo de tempo
quando o substrato de impressdo ainda estd dentro da
prensa (usualmente 0-1 segundo apds a real aplicag¢do da
tinta na prensa de impressdo), a secagem da tinta nao
deve ser muito rapida para evitar a ruptura das areas
impressas em etapas na prensa apos a aplicagdo imediata
da tinta. Entretanto, imediatamente apds isso e depois da
prensa, isto é usualmente em um periodo de tempo entre 1
segundo a 10-15 minutos ou até 1 hora, a secagem da tinta
deve ser tdo rapida quanto possivel se a impressdo sem pd
de ofsete for possivel. Durante estes minutos iniciais
depois da prensa a secagem fisica da tinta predomina no
processo de secagem de tinta total, e usualmente a
secagem quimica é iniciada somente entdo e & realmente
terminada um pouco depois. Portanto, a secagem fisica
altamente eficiente parece ser o aspecto mais importante
para evitar o uso de pd de ofsete, e a secagem quimica
eficiente parece desempenhar uma papel menor, a menos que
o processo de secagem guimica possa ser acelerado em tal
extensdo que ele efetivamente ocorra também durante os
minutos iniciais apds a impressdo como mencionado acima,
assim como durante o tempo quando o pdé de ofsete em
impress3o cléssica estéd agindo.

De acordo com uma outra configuragdo preferida, a folha
de impressdo é caracterizada em gque um revestimento
superior e/ou wuma segunda camada por baixo dela
compreende um auxiliar de secagem quimica,
preferivelmente selecionado de um sistema catalitico como
um complexo de metal de transigdo, um complexo de
carboxilato de metal de transicdo, um complexo de
manganés, um complexo de carboxilato de manganés, e/ou um
acetato de manganés ou complexo de acetilacetato (p.ex.,
Mn(II) (Ac),.4H,0 e/ou Mn(acac)), sendo que para a correta
atividade catalitica de complexos de Mn preferivelmente
Mn (II) bem como Mn(III) estdo presentes
concomitantemente, ou uma mistura dos mesmos, sendo que

este auxiliar de secagem gquimica estéd preferivelmente
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presente em 0,5 a 3 partes em peso, preferivelmente em 1
a 2 partes em peso seco. No caso de um sistema de
catalisador de metal, como os acima mencionados complexos
de Mn, a parte de metal do sistema catalisador estéa
preferivelmente presente no revestimento em 0,05-0,6 por
cento em peso, preferivelmente em 0,02-0,4 por cento em
peso do peso seco total do revestimento. Para suportar ou
intensificar a atividade catalitica de tais sistemas &
possivel combind-los com secadores secundarios e/ou
secadores auxiliares. Também é possivel intensificar a
atividade catalitica provendo diferentes ligantes para um
sistema de metal, de maneira que por exemplo o complexo

de acetato acima possa ser misturado com ligantes de

bipiridina (bipy). Também é possivel a combinagdo com
outros complexos de metal como Li(acac). Intensificagdes
adicionais sao possiveis combinando os sistemas

cataliticos com perdxidos para ter o oxigénio necessario
diretamente no local sem limita¢des difusionais. Deve ser
ressaltado que o uso de tais sistemas catalisadores para
fixar constituintes polimerizdveis ou reticuléaveis da
tinta de ofsete também é vantajoso para revestimentos de
natureza completamente diferente e nao estéa
necessariamente ligado ao conceito de ter silica em um
revestimento.

Pode ser mostrado que p.ex. teores mais baixos de
pigmentos (como silica) que tém uma porosidade especifica
e/ou superficie especifica e teor de metal podem ser
compensados ou até mesmo eliminados pela presenca de tal
auxiliar de secagem quimica na camada do revestimento, e
até mesmo um efeito sinérgico pode ser visto se a
combinacdo de silica e, por exemplo, acetato de manganés
for usada. O uso de tal auxiliar de secagem quimica em
adic3o prové um pardmetro adicional para ajustar o
equilibrio entre brilho do papel, brilho da impressao,
secagem de tinta em uma escala de tempo mais curta e
secagem da tinta em uma escala de tempo mais longa, etc.

De acordo com uma configuragdo preferida adicional, a
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folha de impressdo ¢é provida com uma camada de

revestimento receptivo de imagens que compreende uma
camada superior e/ou pelo menos uma segunda camada abaixo
da citada camada superior, a citada segunda camada e/ou
camada superior compreendendo: uma parte de pigmentoss,
sendo que esta parte de pigmentoss compreende um
carbonato particulado fino e/ou um caulim particulado
fino e/ou uma silica particulada fina e/ou uma argila
particulada fina e/ou carbonato de célcio precipitado
(CCP) (poroso ou ndo poroso), € ou argila calcinada, e/ou
um pigmento pléastico particulado fino ou uma mistura dos
mesmos, pelo menos um de seus constituintes com uma area
superficial preferivelmente na faixa de 18 ou 40-400 nf/g
ou 100-400 m?/g, preferivelmente na faixa de 200-350
m?/g, e uma parte de ligante, sendo que esta parte de
ligante é composta de ligante e aditivos. A silica acima
mencionada também pode preferivelmente ser escolhida para
ser um inosilicato particulado fino, preferivelmente uma
chamada volastonita, e destes silicatos de <céalcio
hidratados particulados finos como p.eX., Xonotlita, e/ou
Tobermorita. A &area superficial especifica e/ou o volume
interno de poros (porosidade) prové a secagem da tinta
radpida vantajosa necessaria para o conceito inventivo. De
acordo com uma outra configurag¢do preferida, o pigmento,
preferivelmente uma silica como silica gel, silica
precipitada, ou também CCP poroso ou misturas dos mesmos,
tem um volume de poros acima de 0,2 ml/g, preferivelmente
acima de 0,5 ml/g, ainda mais preferido acima de 1 ml/g.
Geralmente quando falando sobre volumes de poros de
pigmentos neste documento, isto significa o volume de
poros internos se ndo mencionado de outro modo. E o
volume de poros das particulas que € acessivel a partir
do exterior e portanto contribui para a estrutura de
poros acessivel do papel final. Em particular em
combinagdoc com um carbonato e/ou caulim ou argila e/ou
silica particulado fino (poroso ou ndo poroso) com uma

distribuicdo de tamanhos de particulas escolhida tal que
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o tamanho médio de particula esteja na faixa de 0,1-5 pm,

preferivelmente na faixa de 0,3-4 um as propriedades de
secagem =30 Stimas. Resultados particularmente bons podem
ser conseguidos se o tamanho médio de particula do
pigmento, preferivelmente a silica como silica gel,
silica precipitada, ou também CCP ou misturas dos mesmos,
estiver na faixa de 0,3-1 pum ou na faixa de 3-4 um.
Também  as propriedades superficiais do  pigmento,
preferivelmente uma silica como silica gel, silica
precipitada, ou também CCP poroso ou misturas dos mesmos

usadas bem como sua porosidade tém uma influéncia nas

propriedades de secagem fisica e/ou guimica.
Correspondentemente, um pigmento particulado fino,
preferivelmente uma silica como silica gel, silica

precipitada ou misturas das mesmas com uma area
superficial na faixa de 200-400 m?/g é preferida.

Deve ser geralmente notado gque o caulim pode ser
substituido ou suplementado por argila. Argila é um termo
genérico wusado para descrever um grupo de minerais
filosilicatos de aluminio hidrosos, gque tém tipicamente
menos que 2 micrémetros de didmetro. A argila consiste de
uma variedade de minerais filosilicatos ricos em silicio
e éxidos de aluminio e hidréxidos que incluem quantidades
varidveis de 4&gua estrutural. Existem trés ou quatro
grupos principais de argilas: caulim, montmorilonita-
esmectita, ilita, e clorita. Existem cerca de trinta
diferentes tipos de argilas ‘puras’ nestas categorias mas
a maior parte das argilas ‘naturais’ sdo misturas destes
diferentes tipos, junto com outros minerais umedecidos.
Caulim portanto é um mineral de argila especifico com a
composicdo quimica Al,;Si,05(OH),. E um mineral silicato em
camadas, com uma folha tetraédrica ligada através de
dtomos de oxigénio a uma folha octaédrica de octaedro de
aluminio.

Deve ser notado que no contexto de carbonatos
precipitados, que é geralmente possivel p.ex.,

(parcialmente) substituir e/ou suplementar silica como
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mencionada aqui por um carbonato de calcio precipitado
(CCP) com estrutura de poros interna. Tal carbonato de
calcio precipitado preferivelmente tem uma area
superficial na faixa de 50-100 m?/g, ainda mais
preferivelmente de 50-80 m?’/g. Tipicamente tal CCP tem
tamanhos de particulas na faixa de 1-5 micrdmetros,
preferivelmente de 1-3 micrémetros. Se tal CCP poroso €
usado ao invés de ou junto com silica, em particular ao
invés de silica gel ou silica precipitada, devido a area
superficial tipica ligeiramente menor quantidades/fragdes
maiores do CCP poroso sdo usualmente necessarias para
conseguir o mesmo efeito ou efeito equivalente como se
usando silica, e em particular silica gel.
pPreferivelmente, se o pigmento é silica, ela & uma silica
gel amorfa ou silica precipitada. E adicionalmente
preferido de acordo com uma outra configurag¢do da
invencdo, que o pigmento seja uma silica precipitada
amorfa com uma &rea superficial acima de 150 m?/g (de
acordo com o método BET), preferivelmente com uma area
superficial acima de 500 m?/g, ainda mais preferivelmente
na faixa de 600-800 m?’/g. E adicionalmente preferido que
se o pigmento for ou contiver silica, que ele tenha um
volume de poros interno acima de ou igual a 1,8 ml/g,
preferivelmente acima de ou igual a 2,0 ml/g.
Preferivelmente a silica tem uma &rea superficial acima
de 200 m?/g, preferivelmente acima de 250 m’/g, ainda
mais preferivelmente pelo menos 300 m?’/g. A parte de
pigmentos preferivelmente compreende uma silica
particulada fina com uma &rea superficial na faixa de
200-1000 m?/g, preferivelmente na faixa de 200-400 m?/g
ou 250-800 m?/g.

Neste ponto, parece apropriado discutir os aspectos mais
importantes dos tipos de silica acima mencionados em um
pouco mais de detalhes. Referéncia é feita
especificamente aqui ao livro “Handbook of Porous Solids”
[Manual de Sélidos Porosos] (Wiley-VCH, volume 3, Ferdi
Schiith (Editor), Kenneth S. W. Sing (Editor), Jens
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Weitkamp (Editor), ISBN: 3-527-30246-8, 2002), e
especificamente &s péginas 1586-1572 do mesmo, a
divulgac3io desta parte do livro sendo explicitamente

ag
incluida nesta divulgagéo.

Em principio a silica pode ser classificada em trés
principais ramos, a chamada silica cristalina (incluindo,
por exemplo, quartzo), silica amorfa (incluindo, por
exemplo, silica fundida) e silica amorfa sintética.

As Ultimas sdo de particular interesse no contexto da
presente invengdo, e daquelas em particular as silicas
que s3o preparadas em um processo Umido.

Os tipos de silica amorfa sintética baseados em um
processo Umido s3o silica gel (também chamada xerogel) e
silica precipitada bem como silica coloidal. Silica
pirogénica é produzida em um processo térmico.

A silica coloidal (também chamada silica sol) pode ser
considerada como uma suspensdo de particulas primarias
que sd3o de tamanho fino e ndo porosas. No contexto desta
invencdo, a silica coloidal é possivel mas ndo preferida.
A silica pirogénica pode ter varias propriedades
diferentes dependendo do método de produgdo, e a silica
pirogénica com tamanhos de particula primarios (3 - 30
nm) e alta &rea superficial (50 - 600 m?/g) poderia, a
despeito de ndo ser preferida, potencialmente também ser
usada no contexto da presente invengdo.

Possivel no contexto da presente invengdo sdao, como ja
ressaltado acima, entretanto, particularmente silica
precipitada e silica gel. A silica gel (xerogel) &
geralmente preferida, enquanto a silica precipitada é
geralmente somente preferida se ela tiver uma alta éarea
superficial tipicamente acima de 200 m?’/g e para tamanhos
de particulas abaixo de 10 micrdémetros, como p.ex., para
tamanhos de particulas na faixa de 5-7 micrdmetros. Tais
sistemas estdo por exemplo disponiveis a partir do
fornecedor Degussa sob o nome Sipernat 310 e 570. Ambos
os tipos, isto &, silica precipitada bem como silica gel,

s3o caracterizados em uma estrutura de particula porosa
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(0 didmetro de poro interno médio pode ser pequeno até 2
nm) e em uma alta Area superficial. Para uma comparagao
destes tipos refer@ncia é feita a Tabela 2 no livro acima
mencionado na pagina 1556.

E preferido por exemplo o uso de gsilica gel. A silica gel
& uma forma amorfa, porosa, de silica (8i0,.H,0) . Devido
3 sua estrutura interna unica a silica gel é radicalmente
diferente de outros materiais baseados em SiO;. Ela é
composta de uma vasta rede de poOros microscdpicos
interconectados. Silica géis tém poOros internos
acessiveis com uma faixa estreita de didmetros -
tipicamente entre 2 nm e 30 nm, Ou até mesmo entre 2 - 20
nm.

Devido a suas propriedades absorventes unicamente rapidas
(e seletivas) de solvente de &leo mineral/veiculo (mais
geralmente de veiculo de tinta ligquido) os pigmentos
propostos, preferivelmente uma silica como silica gel,
silica precipitada, ou também CCP poroso ou misturas dos
mesmos (p.ex., do tipo como Syloid C803) e também silica
precipitada sdo otimamente capazes de ‘secagem’ muito
rédpida e apertada de partes reticuldveis sobre e na
superficie do papel. Devido a esta forma concentrada
méxima as propriedades mecdnicas da pelicula de tinta ja
estdo em um nivel muito alto e devido & concentragdo
maxima de cadeias reticuldveis o processo de reticulagdo
quimica subseqgliente estd agora sob condigdes étimas para
mais rapidamente terminar (em 100% de reticulag¢do) no
nivel mais alto de propriedades mecdnicas da camada de
tinta. Um outro ponto positivo destes pigmentos (em
particular do tipo como Syloid C803) é que neste estéagio
gquimico metais opcionalmente incorporados (veja a
discussao adicional abaixo) podem atuar como
catalisadores para até mesmo acelerar adicionalmente o
processo de reticulagdo. De fato em testes de impressao
comercial em densidade de tinta de 300-400% (e melhor do
gue em testes de laboratdrio) foi repetidamente

experimentado via o teste de secagem de tinta de Fogra (e
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seguindo a curva total no tempo para comportamento seco
de ponto) gque os pigmentos propostos no final realmente
s3o capazes de secagem fisica e quimica intensificadas da
tinta, comparados com O caso sem OS pigmentos propostos,
em particular se o pigmento for silica como silica gel,
silica precipitada, ou também CCP poroso ou misturas das
mesmas silica gel ou silica precipitada.

Deve ser notado que é possivel substituir parcialmente ou
totalmente estes pigmentos como silica gel, CCP ou silica
precipitada por pigmentos nano-dispersivos (p.ex.,
carbonatos, silica gel, silica pirogénica/Aerosil) desde
gue a estrutura de poros fina essencial e um volume de
poros internos minimo especifico sejam alcangados com
altas quantidades de particulas pequenas de pigmentos que
sdo agregadas levando a estrutura agregada ou aglomerada
com uma &rea superficial equivalente e propriedades de
porosidade equivalentes como definido acima.

De acordo com uma configuracdo preferida, a folha de
impressdo é caracterizada em que a camada de revestimento
receptivo de imagens tem um volume de porosidade
cumulativo como medido por penetragdo de mercirio de
larguras de poros na faixa de 8-20 nm de mais que 8 ml/ (g
total de papel), preferivelmente de mais que 9 ml/ (g
total de papel). Preferivelmente o volume de porosidade
cumulativo em uma faixa de 8-40 nm €& mais que 12 ml(g
total de papel), preferivelmente mais que 13 ml/ (g total
de papel) (para um papel com um substrato revestido em
lado tGnico de 14 g/m?* de peso de revestimento sobre um
substrato de papel revestido de 95 g/m?).

Como j& delineado acima, a presente folha de impressao
com pigmento proposto incorporado, que preferivelmente é
uma silica como silica gel, silica precipitada, ou também
CCP poroso ou misturas dos mesmos é modelada para a
impress3o ofsete. Correspondentemente, em contraste com
papéis para jato de tinta, € especificamente modelada
para coletar tintas tipicas como wusadas em impressao

ofsete de alimentacdo de folha, e nd3o para tintas de
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impress3o como usadas em impressao por jato de tinta, que
mostram aceitacdo muito menos atrativa na presente folha
de impress3o. Tintas de impressdo ofsete comercialmente
disponiveis estdo geralmente sendo caracterizadas por sua
energia superficial total na faixa de cerca de 20-28 mN/m
(média de cerca de 24 mN/m) e a parte dispersiva de
energia superficial total na faixa de 9-20 mN/m (média de
cerca de 14 mN/m). Os valores de energia superficial
medidos em 0,1 segundo, em uma Fibrodat 1100, Fibro
Systems, Sweden. Tintas de impressdo a jato de tinta
comercialmente disponiveis por outro lado estdo sendo
caracterizadas por sua energia superficial total (mais
alta) na faixa de cerca de 28-31 mN/m (média de cerca de
31 mN/m) e parte dispersiva de energia superficial total
na faixa de 18-21 mN/m (média de cerca de 30 mN/m),
portanto com parte polar muito baixa de energia total
(média de cerca de 1 mN/m). De acordo com uma outra
configuragdo preferida portanto, a energia superficial
total da camada de revestimento receptivo de imagens esta
portanto combinando com as caracteristicas de energia
superficial da tinta ofsete, entdo a energia superficial
é p.ex., menor que ou igual a 30 mN/m, preferivelmente
menor que ou igual a 28 mN/m. Isto em contraste com
papéis de jato de tinta tipicos, que tém valores de
energia superficial total de pelo menos 40 mN/m e até
cerca de 60 mN/m. E adicionalmente preferido que a parte
dispersiva da energia superficial total da camada de
revestimento receptivo de imagens seja menor que oOu igual
a 18 mN/m, preferivelmente menor que ou igual a 15 mN/m.
Novamente, isto estd em completo contraste com oOs valores
de papéis de jato de tinta, uma vez que para estes a
parte dispersiva geralmente estid bem acima de 20 mN/m e
até mesmo até 60 mN/m.

Em particular no caso de uma silica gel como um dos
pigmentos, mas também geralmente, a parte de pigmentos
compreende pelo menos 5 partes em peso Se€coO do pigmento,

preferivelmente wuma silica como silica gel, silica
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precipitada, ou também CCP poroso ou misturas dos mesmos
ou carbonato particulado fino e/ou um caulim particulado
fino e/ou uma argila particulada fina e/ou silica
particulada fina com uma distribuigdo de tamanhos de
particulas tal que o tamanho médio de particula esteja na
faixa de 0,1-5 pm, preferivelmente abaixo de 4,5 upm ou
preferivelmente abaixo de 4,0 pm, até mesmo mais
preferivelmente na faixa de 0,3-4 um, ou no caso de uma
silica precipitada a parte de pigmentos compreende uma
silica precipitada particulada fina com uma distribuigdo
de tamanhos de particulas tal que o tamanho médio de
particulas esteja na faixa de 5-7 pm.

E adicionalmente notado que também os tipos mencionados
de pigmentos inorgdnicos (silica, também silica gel ou
inosilicatos como p.ex. volastonita, silicatos de calcio
hidratados como p.ex., Xonotlita, e/ou Tobermorita,
carbonatos moidos e/ou precipitados, CCP (poroso ou nao
poroso), argilas calcinadas, e/ou caulins) sdo capazes de
contribuir ainda mais para a secagem da tinta se eles ndo
somente tiverem uma A&Area superficial na faixa de 40 ou
100-400 nﬁ/g e/ou as caracteristicas de porosidade acima
definidas, mas se eles em adig¢do aquilo compreenderem
tracos de metal selecionado do grupo de ferro, manganés,
cobalto, cromo, niquel, zinco, vanddio ou cobre ou um
outro metal de transicdo, sendo gue pelo menos um destes
tracos estd presente em uma quantidade maior que 10 ppb
ou preferivelmente mais alta que 100 ou 500 ppb ou a soma
dos tracos estd presente em uma quantidade mais alta que
100 ppb ou preferivelmente mais alta que 500 ppb. Os
pigmentos inorgdnicos podem ser intencionalmente ou
naturalmente enriquecidos em tais tragos de metal. P.ex.
um teor de ferro acima de 500 ppb é preferido e se
necessario adicionalmente um teor de manganés acima de 20
ppb. Também preferido é um teor de cromo acima de 20 ppb.
O metal, seja em forma elementar ou idnica, parece
contribuir para a secagem quimica da tinta. Um teor maior

de metal pode compensar uma presenga mais baixa em partes
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em peso seco de um pigmento com a porosidade correta e/ou
rea superficial, de maneira que, por exemplo, se a parte

pigmentos compreender 80 - 95 partes em peso Seco de

a
de
um carbonato particulado fino e/ou um caulim ou argila
particulado fino, e 6 a 25 partes em peso Seco de uma
silica particulada fina, o teor de silica pode ser menor
se ele tiver teores de metal mais altos.

Existem 3 grupos de metais que sdo particularmente ativos
como metais secantes ou relacionados com a fungdo secante
se presentes em um dos pigmentos, em particular a fragdo
de silica:

A) Metais secantes primarios ou superiores ou
superficiais: todos os metais de transigdo como Mn com
valéncia tanto de +2 (II) quanto +3 (III). Eles catalisam
a formacd3o e especialmente a decomposigao de perdxidos,
formados por reagdo de O com &leos de secagem. Esta
quimica oxidativa ou de radicais livres leva a formagao
de reticulacdes de polimero com polimero (= secagem
superior) e também a formagao de grupos de
hidroxila/carbonila/carboxila nas moléculas de Oleo de
secagem. Os mais importantes sd3o: Co, Mn, V, Ce, Fe.
Também sdo possiveis Cr, Ni, Rh e Ru.

B) Metais secantes secundadrios ou de fora a fora ou de
coordenacdo: os grupos contendo O sdo usados por estes
secantes (mas sempre em combinagdo com secantes
primarios, via formagdo de complexos unidos) para formar
reticulacdes especificas. Os mais importantes sdo: Z2r,
La, Nd, aAl, Bi, Sr, Pb, Ba.

C) Metais secantes auxiliares ou metais promotores: eles
préprios n3o executam uma fungdo de secagem diretamente,
mas via interacdo especial com secantes primdrios ou
secundarios (ou alguns dizem via o aumento da
solubilidade de secantes primarios e secundarios) eles
podem suportar sua atividade. Os mais importantes sao Ca,
K, Li e Zn.

Para ter uma atividade significativa destes metais, eles

devem estar presentes no pigmento (preferivelmente na
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silica) de 10 ppb como limite inferior até os seguintes

limites superiores:

Metai rimiarios: todogs até 10 ppm, exceto Ce:

Metais secantes

até 20 ppm, e exceto Fe: até 100 ppm.

Metais secantes secunddrios: todos até 10 ppm, exceto Zr,
Al, Sr e Pb: aqui todos até 20 ppm.

Metais secantes auxiliares: todos até 20 ppm.

Algumas combinag¢des especificas destes metais sao

particularmente efetivas, como p.ex., Co + Mn, Co + Ca +
7r ou La ou Bi ou Nd, Co + Zr/Ca, Co + La. E possivel
p.ex. uma combinac¢do de acetato de Mn(II+III) (somente a

superficie da tinta é secada rapidamente e fechada contra
oxigénio) com algum sal de K (para ativar a atividade do
Mn) e possivelmente com sal de Zr (para aumentar a
secagem de fora a fora de volume de tinta, de modo a
melhorar o comportamento de esfregagdo de tinta Gimida da
camada de tinta impressa) .

Uma composicdo de revestimento especifica compreendendo
silica é particularmente vantajosa de acordo com a
invencdo. Tal camada de revestimento receptivo de imagens
é projetada tal que ela compreenda uma camada superior
e/ou pelo menos uma segunda camada abaixo da citada
camada superior, a citada segunda camada e/ou camada
superior compreendendo: uma parte de pigmentos, sendo que
esta parte de pigmentos € composta de 80-95 partes em
peso seco de um carbonato particulado fino (carbonato
precipitado ou moido, CCP poroso ou combinag¢des dos
mesmos) e/ou de um caulim ou argila particulado fino, e 6
a 25, preferivelmente 6 a 20 partes em peso Seco de uma
silica particulada fina, e uma parte de ligante, sendo
que esta parte de ligante é composta de: 5-15 ou até
mesmo até 20 partes em peso seco de ligante e menos que 4
partes em peso seco de aditivos. Para certas aplicagdes
também teores de ligante até 30 partes podem ser
vantajosos em particular em combinagdo com uma parte de
pigmentos gque essencialmente consistindo de silica gel,

CCP (poroso) ou silica precipitada somente. Neste
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contexto, deve ser notado que o termo silica particulada
deve incluir compostos comumente referidos como silica

ica coloidal, e também silica gel amorfa

] -
scl, bem mo silica coleoidal ; ambém

em com
bem como silica precipitada, e silica pirogénica. Para
clarear, o revestimento receptivo de imagens pode ser um
revestimento de camada Unica, onde este revestimento de
camada Unica tem uma parte de pigmentos como definida
acima. 0 revestimento receptivo de imagens  pode
entretanto também ser um revestimento de camada dupla, de
maneira gque ele pode ter uma camada superior e uma
segunda camada abaixo da citada camada superior. Neste
caso, a camada superior pode ter a composigdo de
pigmentos acima, a segunda camada pode ter a composigado
de pigmentos acima, ou ambas podem ter a composigdo de
pigmentos acima. Em todos estes casos, OS efeitos
vantajosos de acordo com a presente invengdo sdo
possiveis.
Quando falando sobre partes em peso Seco OS valores
numéricos dados neste documento devem preferivelmente ser
entendidos como segue: a parte de pigmentos compreende
100 partes em peso seco, sendo que esta é compartilhada
em um lado pelo carbonato e/ou caulim ou argila e o outro
lado pela silica. Isto significa que o carbonato e/ou
caulim ou argila complementa as partes de silica para 100
partes em peso seco. A parte de ligante e os aditivos
deve entdo ser entendida como calculada baseada nas 100
partes em peso seco da parte de pigmentos. Em uma outra
configuragdo preferida da presente invenc3o, a parte de
pigmentos compreende 7 - 15 preferivelmente 8-12 partes
em peso seco de uma silica particulada fina ou CCP
(poroso), preferivelmente 8 - 10 partes em peso Seco de
uma silica particulada fina ou CCP (poroso). De fato, se
o teor de silica ou CCP (poroso) for muito alto, a tinta
de impress3o apresenta secagem da tinta que €& muito
répida levando a propriedades de brilho de impressao
inapropriadas e outras desvantagens. Portanto somente uma

janela especifica do teor de silica ou CCP (poroso)



10

15

20

25

30

35

20

realmente leva a propriedades apropriadas para impressao

ofsete de alimentacdao de folha, © que requer secagem da

tinta meioc raipida em uma escala de tempo curta (na faixa

(I S 9 4

(D

de 15-120 segundos como determinado no chamado teste de
manchamento) mas secagem da tinta excepcionalmente rapida
em uma escala de tempo longa (na faixa de 2-10 minutos
como determinado no chamado teste de secagem de tinta
multicor) .

De acordo com uma outra configuragdo preferida da
invencdo, a parte de pigmentos compreende 70 - 80 partes
em peso seco de um carbonato particulado fino,
preferivelmente com uma distribuicdo de tamanhos de
particulas tal que 50% das particulas sejam menores que 1
pum. Resultados particularmente bons podem ser conseguidos
se uma distribuic3o de tamanhos de particulas tal que 50%
das particulas sejam menores que 0,5 pm for escolhida, e
o mais preferivelmente com uma distribuigédo de tamanhos
de particulas tal que 50% das particulas sejam menores
que 0,4 um (sempre como medido usando métodos de
Sedigraph) .

Como 7j& ressaltado acima, a combinagdo de carbonato e
caulim ou argila na parte de pigmentos mostra ter
vantagens. Com relagdo ao caulim ou argila é preferido
ter 10-25 partes em peso seco de um caulim ou argila
particulado fino, preferivelmente 13-18 partes em peso
seco de um caulim ou argila particulado fino. O caulim ou
argila particulado fino pode ser escolhido para ter uma
distribuicdo de tamanhos de particulas tal que 50% das
particulas sejam  menores que 1 pm, ainda mais
preferivelmente com uma distribuigdo de tamanhos de
particulas tal que 50% das particulas sejam menores que
0,5 um, e o mais preferivelmente com uma distribuigdo de
tamanhos de particulas tal que 50% das particulas sejam
menores que 0,3 um,.

Como j& mencionado acima, €& importante encontrar um
compromisso entre propriedades de brilho do papel e

brilho da impressdo e de secagem rapida da tinta. Quanto
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mais rapidas as propriedades de secagem de tinta, menos
vantajosas usualmente as propriedades de brilho da
impressio. Portanto uma combinag3o especifica da
proporgdo de ligante e silica ou proporgdo de CCP
(poroso) prové o compromisso ideal para impressdo ofsete
de alimentacdo de folha sem pé de ofsete ou outros meios
dados acima. Resultados até mesmo melhores podem
entretanto ser alcancados se a parte de ligante
compreender 7 - 12 partes em pesoO Seco de um ligante.
Teores mais altos de ligante de até 30 partes s&o Uteis
se silica gel, silica pirogénica, silica coloidal, CCP
(poroso) ou silica precipitada sao usados como a
correspondente parte de pigmentos em altas quantidades. O
ligante pode ser escolhido para ser um tipo Unico de

ligante ou uma mistura de ligantes diferentes ou

similares. Tais ligantes podem  por exemplo  ser
selecionados do grupo consistindo de latex, em particular
estireno-butadieno, estireno-butadieno-acrilonitrila,

estireno-acrilico, em particular copolimeros acrilicos de
estireno-n-butila, latex de estireno-butadieno-acrilico,
copolimeros de acrilato acetato de vinila, amido, sal de
poliacrilato, alcool polivinilico, soja, caseina,
carboximetil celulose, hidroximetil celulose e
copolimeros bem como misturas dos mesmos, preferivelmente
providas como uma dispersdo coloidal anidénica na
producdo. Particularmente preferidos sdo por exemplo
latex baseados em copolimero de acrilico éster que sédo
baseados em butilacrilato, estireno e se necessario tendo
acrilonitrila. Os ligantes do tipo Acronal como
disponivel de BASF (Alemanha) ou outro tipo Litex como
disponivel de PolymerLatex (Alemanha) sé&o possiveis.

Em adigdo ao ligante real, a parte de ligante pode
compreender pelo menos um aditivo ou varios aditivos
selecionados de desespumantes, corantes, abrilhantadores,
dispersantes, espessantes, agentes de retengdo de agua,
preservantes, reticuladores, lubrificantes e agentes de

controle de pH ou misturas dos mesmos.
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Mais especificamente, uma formulagd3o particularmente
adequada para a aplicagcdo em ofsete de alimentagdo de
folha pode ser mostrada a ser caracterizada pelo fato de
a camada superior da camada receptiva de imagens
compreender uma parte de pigmentos, sendo que esta parte
de pigmentos é composta de 75 - 94 ou 80 - 95 partes em
peso seco de um carbonato particulado fino e/ou caulim ou
argila particulado fino e 6 a 25 partes em peso Seco de
uma silica particulada fina e/ou CCP (poroso). Resultados
ainda melhores podem ser obtidos se a folha de impresséao
for caracterizada pelo fato de a camada superior da
camada receptiva de imagens compreender uma parte de
pigmentos compreendendo 70-80 partes em peso seco de um
carbonato particulado fino com uma distribuigdo de
tamanhos de particulas tal que 50% das particulas sejam
menores que 0,4 pum, 10-15 partes em Dpeso Se€co de um
caulim ou argila particulado fino com uma distribuigdo de
tamanhos de particulas tal que 50% das particulas sejam
menores que 0,3 pum, 8-12 partes em peso SE€co de uma
silica particulada fina ou CCP (poroso) com um tamanho
médio de particulas entre 3-5 pum e uma area superficial
de 300-400 m?’/g, e uma parte de ligante compreendendo 8-
12, preferivelmente 9-11 partes em peso Seco de um
ligante de latex e menos que 3 partes em peso Seco de
aditivos.

A folha de impress3o de acordo com a presente invengao
pode ser calandrada ou ndo, e ela pode ser um papel mate,
brilhante ou também acetinado. A folha de impressdo pode
ser caracterizada por um brilho sobre a superficie do
revestimento receptivo de imagens de mais que 75% de
acordo com a TAPPI 75 graus ou de mais que 50 de acordo
com a DIN 75 graus para um papel brilhante (p.ex., 75-80%
de acordo com a TAPPI 75 graus), por valores menores que
25% de acordo com a TAPPI 75 graus para papéis mate
(p.ex., 10-20%) e por valores no meio para graus de
acetinado (por exemplo, 25-35%).

Um revestimento receptivo de imagens pode ser provido em
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ambos os lados do substrato, e ele pode ser aplicado com

um peso de camada na faixa de 5 a 15 g/m* em cada lado ou
em um lado somente. O papel completamente revestido pode
ter um peso na faixa de 80 - 400 g/m’. Preferivelmente o
substrato é um substrato de papel sem madeira.

A silica e/ou CCP (poroso) podem estar presentes na
camada superior, eles podem entretanto também estar
presentes em uma camada que esteja logo por baixo de uma
camada superior. Neste caso, a camada superior também
pode compreender silica ou CCP (poroso), entretanto é
também possivel ter uma camada superior livre de silica
ou CCP (poroso). De acordo com uma outra configuragao
preferida da invengdo, a folha de impressdo é portanto
caracterizada pelo fato de a camada de revestimento
receptivo de imagens ter uma segunda camada por baixa da
citada camada superior compreendendo: uma parte de
pigmentos, sendo que esta parte de pigmentos é composta
de 80-98 partes em peso seco de uma mistura de ou de um
carbonato particulado fino, preferivelmente com uma
distribuicdo de tamanhos de particulas tal que 50% das
particulas sejam menores dque 2 um Ou até mesmo menores
que 1 um, 2-25 partes em peso Seco de uma silica
particulada fina ou CCP (poroso) e uma parte de ligante,
sendo que este ligante é composto de: menos que 20 partes
em peso seco de ligante, preferivelmente 8-15 partes em
peso seco de l&tex ou ligante de amido, menos que 4
partes em peso seco de aditivos. Neste caso, mostra-se
ter vantagens se esta segunda camada do carbonato
particulado fino da parte de pigmentos consistir de uma
mistura de um carbonato particulado fino com uma
distribuicdo de particulas tal que 50% das particulas
sejam menores dque 2 um, € de um outro carbonato
particulado fino com uma distribuicdo tal que 50% das
particulas sejam menores que 1 pm, sendo qgue
preferencialmente aqueles dois constituintes estdo
presentes em quantidades aproximadamente iguais.

Tipicamente, a parte de pigmentos da segunda camada
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compreende 5-15 partes em peso seco de silica,
preferivelmente em uma gualidade como definida acima no
contexto da camada superior.

Deve ser ressaltado que também camadas adicionais por
baixo da tal segunda camada, que é opcional, podem ser
providas. Tais camadas adicionais podem por exemplo ser
camadas de calibracdo, podem existir entretanto também
camadas adicionais compreendendo certas quantidades de
silica. Preferivelmente entretanto, ndo had mais que duas
camadas no substrato de papel bruto, uma vez gque foi
descoberto que o comportamento de manchamento do papel é
algumas vezes negativamente influenciado pela presenga de
duas camadas adicionais por baixo da camada superior.
pPreferivelmente, portanto, o papel é um papel revestido
duplo e nd3o um papel revestido triplo.

Como j& discutido adicionalmente acima, o tempo para
conversao e reimpressao deve ser reduzido
significativamente. De acordo com uma outra configuragao
portanto a folha de impressdo € caracterizada em que ela
é reimprimivel dentro de menos que 30 minutos,
preferivelmente dentro de menos que 15 minutos e
conversivel dentro de menos que uma hora, preferivelmente
dentrxro de menos que 0,5 hora. Neste contexto,
reimprimivel é intencionado a significar que uma folha
impressa pode ser alimentada por uma segunda vez através
do processo de impressdo para ser impressa no lado oposto
sem efeitos laterais prejudiciais como por exemplo
bloqueamento, marcagdo, lambuzamento etc. Neste contexto,
meio conversivel significa ser capaz de passar por etapas
de conversdo como bem conhecidas na indistria de papel (a
conversdo inclui virar, embaralhar, dobrar, vincar,
cortar, prensar, ligar e embalar etc., folhas impressas).
A presente invengdo adicionalmente se relaciona com um
método para produzir uma folha de impressdo de acordo
como discutido acima. O método é caracterizado em que uma
formulacdo de revestimento preferivelmente compreendendo

silica é aplicada sobre um substrato de papel pré-
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revestido ou revestido, preferivelmente em uma base livre
de madeira, usando um revestidor de cortina, um
revestidor de 1l8mina, um revestidor de cilindros, um
revestidor de spray, uma faca de ar, revestimento fundido
ou especificamente por uma prensa de <calibragao.
Dependendo do papel e do brilho a ser conseguido, o papel
revestido pode ser calandrado. As condigdes de
calandragem possiveis sdo como segue: calandragem a uma
velocidade na faixa de 200-2.000 m/min, em uma carga de
cunhamento na faixa de 50 ou 100-500 N/mm e a uma
temperatura acima da temperatura ambiente,
preferivelmente acima de 60°C, ainda mais preferivelmente
na faixa de 70-95°C, usando entre 1 e 15 cunhas.
Adicionalmente, a presente invengdo se relaciona com O
uso de uma folha de impressdo como definida acima em um
processo de impressdo ofsete de alimentacdo de folha sem
o uso de pé de ofsete e/ou sem secagem irradiativa ou
térmica e/ou sem o uso de verniz sobreposto & impressao.
Em tal processo preferivelmente a reimpressdo e/ou
conversao ocorre dentro de menos que uma hora,
preferivelmente dentro de menos que 0,5 hora, e como
delineado acima.

Configura¢cdes adicionais da presente invengdo estdo
delineadas nas reivindicag¢des dependentes.

Descricdo resumida das figuras

Nos desenhos anexos configuracdes preferidas da invengao

s3o exibidas nas quais sdo mostradas:

A Figura 1 mostra um corte esquematico através de uma
folha de impressdo revestida;

A Figura 2 mostra gramatura e espessura de papéis com
revestimento intermediério;

A Figura 3 mostra brilho do papel de papéis com
revestimento intermedidrio;

A Figura 4 mostra rugosidade do papel de papéis com
revestimento intermediédrio;

A Figura 5 mostra gramatura e espessura de papéis com

revestimento superior - ndo calandrados;
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A Figura 6 mostra brilho e opacidade de papéis com

revestimento superior - ndo calandrados;

A Figura 7 mostra nivel de brilho do papel de papéis com
revestimento superior - ndo calandrados;

As Figuras 8a e 8b mostram ajustem de tinta de impressao
de papéis revestidos no topo - ndo calandrados, do lado
de cima e do lado de arame, respectivamente;

A vFigura 9 mostra brilho de impressdo préatico contra
brilho de papel de papéis revestidos no topo - nao
calandrados;

A Figura 10 mostra captura de impressdo de papéis
revestidos no topo - ndo calandrados;

A Figura 11 mostra adequagdo de papéis revestidos no topo
— nd3o calandrados;

A Figura 12 mostra teste de goticula de papéis revestidos
no topo - ndo calandrados;

A Figura 13 mostra resisténcia a fricgao de tinta de
impress3o tmida (arranhadura de tinta de impressdo) de
papéis revestidos no topo - nao calandrados;

A Figura 14 mostra gramatura e espessura de papéis
revestidos no topo - calandrados;

A Figura 15 mostra brilho e opacidade de ©papéis
revestidos no topo - calandrados;

A Figura 16 mostra nivel de brilho de papel papéis
revestidos no topo - calandrados;

As Figuras 17a e 17b mostram ajustes de tinta de
impressdo de papéis revestidos no topo - calandrados do
lado de cima e do lado de arame, respectivamente;

a Figura 18 mostra brilho de impressé&o prético contra
brilho de papel de papéis revestidos no topo -
calandrados;

A Figura 19 mostra captura de impressdo de papéis
revestidos no topo - calandrados;

A Figura 20 mostra adequagdo de papéis revestidos no topo
- calandrados;

A Figura 21 mostra teste de goticula de papéis revestidos

no topo - calandrados;
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A Figura 22 mostra resisténcia a fricc3o de tinta de
t

impressdo Umida (arranhadura de tinta de impressdo) de

evestidos no topo - calandrados;

nandis
rapeis

=
'_I

A Figura 23 mostra teste de gas branco (ponta de algod&o)
executado em laboratdrio em papéis calandrados;

A Figura 24 mostra resultados de arranhadura de tinta de
impressdo de papéis impressos - nao calandrados;

A Figura 25 mostra avaliagdes de mancha colorida de
papéis ndo calandrados;

A Figura 26 mostra resultados de arranhadura de tinta de
impressdo de papéis impressos - calandrados;

A Figura 27 mostra avaliagdes de mesclagem de papéis
calandrados;

A Figura 28 mostra resultados de teste de g&s branco de
papéis calandrados;

A Figura 29 mostra resultados de teste de resisténcia a
friccdo de tinta de impressdo Umida (arranhadura de tinta
de impressdo) de papéis calandrados;

As Figuras 30a e 30b mostram valores de realce,
respectivamente, para lado de topo € lado de arame de
papéis calandrados;

As Figuras 3la e 32b mostram valores de ajuste de tinta
de impressdo de diversas cores, respectivamente, para
lado de topo e lado de arame de papéis calandrados;

A Figura 32 mostra adequagdo de offset e MCFP para papéis
calandrados;

A Figura 33 mostra resultados de teste de fricgdo de
tinta de impress3o Gmida (arranhadura de tinta de
impress3o) para papéis calandrados;

A Figura 34 mostra dados de porosidade por intrusdo de
mercirio de revestimentos finais - papéis revestidos;

A Figura 35 mostra a comparagdo de testes de gés branco
de amostras com silica-gel e de amostras com silica
precipitada;

A Figura 36 mostra testes de gas branco de papéis nao
calandrados;

A Figura 37 mostra Testes de géds Dbranco de papéis
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calandrados;
A Figura 38 mostra distribuigdo de tamanhos de poros de

papéis calandrados (faixa de diametro de poro de camada

L

de revestimento) ;
A Figura 39 mostra distribuigdo de tamanhos de poros de

papéis calandrados (faixa de didmetro de poro de camada
de revestimento); e

A Figura 40 mostra distribuigdes de tamanhos de
particulas dos pigmentos usados.

Descricdo detalhada das configuragdes preferidas
Referindo-se aos desenhos, os quais tém o propdsito de

ilustrar as presentes configuracdes preferidas da

invencdo e n3o o propdsito de limitar as mesmas, a figura
1 mostra uma vista esquemdtica de uma folha de impressao
revestida. A folha de impressdo revestida 4 €& revestida
em ambos os lados com camadas, sendo que estas camadas
constituem o revestimento receptivo de imagens. Neste
caso particular, um revestimento superior 3 é provido o
gqual forma o revestimento mais externo da folha de
impressdo revestida. Por baixo desta camada superior 3 &
provida uma segunda camada 2. Em alguns casos, por baixo
desta segunda camada existe uma terceira camada
adicional, a qual pode ser um revestimento apropriado mas
a qual também pode ser uma camada de calibracdo.
Tipicamente uma folha de impressédo revestida desta
espécie tem um peso base na faixa de 80-400 g/m{
preferivelmente na faixa de 100-250 g/m*. A camada
superior p.ex., tem um peso de camada seca total na faixa
de 3 a 25 g/m?, preferivelmente na faixa de 4 a 15 g/m?,
e o mais preferivelmente de cerca de 6 a 12 g/m*. A
segunda camada pode ter um peso de camada seca total na
mesma faixa ou menor. Um revestimento receptivo de
imagens pode ser provido em um lado somente, ou, como
exibido na figura 1, em ambos os lados.

O objetivo principal deste documento € prover uma folha
de impressao revestida para secagem de tinta

vinstantdnea” para papéis de ofsete de alimentacdo de
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folha em combinagao com tintas standard. Papéis
revestidos pilotos foram impressos em uma prensa de
alimentagdio de folha comercial e testes de cura de tinta
bem com de secagem de tinta (avaliados por teste de gés
branco como dado abaixo) foram executados a seguir as
avaliacdes de reimprimibilidade e conversibilidade.

Foi possivel acelerar a tendéncia de secagem de tinta de
papéis revestidos usando silica (Syloid €803 e outros
como tipos Sylojet, por Grace Division) na segunda camada
ou revestimento superior significativamente comparado com
papéis revestidos standard. Para papéis calandrados um
comportamento de desgaste de tinta muito melhor (mais
baixo) comparado com papéis ndo calandrados  foi
observado. Melhorias especialmente analisadas via testes
de gas branco foram confirmadas por testes de conversao
em impressora na pratica (prensa de alimentagdo de
folhas) .

O uso de silica no revestimento superior levou & rapida
secagem fisica e quimica, a secagem de tinta em tempo
curto e tempo longo também foi mais rapida e a tendéncia
4 mesclagem de papel calandrado até mesmo ligeiramente
melhor do que para papel referente. Os niveis de brilho
do papel e brilho da impressdo foram levemente mais
baixos do que a referéncia.

Quando silica foi wusada no segundo revestimento, a
influéncia na secagem de tinta fisica e quimica ainda
existiu mas o mecanismo n3o foi tdo ativo como para a
aplicagdo de revestimento superior. As vantagens de
revestimento intermediéario ou segundo revestimento
contendo silica foram brilho de papel mais alto e tempo
de secagem de tinta igual comparado com a referéncia o
que levou a brilho de impressao mais alto. Para uso no
segundo revestimento a quantidade de silica teve que ser
mais alta.

A Tabela 1 mostra os diferentes papéis de teste que foram
usados para a andlise subseqiente. Cinco diferentes

papéis foram produzidos sendo que O papel designado com
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IID 1 compreende um revestimento -superior sem silica e um

revestimento intermedidrio com silica, IID_2 compreende

revestimento superior com silica e um revestimento

11
aien

intermedidrio sem silica, IID 3 ndo compreende silica no

revestimento intermedidrio standard ou Trevestimento
superior, e IID 5 compreende um revestimento
intermediario standard sem silica e um revestimento
superior com silica. As formulacgdes detalhadas do

revestimento intermedidrio e do revestimento superior sdo

dadas nas tabelas 2 e 3 abaixo.

Tabela 1: plano de teste (IID - para Secagem de tinta
instantanea) (B para papéis com revestimento
intermedidario)
IID 1 IID 2 IID 3 JID 5
Revestimento da Lamina Liamina
camada intermed. n° MC 1 MC 2
Peso do 11 11
revestimento WS
[g/m?]
umidade [%] 4,9 4,9
Peso do 11 11
revestimento TS
[g/m’]
umidade [%] 5,2 5,2
Revestimento da Lamina Lamina Laémina Lamina
camada intermed. n°| TC 1/A TC 3/A TC 1/B TC 3/B
Peso do 10,5 10,5 10,5 10,5
revestimento WS
[g/m’]
umidade [%] 4,9 4,9 4,9 4,9
Peso do 10,5 10,5 10,5 10,5
revestimento TS
[g/m’]
umidade [%] 5,0 5,0 5,0 5,0
Peso do 43 43 21 21
revestimento total
[g/m’]
Teste de impressdo |Papel 12 |Papel 11 |Papel 15 Papel 13

Tabela 2: Formulacdes de revestimentos intermedidrios

Revest.
intermed.
standard

MC_1

MC 2

[

Pigmentos %

Pigmentos

o°

Pigmentos

o\°




10

15

20

31

HC60 85 HC60 40 HC60
HC60 15
HC90 HC95 100
CCe0 50
Syloid 10
C803
Ligantes Ligantes Ligantes
Latex 5 Latex 10 Latex 7,5
Dextrin 6 Dextrin 3 Dextrin 3
Aditivos Aditivos Aditivos
CcMC 0,3 CMC 0,4 CcMC 0,3
Polysalz 0,2 Polysalz 0,2 Polysalz 0,2
S S S
+ outros + outros + outros

Notas: A formulacdio MC 1 é otimizada de modo a alcancgar

répida secagem de tinta de tempo longo no revestimento

intermediario. CC 60 (distribuic3o de tamanhos de
particulas profunda) é usado para criar volume de poros
mais alto e silica como aditivo de aceleragdao para

secagem de tinta fisica e quimica. O amido também tem uma
influéncia negativa no volume interno de poros, uma Vez
que ele parece reduzir a secagem de tinta de tempo longo,
mas o amido também é necessdrio como um aditivo de
reologia para aumentar a retengdo de agua de cor de
revestimento. Se a silica tiver que ser substituida por
uma quantidade de l&tex HC60 a 10% adicional seria 7,5
pph (claramente mais baixa). A poténcia de ligagdo (regra
do deddo): 10 + 0,5 * 3 = 11,5. A poténcia de ligagdo do

revestimento intermedidrio de referéncia: 5 + 0,5 * 6 =

8.
A formulagdo MC 2 é otimizada baseado em experiéncias

praticas, onde um pigmento fino HC95 & usado. Poténcia de

ligagdo: 7,5 + 0,5 * 3 = 9.

Para ambas as cores intermedidrias aditivos adicionais
sido wusados & medida do necessario (p.ex. CMC,
clareadores, modificadores de reologia, desespumantes,

corantes etc.).

MC 1 da cor do revestimento intermediario (com 10% de
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e MC_2 (100% de HC95) foram aplicados sobre um
O nivel de

silica)
papel pré-revestido (produzido para 150 gsm) .

amido dos revestimentos intermedidrios foi reduzido para

3 pph para alcangar secagem répida de tinta - para

formulagdo de revestimento intermediario standard comum 6

pph de amido foram usados.
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Tabela 3: Formulacdes de revestimento superior

Interm. B

Revest. Interm. B
intermed. : MC 1 MC 2 revestido| revest.
D1/A D3/A Di/B D3/B
Revest. Tc 1/A | TC 3/A | TC_1/B | TC_3/B
superior: - — - —
IID 1 IID 2 IID 3 IID 5
sélidos
[%]
Pigmentos
HC60 78 3 3
HCS0 76,5 15 15
HCS5 78
CC60 72
Pigmento
SFC 72 72 77 72 77
Pigmento
Syloid 98 8 8
C803
Amazon 72 10 15 10 15
Ligante/
Aditivo
Latex 50 6,5 8,5 6,5 8,5
Acronal
Latex 50 1 1 1 1
CcMC 93,5 0,5 0,5 0,5 0,5
PVOH 20 1,2 1,2 1,2 1,2
Fluocast 50 0,55 0,55 0,55 0,55
Polysalz S 45 0,1 0,1 0,1 0,1
Duas cores diferentes de revestimento superior (TC_1 e
TC_3) foram preparadas e aplicadas sobre papéis com

revestimento intermedidrio (produzidos para 150 gsm) bem
como TC_1 (Standard) em MC_1 e TC_3 com 8% de silica em
MC 2 também.

Os objetivos foram uma investigagdo da melhor camada de
revestimento para uso de silica e para comparad-la com
revestimento Standard (IID_3).

A aplicacdo do revestimento intermediario e superior foi

feita via revestidor de 1lamina (o lado do fio foi
revestido primeiro) - pesos de revestimentos,
temperaturas de secagem e teores de umidade foram

escolhidos como usados comumente.
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As investigac¢des de laboratdrio destes papéis revestidos
foram executadas usando métodos standard. Contudo, em
vista da analise das propriedades de secagem da tinta
certos métodos especificos foram usados os quais devem
ser definidos abaixo:

Teste de esfregacdo de tinta Gmida (teste de desgaste da

tinta)

Geralmente, entende-se marcas na tinta por desgaste da
tinta. Tais marcas de tinta podem ser produzidas por
diferentes causas: * se a tinta ndo estéd totalmente seca
> visto em teste de esfregacdo de tinta Umida; * se a
tinta esta totalmente seca = visto em teste de
resisténcia a esfregacdo. O teste de resisténcia a
esfregacdo compartilha o mesmo principio que o teste de
esfregacdo de tinta Umida, mas ele é executado apds a
tinta ter secado por 48 horas.

Escopo: O método descreve a avaliagdo da resisténcia a
esfregacdo de papéis e papeldes em varios intervalos de
tempo apdés a impressdo, antes da secagem completa.
Referéncias Norminativas / Normas Internacionais
Relacionadas: GTM 1001: Amostragem; GTM 1002: Atmosfera
Standard para Condicionamento; ESTM 2300: Descrig¢do do
dispositivo de impressao Prufbau e procedimento.
Descricdes de métodos de Teste Relacionados: manual
Prufbau.

Definigdes:

e Esfregagdo de tinta: quando submetidas a tensdes
mecdnicas como cisalhamento ou abrasdo, as camadas de
tinta podem ser danificadas e provocar marcas sobre os
produtos impressos, mesmo Se€ elas estiverem totalmente
secas.

e Secagem guimica: em ofsete de alimentagdo de folha, o
endurecimento da pelicula de tinta via reagdes de
polimerizagdo.

e Valor de esfregagdo de tinta dmida: medigéo da
quantidade de tinta que marcou O papel contréario durante

o teste de esfregacdo de tinta Umida em um dado tempo
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apbds a impressdo.

Principio: Uma pega de teste €& 1impressa com tinta
comercial no dispositive de impressido Prufbau. Apds
vérios intervalos de tempo, uma parte da pega de teste
impressa é esfregada 5 vezes contra um papel em branco (o
mesmo papel). Os danos da impressdaoc e as marcas sobre o
papel em branco sd3o avaliados e plotados contra uma
escala de tempo. A tinta de impressdo Tempo Max preta
(SICPA, CH) é usada.

Procedimento de laboratdrio: 1. Ajustar a pressdo de
impressdo para 800 N, 2. Pesar a tinta com uma toleradncia
de 0,01 g e aplicar a quantidade de tinta sobre a parte

de entintamento do dispositivo de impressdo Prufbau, 3.

Distribuir a tinta por 30 s, (o tempo de distribuigdo
pode ser prolongado até 60 s para manipulagdo mais
facil), 4. Fixar a peca de teste sobre o porta-amostra

curto, 5. Colocar o carretel Prifbau de aluminio na parte
de entintamento e remover tinta por 30 s, 6. Pesar O
carretel com tinta (my), 7. Colocar o carretel PruUfbau de
aluminio com tinta sobre uma unidade de impressdo, 8.
Colocar a placa de amostra contra o carretel de aluminio
com tinta, imprimir a pega de teste a 0,5 m/s, 9. Marcar
o tempo no qual a amostra foi impressa, 10. Apds a
impressdo, pesar novamente O carretel com tinta (mp) e
determinar a transferéncia de tinta I em g (Nota: a
transferéncia de tinta I, é dada por I = m - m; onde m
é o peso do carretel com tinta antes da impressdo e m; O
peso do mesmo carretel apbés a impressdo), 11. Ajustar o
nimero de esfregadas no testador de resisténcia a
esfregacdo de tinta Prufbau para 5, 12. Cortar uma pega
redonda na tira impressa com o cortador de pecgas Prufbau.
13. Grudar a peca de teste contra um dos porta-pegas de
teste Priufbau, e fixar uma tira em branco do mesmo papel
no porta-papel, 14. Apds um intervalo de tempo definido
apés a impressdo, colocar o papel em branco e o pedacgo
redondo impresso face a face no dispositivo Prufbau e

comecar a esfregagdo (cinco vezes), 15. Recomegar a
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operacdo para todos os intervalos de tempo definidos apds
a impressdo e entdo, avaliar a secagem dos papéis como
uma funcdo da densidade de marcas sobre o papel em branco
/ danos do papel impresso.

O quadro abaixo prové um exemplo para a quantidade de
tinta a ser pesada para a impressdo e os tempos apds a
impressdo nos quais o teste de esfregacdo de tinta pode

ser executado:

Graus Qtde. de tinta Tempos de
esfregacdo (min)
Brilhante 0,30 g 15/30/60/120/480
Acetinado/Mate 0,30 g 30/60/240/360/480

Avaliacdo dos resultados: Os resultados s3o tanto medidos
guanto avaliados visualmente. Avaliacdo visual: ordenar
todas as amostras em branco testadas da melhor para a
pior como uma fungdo da quantidade de tinta que marcou O
papel em branco. Medigao: com ©O dispositivo Colour Touch
[Toque de cor], medir o espectro de cores das amostras em
branco (fonte de luz UV excluida). Medir o espectro de
cores do papel branco n3o testado. Os espectros de cores
das amostras testadas tém um pico de absorgdo em um
comprimento de onda definido, que é tipico pafa a tinta
usada (isto &, a cor da tinta). A diferenga de fatores de
refletincia neste comprimento de onda entre a amostra
testada e a amostra ndo testada em branco é uma indicagéao
da esfregagdo de tinta. Com a SICPA Tempo Max preta, ©O
comprimento de onda pico & 575 nm e EsfregTinta = (Ranostra
— Rbranco) 575 nm

Teste de dobramento

Execucdo: Cada folha é dobrada duas vezes (dobra

cruzada). A primeira dobra é feita com uma fivela, a
segunda dobra é feita por uma faca. As folhas séo
dobradas em intervalos de tempo diferentes apds a
impressao.

Avaliac3o: O teste de dobramento €& avaliado por
julgamento visual das folhas dobradas.

Para o teste de dobramento, duas marcagdes sdo

significativas:
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e Dobra cruzada: a tinta da &rea impressa ¢é dobrada

carretéis-guia: na recepcdo da méquina de
dobramento (correia transportadora), dois carretéis
plasticos guiam as folhas. Neste caso, as folhas sairam
com uma Aarea em branco para cima, enquanto o outro lado
era uma litografia. Os carretéis-guia produziram marcas
distintas por pressdo/carbonizagdo.

Teste de bloqueio:
Um certo numero de folhas s3oc impressas e apds 1sso

empilhadas diretamente até um certo peso, simulando tao
proximamente quanto possivel as condicdes de carga na
prédtica em um palete de folhas impressas. Entdo as marcas
nas folhas no lado n3o impresso s3o visualmente avaliadas

apds 4 horas.
Secagem de tinta multicor (laboratdrio) e contra-teste K

+ E (impressora) :
Escopo: Este método descreve a medigao da secagem de

tinta (simulac3o de pilha) em alta cobertura de tinta de
todos os papéis e papeldes para impressdo ofsete. A alta
cobertura de tinta é obtida imprimindo com mdltiplas
cores a partir de 2 cunhas (laboratdério) a 4 cores
(impressao comercial) . Esta norma descreve testes
standard de impressdo tanto de laboratdrio quanto
comerciais. O teste de secagem de tinta multicor mede as
propriedades de secagem de tinta em uma escala de tempo
longa.

Definigdes:

Manchamento [“Set-off”]: transferéncia de tinta de um
papel recentemente impresso para um papel contrario (o
mesmo papel) apés diferentes tempos de penetragéo.

Papel contrario: O papel contrdrio absorve a tinta que
ndo se assentou. Neste teste, o papel contrédrio & o mesmo
que o papel testado.

Valor de secagem: densidade da tinta transferida para o

papel contréario.
Principio: Uma folha é impressa. Apds varios intervalos
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de tempo, uma parte da peca de teste impressa &

pressionada contra o mesmo papel em branco. A densidade
da tinta transferida de cada &rea no papel contririo é
medida e plotada contra uma escala de tempo.

Preparacdo de pegas de teste: Marcar © lado superior do
papel ou papeldo. Cortar uma peca de teste de
aproximadamente 4,6 cm x 25,0 cm. Alimentacdo de folha:
Para um papel ou papeldo de alimentagdo de folha cortar o
lado mais longo da pega de teste paralelo a diregao
transversal. Alimentac3oc por carretel: Para um papel ou
papeldo de alimentagéo por carretel cortar o lado mais
longo da pega de teste paralelo a direcdo da maquina.
Cortar o papel contrdrio em pedagos de aproximadamente
4,6 cm x 25,0 cm (marcar o lado de contato do papel) .
Procedimento standard para laboratério, secagem de tinta
multicor (MCIS): 1. Ajustar a pressdo de impressdo das 2
unidades de impressdo para 800 N, 2. Ajustar a velocidade
de impress3o para 0,5 m/s, 3. Pesar dois conjuntos de
tinta com uma tolerdncia de 0,01 g e aplicar as 2
quantidades de tinta em 2 partes de entintamento do
dispositivo de impressao Prufbau, 4. Distribuir a tinta
por 30 s, (o tempo de distribuigdo de tinta pode ser
prolongado para 60 s para manipulagdo mais facil), 5.
Fixar a peca de teste ao porta-amostra, 6. Colocar os
dois carretéis Prifbau de aluminio na parte de
entintamento e coletar tinta por 30 s, 7. Pesar os dois
carretéis com tinta m: e my;, 8. Colocar os dois
carretéis Prufbau de aluminio com tinta nas unidades de
impressdo, 9. Colocar o porta-amostra contra o primeiro

carretel de aluminio com tinta, imprimir a pega de teste

a 0,5 m/s e ligar o cronbmetro ao mesmo tempo, 10. Pesar

os dois carretéis de tinta m, e my;; apds a impressao e
calcular a transferéncia de tinta I. em g dada por: I =
(M, - myp) + (mgy - mp), 11. Limpar os dois carretéis
priifbau de aluminio, 12. Colocar o carretel Prufbau da
direita (o segundo) de volta na unidade de impressdo, 13.

Ligar o médulo FT 10, 14. Colocar a pega de teste na
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frente da unidade de impressdo da esquerda (primeira)
(nenhum carretel nesta unidade de impressdo), 15. Ajustar
o interruptor de retardo de tempo Dpara cerca de 2
segundos, 16. Pressionar o botdo de partida no mdédulo FT
10, 18. Apdés 1 minuto e 53 segundos, pressionar o botao
de partida do médulo FT 10, 19. Quando o aplainamento
estiver terminado, remover a amostra, desligar o médulo
FT 10 e comutar o retardo de tempo de volta para 0 s, 20.
Quando a tinta estiver seca, medir a densidade (McBeth)
das 3 &reas (2, 6 e 10 minutos) no papel contrario. A
densidade de uma Area 4 a média de dez medigdes, que sdo
tomadas de acordo com um padrao.

Os intervalos de tempo gque podem ser usados para O teste
MCIS: 2 min, 6 min, 10 min até nenhuma marca.
Procedimento para a impressdo na pratica (contra-teste de
K&E): 1. Os carretéis de pressdo estdo na posigdo “alta”
(alavancas manuais na posig¢do alta), 2. Colocar os
carretéis na extremidade superior da mesa do eguipamento
de secagem K&E, 3. Quando uma folha recentemente impressa
for tirada da prensa pela impressora, iniciar o
crondmetro, 4. Deixar a folha deitada sobre o equipamento
de secagem K&E, com o lado impresso da folha para cima,
5. Colocar uma folha em branco do mesmo papel deitada
sobre a folha impressa, o fundo sobre o topo, 6. No
intervalo de tempo definido, colocar os carretéis de
pressio na posigdo “baixa” e acionar oOs carretéis de
pressdo para a extremidade oposta da mesa do equipamento
de secagem K&E em velocidade constante, 7. Colocar os
carretéis novamente em posicdo “alta” (alavancas manuais
na posigdo alta) e acionar os carretéis para sua posigdo
inicial (extremidade oposta da mesa do equipamento de
secagem K&E), 8. Remover a folha oposta da folha
impressa, 9. Repetir a operagdo com uma nova folha fresca
e um novo papel em branco para todos os intervalos de
tempo definidos.

Os intervalos de tempo que podem ser usados para O teste
K&E: 15 s, 30 s, 60 s, 120 s, 180 s, até nenhuma marca.
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Teste de manchamento:
Escopo: O método do teste de manchamento descreve a

medicdo do manchamento (simulacao de pilha) de todos os
papéis e papeldes wusados para impressdo ofsete de
alimentacdo de folha e alimentagdo por carretel. O papel
contrario usado é o mesmo que o papel testado. O teste de
manchamento mede as propriedades de secagem de tinta em
uma escala de tempo curta.

Definigdes:

Penetracdo da tinta: fendmeno de absorcdo seletiva dos
componentes do veiculo da tinta no papel.

Papel contrdrio: o papel contrario absorve a tinta que
ndo se assentou.

Manchamento: transferéncia de tinta de um papel
recentemente impresso para um papel contrario (mesmo
papel) apdés diferentes tempos de penetragao.

Valor de manchamento: densidade da tinta transferida para
o papel contréario.

Principio: Uma amostra é impressa com uma tinta standard
em um dispositivo de impressdo Prufbau. Apbs varios
intervalos de tempo, uma parte da amostra impressa é
contatada contra um papel contrdrio (topo sobre fundo
para simular uma pilha). A densidade da tinta transferida
de cada Aarea sobre o papel contrario é medida e plotada
contra o tempo.

Dispositivo: Dispositivo de impressdo Prufbau; Carretéis
pPrifbau de aluminio de 40 mm; porta-amostra Prufbau;
Tinta de Teste de Secagem Huber ciano 520068; Papel
contréario: o mesmo papel que o papel testado;
Densit®metro Gretag McBeth (tipo CC, com filtro) .
Procedimento: 1. Ajustar a pressdo de impressdo para
ambas unidades de impressdo para 800 N; 2. Ajustar o
interruptor para o tempo de espera para 2 segundos; 3.
Ajustar a velocidade de impressdo para 0,5 m/s; 4. Pesar
a tinta com uma tolerancia de 0,001 g e aplicar a
guantidade de tinta na parte de entintamento do

dispositivo de impressdo Prufbau (Atengdo: diferentes
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quantidades de tinta para graus brilhante e
acetinato/mate); 5. Distribuir a tinta por 30 s; 6. Fixar
a peca de teste no porta-amostra; 7. Colocar o carretel
Priifbau de aluminio.na parte de entintamento e coletar
tinta por 30 s, 8. Pesar o carretel com tinta (ml); 9.
Colocar o carretel Prufbau de aluminio com tinta na
unidade de impressdo esquerda e o carretel limpo na
unidade de aplainamento; 10. Colocar o porta-amostra
contra o carretel de aluminio com tinta, ligar a
velocidade de impressdo e acionar o crondmetro ao mesmo
tempo; 11. Desligar a velocidade de impressdo; 12.
Colocar o papel contrario sobre o topo da peca de teste
impressa (o topo sobre o fundo); 13. Mover a alca do
dispositivo de impressdo Prufbau para cima e para baixo
até que o lengol do porta-amostra esteja contra o
carretel Prufbau de aluminio limpo; 14. Mover a alga do
dispositivo de impressdo Prufbau para cima e para baixo
apés 15, 30, 60 e 120 s, enquanto mantendo o papel
contrario verticalmente apds a cunha para evitar contato
prolongado com o papel impresso; 15. Apds a impressao,
pesar o carretel com tinta (m2) novamente e determinar a
transferéncia de tinta It em g sendo que a transferéncia
de tinta It é dada por It - ml - m2 onde ml & o peso do
carretel de tinta antes da impressdo e m2 & o peso do
mesmo carretel apds a impressdo; 16. Quando a tinta
estiver seca, medir a densidade (densitbmetro Gretag-
McBeth, filtro ciano) das &areas (15, 30, 60 e 120s8) no
papel contrdrio, sendo que a densidade de uma area é a
média de 10 medicdes, que sdo tomadas de acordo com um
padrao.

Testes de secagem de tinta:

Quando esta pesquisa foi iniciada, nenhum teste de
secagem de tinta estava disponivel e esta é a razdo pela
qual os trés testes dados no gue segue foram
sequencialmente desenvolvidos e sao de crescente
confiabilidade e objetividade.

Teste do dedao:
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Nio standard; em linha com a pratica geral de impressao
comercial (e também em &rea de teste de pintura) em
varios intervalos de tempo (15, 30, 60, 90... minutos) um
deddo, coberto com papel tecido de limpeza doméstica
(especial) (para evitar a influéncia de éleo da pele), é
firmemente (mas sempre com cerca de a mesma forga)
prensado e simultaneamente virado 90° na camada de tinta
impressa. Em caso de estagio completamente Umido toda a
tinta é removida fora, deixando uma mancha branca clara
sobre o substrato de papel. No caso de tinta
completamente quimicamente seca nenhum dano pode ser
visto. E preferido que um e O mesmo operador esteja
atuando em todas as séries. Fol descoberto que os
resultados de secagem do ded3o refletem grosseiramente
até 100% de fisicamente seca + algum grau de secagem
quimica. De fato, o resultado € mais ou menos comparéavel
com a secagem de ‘ponta de algoddao’ no segundo teste

abaixo ou ‘secagem da cauda’ no terceiro teste, de Fogra,

abaixo.

Teste de gas branco - ponta de algoddo (teste de
benzina) :

Substancialmente idéntico ao teste de gés branco-Fogra
dado abaixo. Ent3oc o teste de gas branco - ponta de
algoddo significa as mesmas definigdes, principios,

dispositivo e preparagdo de amostragem/pe¢a de teste como
descritos abaixo para o teste de gds branco de Fogra.

Em contraste com o teste de gas branco de Fogra com
relacdo 3 preparagdo/impressdo, aqui uma ponta de algodao
(ponta-Q) é imersa em gas branco e entao esfregada a mao
em um golpe sobre a tira de papel impresso, comegando O
golpe logo préximo & &rea impressa, portanto na drea nao
impressa. Ergo, a maior parte do gas branco (quantidade
nio fixa) ndo estd diretamente sobre a prdépria area
impressa (como estd no teste de Fogra) e devido a maciez
da ponta e pressdo limitada e (nao fixa, dependente do
operador) exercida este teste parece no médximo medir o

valor de secagem de cauda (ou ainda um pouco mais) que o
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teste de gas branco de Fogra abaixo.

Teste de gads branco - Fogra:
O teste de gas branco Fogra também & usado para avaliar o

tempo necessdrio para uma pelicula de tinta de ofsete de
alimentacdo de folha impressa sobre um papel estar
gquimicamente seca.

Definicdes: Secagem quimica da tinta: reticulagdo total
de 6leos vegetais insaturados da tinta via
oxidopolimerizagao.

Principio: Uma amostra é impressa com uma tinta comercial
standard no dispositivo de impressdo Prufbau. Apds varios
intervalos de tempo, uma parte da amostra impressa é
colocada em contato com gas branco. O gds branco pode
dissolver a pelicula de tinta sobre o papel desde que a
pelicula de tinta n3o esteja totalmente reticulada.
Quando o gé4s branco ndo dissolve mais a pelicula de
tinta, a amostra é considerada quimicamente seca.
Dispositivo: Dispositivo de impressao Prufbau; carretel
Priifbau de aluminio de 40 mm; porta-amostra Prufbau;
Tempo Max preta (SICPA); dispositivo FOGRA-ACET.
Amostragem e preparagdo de pega de teste: Para o teste de
gas branco, cortar uma pega da tira de pelo menos 5 cm de
comprimento. Entd3o: 1. Ajustar a pressdo da cunha de
impressdo do dispositivo de impressdo Prufbau para 800 Nj;
2. Ajustar a velocidade de impressdo para 0,5 m/s; 3.
Pesar a tinta com uma tolerdncia de 0,005 g e aplicar a
quantidade de tinta sobre a parte de entintamento do
dispositivo de impressdo Prufbau; 4. Distribuir a tinta
por 30 s; 5. Fixar a pega de teste no porta-amostra; 6.
Colocar o carretel Prifbau de aluminio na parte de
entintamento e coletar tinta por 30 s; 7. Colocar o
carretel Priifbau de aluminio com tinta na unidade de
impressdo da direita; 8. Colocar o porta-amostra contra o
carretel de aluminio com tinta e ligar a velocidade de
impressdo; 9. Desligar a velocidade de impressdo; 10.
Marcar o tempo de impressdo (p.ex., tempo inicial para o

teste de gés branco); 11. Escolher o cartdo com espessura
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que corresponda a gramatura do papel; 12. Cortar uma pega
da tira de pelo menos 5 cm de comprimento; 13. Grudar a
extremidade da tira ao cart3o de espessura com fita; 14.
Colocar uma sapata de feltro no porta-sapata do
dispositivo FOGRA-ACET; 15. Bombear 0,5 ml de géas branco
com a seringa toda de vidro e aplica-lo sobre a sapata de
feltro; 16. Colocar o cartdo de espessura com a amostra a
ser testada no porta-cartdo; 17. Fechar o dispositivo
FOGRA-ACET e imediatamente puxar o cartdo de espessura
com a amostra de teste ligada a ele para fora do
dispositivo; 18. Avaliar a secagem quimica da amostra;
19. Repetir a operagdo a cada hora até que a amostra
esteja totalmente seca (nenhuma dissolvéncia da camada de
tinta visivel):; 20. Avaliacdo: uma avaliagdo visual pode
ser feita das amostras com o auxilio do seguinte sistema
de notacdo: 5 = Nenhum sinal de secagem; 4 = Inicio de
secagem da cauda; 3 = Secagem intermedidria da cauda; 2 =
Cauda seca; 1 = quase seca; 0 = Totalmente seca.

Cdlculos: O tempo de secagem quimica de uma pelicula de
tinta impressa é o tempo no qual a tinta sobre a amostra
testada n3o pode ser dissolvida. O tempo de secagem
quimica é dado em horas. Deve ser notado que neste
terceiro teste a maior discriminagdo de resultados de
secagem é obtida, a partir de um tanto fisica + 0% de
secagem quimica no inicio, até 100% de secagem fisica +
algum grau (aparentemente suficiente) de secagem quimica
até finalmente 100% de secagem quimica (e claro até 100%
de secagem fisica) em estdgio de secagem de ponto.
Referindo-se & observacdo ‘aparentemente suficiente’ deve
ser adicionalmente registrado que varias experiéncias
experimentais revelam que este estagio de secagem da
cauda (em Fogra, grosseiramente equivalente ao estagio de
secagem de ponta de algoddo ou estdgio de secagem de
deddo) pareceu ser ja suficiente (= tenacidade mecénica
suficiente da camada de tinta impressa) para etapas de
conversibilidade aceitaveis adicionais na pratica. E

também deve ser notado que os resultados sdo normalmente
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exibidos como um grafico continuo com o resultado da
secagem variando de 5 (= 0% seca) a 0 (= 100% seca) e que
suficiente nivel de secagem de cauda tem nivel 2. Mas na
pratica, para permitir a exibigdo de resultados de
secagem na forma de tabela, trés niveis 0, 2 e 5 sao
explicitamente removidos e mencionados. No teste de Fogra
a quantidade de gés branco é pesada exatamente, todo o
gés branco vem diretamente sobre o papel impresso, a
‘ponta’ aqui € muito mais dura que uma ponta de algodao e
a press3o é completamente fixada (e provavelmente mais
alta que no método de ponta de algoddo). Portanto este
método de Fogra discrimina claramente melhor e dessa
forma também indica o ponto final de 100% de secagem
quimica. E finalmente deve ser notado que para permitir a
previsdo confidvel de conversibilidade ndo somente testes
de gas branco devem ser usados mas em combinag¢dao com Os
resultados de teste de desgaste de tinta.

Teste de goticulas (também chamado teste de repeléncia de

umidade) :

Definicdo: Repeléncia de umidade: Mostra a influéncia de
solucdo fonte em absorgdo de tinta. '
Principio: Antes que uma tira de papel seja impressa com
um carretel de aluminio, uma gota de uma solugdo de
Alcool Isopropilico a 20% é aplicada sobre o papel. A
gota serad espalhada pelo carretel de impressao entre o
papel e a tinta. Quanto mais alta a densidade de cor na
drea umedecida, melhor a repeléncia de &agua.

Dispositivo: Dispositivo de impressdo Priufbau; carretel
Priifbau de aluminio de 40 mm; longo porta-amostra Prifbau
de 1lencol; tinta de teste de manchamento Huber 408001;
solucdo de &alcool isopropilico a 20% (v/v); densitdmetro
Gretag-McBeth (tipo CC, com filtro) ;

Amostragem e preparagdo da peca de teste: Marcar o lado
de cima do papel ou papeldo. Cortar uma peca de teste de
aproximadamente 4,6 cm X 25,0 cm. Para papéis de
alimentacdo de folha e alimentagdo por carretel o lado

mais longo da peca de teste paralelo a diregdo da
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maquina. Ent3o: 1. Ajustar a pressao de impressdo para
ambas unidades de impress3o para 800 N; 2. Ajustar a
velocidade de impressdo para 1,0 m/s; 3. Pesar a tinta
com uma toleradncia de 0,005 g e aplicar a quantidade de
tinta na parte de entintamento do dispositivo de
impressdo Priifbau (nenhuma quantidade de tinta diferente
para graus brilhante e acetinado/mate); 4. Distribuir a
tinta por 30 s; 5. Fixar a pega de teste no porta-
amostra; 6. Colocar o carretel Prifbau de aluminio na
parte de entintamento e coletar tinta por 30 s; 7.
Colocar o carretel com tinta na unidade de impressdo; 8.
Colocar a placa de amostra contra o carretel com tinta;
9. Colocar com a pipeta uma gota de 5 pl de alcool
isopropilico a 20% sobre o papel; 10. Imprimir a pega de
teste imediatamente apds a secagem da gota; 1ll. Remover a
peca de teste impressa da placa de amostra; 12. Apds 24
horas a densidade de &rea seca (“densidade seca”) e a
densidade da area Umida (“densidade Umida”) sdo medidas.
Cdlculos: A repeléncia de umidade em porcentagem &
calculada dividindo a densidade Umida pela densidade seca
e multiplicando ela por 100. Quanto mais alto o valor,
melhor a repeléncia de umidade. Tipicamente: <20% muito
ruim; 20-30% ruim; >30% boa.

Teste de adequabilidade de ofsete

Escopo e campo de aplicagdo: Este teste especifica o
método para determinar a resisténcia ao manchamento com e
sem umidificacd3o de todos os papéis e placas alimentados
por folha e alimentados por carretel.

Definic8o: Adequabilidade de ofsete: A resisténcia
superficial do papel para determinar a adequabilidade
para impressdo ofsete multicor.

Principio: Uma tira de papel é impressa com um carretel
de aluminio, e é contatada vérias vezes (mdx. 6) com o
mesmo carretel até que manchamento seja notado. Uma parte
da tira de teste é umedecida para mostrar além de
manchamento seco também a resisténcia de manchamento

Gmido. Com esta divisdo a pega da tinta aumentara. O
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nimero de passagens sem manchamento determina a
sensibilidade para impressdo ofsete multicor.

Aparelho e equipamento: aparelho de impressdo Prufbau;
carretel Priufbau de aluminio; longa placa de amostra
Priifbau de Lencol; Tinta: tinta de teste de prova e matiz
Huber 408010; solucdo de &lcool isopropilico a 25%;
Procedimento: Pesar para O mais préximo de 0,01 g,
exatamente 0,3 g da tinta e aplicar a guantidade de tinta
na parte de entintamento da Prufbau; Distribuir a tinta
por 1 minuto; Colocar a pipeta com 12,5 ul de solugdo de
4lcool isopropilico a 25% na unidade de umedecimento;
Colocar o carretel Priufbau de aluminio na parte de
entintamento e coletar tinta por 30 s; Fixar a tira de
teste na placa de amostra; Colocar o carretel Prufbau de
aluminio com tinta na primeira unidade de impressao
(esquerda); Umedecer (elevar a velocidade da unidade de
umedecimento até 1 m/s) e imprimir (1 m/s) a pega de
teste com o carretel de aluminio com tinta; Apds 10
segundos a pega de teste & transportada contra o mesmo
carretel na mesma unidade de impressdo. Tanto a parte
umedecida gquanto a parte ndo umedecida tém que ser
verificadas se existe algum manchamento. Este manuseio é
repetido em intervalos de tempo de 10 segundos, até um
méximo de 6 vezes (excluindo a impressdo) até que
manchamento seja notado.

Expressdo de resultados: A uGltima passagem livre de
manchamento separada para parte umedecida e parte nao
umedecida excluindo a impressd3o é mencionada. Quanto mais
alto o valor melhor (méx. 6).

Resultados experimentais, parte 1

Investigacdes de laboratdério de papéis com revestimento

intermedidrio e superiores (nd3o calandrados): Gramatura e
espessura de papéis com revestimento intermediéario,
brilho de papel de papéis com revestimento intermediéario,
e rugosidade de papel de papéis com revestimento
intermedidrio s3o dados graficamente nas figuras 2-4,

respectivamente, sendo que os dados designados com IID 4
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nio s3o o objetivo destas investigagdes.

O calibre do papel com seu volume especifico é mais alto
para papéis com revestimento intermedidrio como
produzidos em uma maguina de papel standard. O brilho de
papel de papéis com revestimento intermediario MC_1 e
MC 2 é claramente mais alto do que aqueles de papéis com
revestimento intermedidrio. A principal razdo para isto
parece ser o uso de pigmentos grosseiros (HC60) e nivel
de amido mais alto para o corrente revestimento
intermedidrio standard como usado em IID 3 e IID_5. O
mais alto brilho é alcancado com MC_2 que tem 100% de
HC95 na formulacdo do revestimento. Os valores de PPS
medidos nio confirmam as diferengas de brilho observadas,
como pode ser visto a partir da figura 4.

A gramatura e espessura de papéis com revestimento
superior (n3c calandrados) sdo dadas na figura 5. A
gramatura de papel de papéis com revestimento superior
ressalta uma variacdo de 144 gsm para IID_1 e IID 2 a 151
gsm para IID 5.

O brilho e opacidade de papéis com revestimento superior
- n3o calandrados, bem com nivel de brilho de papel de
papéis com revestimento superior - nao calandrados, sao
dados nas figuras 6 e 7, respectivamente. O mais alto
nivel de brilho de papel é visto para papéis com
formulacdo standard, silica no revestimento superior
reduz o brilho de papel levemente (Tappi 75° ~10% e DIN
75° ~5%) .

A secagem de tinta de papéis com revestimento superior -
nio calandrados, e brilho da impressdo vs. brilho de
papel na pratica de papéis com revestimento superior -
nao calandrados, sdo dados nas figuras 8 e 9,
respectivamente. A secagem muito rapida da tinta pode ser
reconhecida para revestimentos superiores contendo silica
(veja a figura 8, onde a figura 8 a) exibe os valores
para o lado de cima e a figura 8 b) os valores para o
lado do fio). Por outro lado, também o brilho do papel e

o brilho da impressdo se reduzem para aquelas duas
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amostras (veja a figura 9, o lado de cima de papéis nao
calandrados é mostrado) .

A figura 10 mostra o instantdneo de impressdo (brilho da
impressdo menos brilho do papel) de papéis com
revestimento superior - ndo calandrados, e a figura 11
mostra a adequabilidade de ofsete (passadas até a falha)
do papel com revestimento superior - ndo calandrado.

A secagem de tinta extremamente rapida € observada para
os papéis IID 2 e IID 5 com silica na cor do revestimento
superior - possivel vantagem para revestimento
intermedidrio fino como usado para IID_ 2.

A secagem de tinta mais lenta foi medida para papel de
referénecia IID 3 - o uso de silica no revestimento
intermedidrio com revestimento superior standard (TC_1)
leva & secagem de tinta mais rapida.

A secagem de tinta de tempo curto extremamente rapida
usualmente leva a brilho de impressdo mais baixo em
impressora comercial. O instantdneo de impressdo mais
alto é medido para IID 1 - o mais baixo para IID_2.

A adequabilidade de ofsete de papel IID 2 mostra-se ser
aproximadamente 2 passadas mais baixa do que aquela da
referéncia IID 3. O aumento de latex na cor de
revestimento superior TC_3, entretanto, leva a uma
velocidade reduzida de secagem de tinta e a um nivel
aumentado de brilho da impressdo. O equilibrio destes
dois constituintes (silica, ligante) portanto tem que ser
escolhido cuidadosamente de acordo com as necessidades em
termos de brilho de papel, etc. ,

Como pode ser visto a partir da figura 12, valores de
teste de goticula extremamente altos foram medidos para
papel contendo silica. Aqui, também uma influéncia &bvia
do revestimento intermedidrio foi observada.

A secagem de tinta de tempo curto rapida e alta taxa de
absorcdo do papel 1IID 2 leva a boa resisténcia a
esfregacdo de tinta dmida (valor baixo) medido em
laboratédrio como pode ser visto a partir da figura 13

(resisténcia ao esfregamento de tinta Umida medido de
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papéis com revestimento superior - ndo calandrados;
quanto mais baixo melhor) . .
Resultados experimentais, parte 2

Investigagdes de laboratério de papéis com revestimento

superior calandrados: Com referéncia ao rolo de papel de

referéncia IID 3 o ajuste da calandragem foi ajustado
para alcangcar meta de brilho DIN 75°¢ (55%) e mantido
constante para todos os outros rolos. Os seguintes
parametros foram escolhidos para calandragem:

Velocidade: 300 m/min; Carga da cunha: 290 N/mm;
Temperatura: 90°C; Cunhas usadas: 11.

Gramatura e espessura de papéis com revestimento superior
- calandrados - s3o dadas na figura 14, brilho e
opacidade de papéis com revestimento superior -
calandrados - sd3o dados na figura 15, e nivel de brilho
de papel de papéis com revestimento superior -
calandrados - s&o dados na figura 16.

A gramatura e calibre de papel de papéis calandrados sao
comparaveis. Apds calandrar as diferencas de brilho do
papel sd3o principalmente atenuadas - valores ligeiramente
mais altos s3o medidos para o papel IID_ 1.

A figura 17 mostra a secagem de tinta de papéis com
revestimento superior - calandrados, onde a) mostra os
dados para o lado superior e b) mostra os dados para o
lado do fio. Novamente, valores de secagem de tinta
impressionantes e excepcionalmente baixos podem ser
observados para os dois revestimentos IID 2 e IID 5
compreendendo silica no revestimento superior.

O brilho de impressdo vs. brilho de papel na préatica de
papéis com revestimento superior - calandrados - é dado
na figura 18, o instantdneo de impressdo (brilho de
impress3o menos brilho do papel) de ©papéis com
revestimento superior - calandrados - € dado na figura
19, e a adequabilidade do ofsete (passadas até a falha)

de papéis com revestimento superior - calandrados - é

dada na figura 20.
Novamente secagem de tinta extremamente rapida

M
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observada para papéis calandrados IID_2 e IID 5 com
silica na cor do revestimento superior - neste nivel de
secagem de tinta rapida alguma vantagem para revestimento
intermedidrio usado para IID 2 é visivel.

A secagem de tinta mais lenta foi medida para papel de
referéncia IID 3 - o uso de silica no revestimento
intermedidrio com revestimento superior standard (TC_1)
leva a4 secagem de tinta mais rapida.

Os valores de manchamento gerais medidos apds 15 segundos
s3o mais lentos do gque para papéis nao calandrados
(influéncia da lisura do papel) - apés 30 segundos
valores mais rapidos para papéis calandrados (poros
finos) .

A secagem de tinta de tempo curto extremamente répida
leva a brilho de impressio mais baixo em impressora
comercial. O instantineo de impressdo mais alto € medido
para a referéncia IID 3 - o mais baixo para IID 2.

A adequabilidade de ofsete de papel IID 2 é mais baixa do
que aquela da referéncia IID_3. O aumento de latex na cor
de revestimento superior TC 3 leva a uma velocidade
reduzida de secagem de tinta e como um resultado a um
nivel de brilho de impressdo aumentado. Novamente,
portanto, o equilibrio dos dois constituintes de ligante
de silica e latex pode ser ajustado de acordo com as
necessidades correntes.

A figura 21 mostra os resultados de teste de goticulas de
papéis com revestimento superior - calandrados. A secagem
de tinta de tempo curto répida e a alta taxa de absorg¢ao
do papel IID 2 e IID 5 leva a boa resisténcia a
esfregacdo de tinta UGmida (valor baixo) medida em
laboratdrio até mesmo 5 minutos apds a impressdo, como
pode ser visto a partir da figura 22, na qual a
resisténcia de esfregagdo de tinta Gmida de papéis com
revestimento superior é dada graficamente.

O teste de géds branco executado em laboratdrio (veja a
figura 23, dados de teste de gés branco, ponta de

algoddo) mostra secagem fisica e quimica mais rapidas
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para papéis com silica no revestimento superior.

Resultados experimentais, parte 3, experiéncias praticas

de impressao
Papéis nd3o calandrados bem como calandrados foram

impressos em uma prensa de alimentacdo de folha na
pratica para checar as possibilidades para uma
desenvolvimento de papel brilhante e acetinado. sé o lado
de cima foil impresso.

a) Papéis ndo calandrados:

A figura 24 mostra os resultados de desgaste de tinta de
papéis impressos - ndo calandrados (0 desgaste de tinta é
um termo que é variavelmente usado por impressoras) .
Geralmente valores de desgaste de tinta mais altos
(piores) de papéis ndo calandrados medidos em impressora
sio observados - melhor nivel para papel IID 5 e pior
nivel para a referéncia IID_3.

As avaliacdes de teste de dobramento dadas na tabela 4
abaixo mostram a tendéncia mais baixa a marcas no
dobramento de uma &Area 300% impressa (contra uma area em
branco) para papel ndo calandrado IID_2 mesmo apbés 0,5
hora depois da impressdo seguido por papel IID_1 com bom
nivel 2 horas apds impressdo. O papel IID_3 sem silica é
claramente pior no teste de dobramento.

A mesma tendéncia é encontrada para teste de gé&s branco
(teste de Dbenzina, ponta de algoddo) executado em
impressora em uma 4area impressdo 400% - papel IID 2
comeca a ficar seco (quimicamente seco) apds 3 horas, o
papel IID 5 apbés 4 horas, o papel IID_1 apbs 5 horas mas
para o papel de referéncia IID_3 a secagem fisica e
quimica ndo foi observada até que 24 horas tivessem
passado.

Pode ser resumido que melhorias claras de processo de
secagem fisica e quimica pelo uso de silica sao

confirmadas por experiéncias de impressdo na préatica.
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As avaliacBes de matizes de papéis nao calandrados sé&o
dadas na figura 25. Os resultados de um contra teste K+E
de papel impresso (tempo até que nenhum aplainamento
fosse visivel - guanto mais baixo melhor) :

IID 1 = 240 segundos; IID_2 > 180 segundos; IID 3 > 300
segundos; IID 5 > 240 segundos. Todos os testes foram
executados em uma area de 400%.

b) Papéis calandrados:

A figura 26 mostra resultados de desgaste de tinta de
papéis impressos - calandrados. Valores de desgaste de
tinta muito melhores (mais baixos) medidos em impressora
sdo observados para papéis calandrados comparados com
papéis ndo calandrados com melhor nivel para o papel
IID 2 e o pior nivel para o papel de referéncia IID 3.

As avaliacdes de teste de dobramento dadas na tabela 5
abaixo mostram a tendéncia mais baixa de marcas no
dobramento de uma area de 300% impressa (contra uma area
em branco) para papéis calandrados contendo silica IID_1,
IID 2 e IID 5 mesmo apbés 0,5 hora. O papel IID_3 sem
silica & claramente inferior no teste de dobramento.

A mesma tendéncia é encontrada para teste de gas branco
(ponta de algoddo) executado em impressora em uma area
impressa de 400% - o papel IID_2 comega a ficar seco apds
2 horas, os papéis IID 1 e IID_5 apbs 4 horas mas para O
papel de referéncia IID_3 a secagem fisica e quimica nao
é observada até 24 horas.

Pode ser resumido que melhorias claras de processo de
secagem fisica e quimica pelo uso de silica estéo
confirmadas por experiéncias praticas de impresséo.

A tendéncia de testes de laboratédrio mostrou boa

correlacdo com as observagdes na impressora.
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O nivel de desgaste da tinta de papéis mate é claramente
pior do que um de papéis calandrados.

A melhor tendéncia a mesclagem (valores mais baixos) &
observada para papéis calandrados IID_1 e IID 2 que
também tiveram comportamento répido de secagem fisica e
quimica. A figura 27 mostra as avaliacgdes de mesclagem de
papéis calandrados.

Os resultados do contra-teste K+E de papel impresso
(tempo até nenhum aplainamento ser visivel - quanto mais
baixo melhor) s3o como seguem: IID 1 = 240 segundos;
IID 2 = 180 segundos; IID 3 > 420 segundos; IID 5 > 360
segundos. Todos os testes foram executados em uma Aarea de
400%.

Causada por uma superficie de papel mais lisa dos papéis
calandrados a transferéncia de tinta mais alta para o
papel contrdrio ocorre, o que leva a tempos mais longos
até que nenhum aplainamento seja visivel.

Resultados experimentais, parte 4

Em um esforco adicional para especificar os limites
criticos das formulacdes, em uma série separada de
experimentos a influéncia do teof de silica nos
revestimentos foi avaliada. Revestimentos superiores
preparados foram aplicados em um aplicador Bird
(aplicador de laboratério) em substrato de papel regular
sem camada de revestimento superior, pretendida para
papel final de 250 gsm isto &, sobre um substrato somente
com composigdo de revestimento intermediario regular. A
quantidade de silica (neste caso Syloid C803) na cor do
revestimento superior foi aumentada de 0% (revestimento
superior standard) até 3% e 10% (veja a tabela 6 abaixo) .
Para todas as formulacdes de revestimento o nivel de
latex foi mantido constante no nivel de 8 pph.

Os papéis foram calandrados (2 passadas com carga de
cunha de 200 daN e temperatura de 75°C do cilindro de

aco) e testados em laboratdrio.
Produto/Exp. n° SC 20 21 23
Setacarb HG 75,0 100 100 100
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Litex 50,0 8 8 8
Amido 25,0 0,4 0,4 0,4
PVOH 22,0 1,8 1,8 1,8
Egpegsante 30,0 10,02410,02410,024
Polysalz S 40,0 0,1 0,1
Syloid €803 99,4 10 3
Baseado em pigmento atro 500 500 500
Sélidos 69,24 |70,99|69,75
Tabela 6: Formulacdes de revestimentos superiores,
composigdo de cor do revestimento em %
Produto/Exp. n° 20 21 23
Manchamento
Manchamento 15 s [|superior 0,90 0,27 0,63
fio
Manchamento 30 s [superior 0,53 0,07 0,12
fio
Manchamento 60 s superior 0,07 0,01 0,04
fio
Manchamento 120 s |superior 0,03 <0,01 0,01
fio
Esfreg. tinta Umida
15 min superior 1,78 1,45 2,69
30 min superior 6,43 0,77 9,2
60 min superior 3,1 0,74 8,44
120 min superior 3,05 0,7 5,27
Secagem quimica da
tinta
Teste do deddo superior| h 3 <1 1,5
Teste do dedédo fio h
Teste de gds branco|superior| h >3,5 1 3,5
(ponta de algodao)
Teste de gés branco fio h
(ponta de algoddo)
Brilho (ndo
impresso)
Brilho Tappi 75° [superior 74,3 64,6 74,1
fio
Brilho DIN 75° superior 55,6 43,9 53,6
fio
Brilho DIN 45° superior 17,0 8,2 16,4
fio
Brilho (impresso
como para teste de
secagem da tinta)
Brilho Tappi 75° superior 77,4 66,8 77,3
fio
Brilho DIN 75° superior 34,1 26,6 34,4
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fio
Brilho DIN 45° superior 19,1 11,3 18,5
fio

Tabela 7: Descobertas experimentais para as formulagOes
20, 21 e 23 de acordo com a tabela 6.

Discussdo dos resultados:

e A presenga de menos que 3 ou 5 partes de silica nesta
série nio leva a efeito desejado significativo, entdo a
escolha inventiva é claramente limitada em seus limites.
e A presenga de 10 partes de silica-gel Syloid (€803
resulta em comportamento de secagem de tinta fisico muito
rédpido, de acordo com o teste de manchamento (tempo
curto). Também de acordo com as expectativas, este
comportamento rapido se reduz no caso de menos quantidade
de Syloid C803.

e E entretanto bem surpreendente que a presenga de 10
partes de Syloid C803 aparentemente também provoque a
intensificacdo significativa de comportamento de secagem
de tinta fisica e quimica: seca no teste de gas branco <1
h (teste do ded3o) e = 1 h (ponta de algodao) .

e As potenciais desvantagens do produto Syloid €803,
parcialmente relacionadas com seu comportamento de
secagem de tinta fisica réapida sao seu brilho de
impressdo e brilho de papel relativamente baixos. As
possiveis solugdes para brilho de impressdo melhorado:
mais ligante de latex, veja abaixo a parte 5.

e Uma explanacdo adicional para o potencial intrinseco
de secagem fisica e quimica de Syloid C803, a parte das
propriedades superficiais e da porosidade parece ser a
presenca de metais de transigao residuais (a partir de
vidros de &gua de matéria-prima) como Fe (20-50 ppm) e Mn
(<2 ppm) na superficie de poros internos. Bem geralmente
pode-se dizer que, um enriquecimento seletivo em metais
de transicdo da silica usada é uma possibilidade para
aumentar adicionalmente o efeito de secagem fisica e
quimica de silica (géis).

Com relagdo ao ultimo item, investiga¢des adicionais
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foram executadas para determinar o real teor destes
tracos de metais. A andlise elementar de vdrias silicas
comercialmente disponiveis foi executada usando ICP,
sendo que as amostras foram preparadas como segue: GASIL
23D: (1,0 g); GASIL 35M: (1,0 g); Ludox PW50: (5,0 ml);
Sulojet 710A: (5,0 ml); Syloid €803: (1,0 g), foram
misturados com HNO; em uma solugdo de 50 ml para andlise

ICP. Os valores como dados na tabela 8 foram obtidos.
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P

Pode ser notado que o produto Ludox PW50, que €
caracterizado em teor de metal um tanto alto, ndo mostra
tendéncia satisfatéria de secagem de tinta. Uma
explanacdo para isso & o fato que a silica gquase nao tem
porosidade e que ela tem uma superficie especifica que é
muito pequena para a secagem fisica e quimica desenvolver
efeito significativo.

Como j& ressaltado acima, em principio ndo somente silica
pode ser usada para produzir o efeito de acordo com a
invenc3o, mas também pigmentos convencionais (por exemplo
carbonatos, caulim, argila) desde que eles tenham uma
porosidade, uma distribuigdo de tamanhos de particulas e
uma superficie especifica como especificados para a
silica acima, e preferivelmente desde que eles
compreendam tragos de metal na mesma faixa como dada na
tabela 8.

Resultados experimentais, parte 5

Como ressaltado acima, o teor de latex pode ser usado
para reduzir ligeiramente a secagem da tinta em uma

escala de tempo curta e para aumentar o brilho. Para

mostrar que a faixa reivindicada para o ligante de fato é
uma selecd3o inventiva, uma série de experimentos foram
executados para descobrir gqual o teor Otimo de latex
deveria ser.

Substrato de papel: Papéis regulares sem camada de
revestimento superior, pretendidos para qualidade de
papel final de 250 gsm. O teor de latex de revestimentos
contendo silica (10%) foi aumentado escalonadamente de 8
para 10 e 12 pph. As cores dos revestimentos foram
aplicadas via aplicador Bird (aplicador de laboratério, o
rendimento do revestimento sobre o papel foi 5-7 g/m* >
bem baixo mas a tendéncia deve ser observéavel). Os papéis
foram calandrados (2 passadas com carga de cunha de 200
daN e temperatura de 75°C do cilindro de ago) e testados

em laboratdrio.
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Tabela 9: Formulacdes para a avaliagdo da influéncia do

teor de ligante de latex.

Composigdo de cor de revestimento em %
Ref 2 4 Stand.
Produto/Experimento n°® SC 1 2 3 4
Setacarb HG 75,0 90 90 90 100
Litex 50,0 8 10 12 8
Amido 25,0 0,4 0,4 0,4 0,4
PVOH 22,0 1,8 1,8 1,8 1,8
Espessante 30,0 0,0 0,0 0,0 0,024
Estearato de célcio 50,0 | 0,700 | 0,700 | 0,700
1
Syloid C803 99,4 10,0 10,0 10,0
Baseado em pigm. atro 250 250 250 250
Sélidos 70,50 | 70,00 | 69,51 | 69,24
Meta de sdlidos A 60,00 | 60,00 | 60,00
Os resultados estdo resumidos na tabela 10:
Secagem
p/gés
branco
(ponta Brilho | Brilho | Brilho
Rev. Secagem de de impr.de impr.de impr.
superior|p/deddo |algoddo)|sélidos [Tappi 75| DIN 75 DIN 45
1 1 h 1-2 h 60,0% 65,88 25,05 11,40
2 1 h 1 h 59,7% 74,17 33,16 17,77
3 2 h 3 h 60,5% 80,63 39,23 22,80
4 3-4 h >5 h 68,9% 87,42 38,58 22,96
Tabela 10: Resultados da avaliagdo da influéncia do teor

de ligante de latex

Os

testes

de

manchamento e

MCIS

indicam

que o

comportamento de secagem é somente levemente influenciado

pelo teor de léatex.

Conclusdes:
e A secagem de tinta de tempo curto

(manchamento)

ligeiramente reduzida pelo uso de mais latex

diferenca adicional significativa para +2 e + 4 pph de

latex observada)

referéncia.
¢ O brilho da

adicionado (provocado por manchamento mais lento).

e A velocidade

(secagem

de

tinta

é

(nenhuma

mas ainda mais répida do que papel de

de

secagem da

multicor)

impressdo é aumentado,

tinta
também

de

tempo

se mais latex é

longo

é ligeiramente
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diminuida com mais latex (mais lenta do que papel de
referéncia) .

e O tempo de secagem da tinta (teste do deddo) nao
aumenta, se 2 pph extra de latex sao adicionados.

e Adicionar 4 partes extra reduz a secagem da tinta, o
nivel obtido com +4 pph de latex é ainda melhor do que a
referéncia. O brilho da impressdo é comparavel com a
referéncia (valores de DIN 75 e DIN 45).

Resultados experimentais, parte 6

O objetivo desta parte é determinar um conceito &étimo
para revestimentos intermedidrios e superiores com silica
para melhorar a secagem fisica e quimica da tinta.
Experimento: Substrato de papel: Papéis regulares sem
camada de revestimento intermediério e superior,
pretendidos para papel final de 250 gsm. Os revestimentos
intermedidrio e superior preparados foram aplicados em
revestidor de laboratdério (revestidos sé em um lado,
aplicagio de 12 gsm de pré-revestimento, aplicagao de
revestimento superior de 12 gsm). Os papéis foram
calandrados (2 passadas com carga de cunha de 2000 daN e
temperatura de 75°C do cilindro de ago) e testados em
laboratério.

As experiéncias de acordo com a Tabela 11 foram
executadas:

Tabela 11: Experiéncias para a avaliagdo de revestimento

intermedidrio
Experiéncial Primeira camada de |Segunda camada de

ne revestimento revestimento
45 Pré-revest. 2 TC2
47 Pré-revest. 2 TC6
48 Pré-revest. 3 TC1
49 Pré-revest. 3 TC2
50 Pré-revest. 3 TC3
53 Pré-revest. 3 TC6

As seguintes formulagdes foram usadas para as

experiéncias (veja a tabela 12):
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Tabela 12: Formulacdes para a experiéncia de acordo com a

parte experimental 6

P

Pré- | Pré-
rev. 2ver. 3| TC1 TC2 TC3 TC6
Produto/EXp. SC 2 3 4 5 6 9
ne
Setacarb HG 75,0 100,0| 95,0 | 90,0 | 90,0
Hydrocarb 95| 78,0 | 95,0 |100,0
Syloid C803 99,4 5,0 5,0 10,0 | 10,0
Latex 50,0 11,5 11,0
Litex 50,0 8,0 8,0 8,0 10,0
Amido 25,0 1,0 1,0 0,4 0,4 0,4 0,4
CMC 20,0 0,3 0,3
PVOH 22,0 0,3 0,3 1,8 1,8 1,8 1,8
Espessante 30,0 0,027]0,027|0,027|0,027
Estearato de | 50,0 1,0 1,0 0,7 0,7 0,7 0,7
Ca
Baseado em 700 1.000 300 600 300 500
pigmento atro
Sélidos 71,90|71,42|69,07|69,78|70,50]|70,00
Meta de 62 68 68 62 57 57
s6lid.A
Meta de
s61id.B
Meta de
s6lid.C
A primeira camada de revestimento aplicada é a

intermedidria ou segundo revestimento;
de revestimento aplicada é o revestimento superior.

Os resultados de

das

propriedades

resumidos na tabela 13:

a segunda camada

impressdo

estdo
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Conclusdes:
Revestimentos superiores diferentes sobre revestimento

A adicio de 5 e 10% de silica (Syloid C803) leva a uma
velocidade de secagem de tinta de tempo curto aumentada
escalonadamente (manchamento) que ndo é vantajosa para
operacionalidade em prensa de impressdo, mas o nivel de
manchamento pode ser reduzido por uma quantidade de latex
apropriadamente aumentada.

Quanto mais alta a quantidade de silica wusada em
formulacdes de revestimentos superiores mais rapidos sdo
os valores de testes de gés branco analisados (ponta de
algoddo). Com 10% de Syloid (€803 a secagem fisica e
guimica da tinta é melhorada de 7 horas (referéncia) para
1-2 horas (medida sob condi¢des de laboratdrio) .

Quanto mais alta a quantidade de silica no revestimento
superior mais baixo é o nivel de brilho de papel do papel
produzido.

A secagem de tinta de tempo curto répida geral também &
responsadvel por baixos valores de brilho de impressdo -
para melhorias adicionais o nivel de latex pode ser
aumentado para atenuar levemente esta diminuigao
indesejada de brilho de impressdo.

Resultados experimentais, parte 7

e Para verificacdo um conjunto adicional de experimentos
foram executados com as formulagdes dos revestimentos
intermedidrios como dadas na tabela 2 e com oOs
revestimentos superiores de acordo com a tabela 14.

Tabela 14: Formulacdes de revestimentos superiores

Revestimento superior |% Sé6lidos| TC 1 | TC 3
Ordem da experiéncia
HC60 78 3
HC90 76,5 15
Pigmento SFC 72 72 77
Pigmento Syloid C803 98 8
Amazon 72 10 15
Acronal 50 6,5 8,5
Latex 50 1 1
CMC 93,5 0,5 0,5




10

15

20

25

30

67

PVOH 20 1,2 1,2
Fluocast 50 0,55 0,55
Polysalz S 45 0,1 0,1

Resultados experimentais, parte 8
Uma analise adicional mais detalhada foi executada para

avaliar a possibilidade de usar auxiliares gquimicos de
secagem nos revestimentos em combinagdo com gilica e para
testar a possibilidade de usar os papéis de acordo com a
presente invengdo sem ter que usar pd anti-ofsete e/ou
secagem por infravermelho e/ou sem verniz sobreposto a
impressao.

Pés anti-ofsete sdo misturas de amidos alimenticios puros
com agentes anti-formagdo de torta e agentes de fluxo
adicionados e est3o disponiveis em uma ampla faixa de
tamanhos de particulas (~15 a ~70 pm). O amido pode ser
tapioca, aveia, milho, ou batata. Quando pulverizados
sobre a superficie impressa, ele impede o lado frontal ou
impresso de um substrato de contatar intimamente o lado
de tras ou ndo impresso de um substrato. As particulas de
amido atuam como espagadores.

O pbé de ofsete obviamente desempenha um papel muito
importante em uma aplicagdo de conversao gque usa tintas
requerendo a oxidagdo para alcangar suas propriedades
finais. Embora pds de ofsete sejam muito benéficos, eles
podem contribuir com caracteristicas prejudiciais. Em
aplicacdes nas quais um substrato impresso é sujeito a
convers3o adicional quando a aparéncia superficial
perfeita é um requisito, o uso de pds de ofsete pode nao
ser apropriado. P.ex, no caso de um substrato impresso
que passarda por laminagdo com um adesivo para uma
pelicula limpida. A aplicagdo pode ser uma etigqueta na
qual o brilho e uma aparéncia opticamente perfeita sao
necessarios. O empoeiramento do pd de ofsete atua como
uma pulverizagdo de sujeira ou outro contaminante: ele
produzird imperfeigdes superficiais no laminado e piorara
seriamente a aparéncia final. Eles ficam aprisionados na

laminacdo e contribuem com uma aparéncia de “colinas e
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vales”. Isto pode ser em uma escala muito pequena, mas é
freqientemente suficiente para levar a uma aparéncia
insatisfatéria em uma inspecdo mais detalhada. Uma outra
aplicacdo na qual o uso de pd de ofsete pode ndo ser
apropriado é sobre um substrato impresso usado para
produzir etiquetas para o processo de etiquetas em molde.
Neste processo, uma etiqueta impressa sobre um substrato
plédstico se torna uma parte integral de um recipiente
moldado por injegd3o ou sopro durante a operagdo de
moldagem. Para a popular aparéncia de “sem etiqueta”, as
caracteristicas épticas devem ser tais que © consumidor
ndo possa ver a etigueta sob quaisquer circunsténcias.
Manchas de pd de ofsete, poeira, ou qualquer coisa
similar pioraria a aparéncia de tal etiqueta e a tornaria
insatisfatéria.
Portanto a necessidade de encontrar substratos de papel
que eliminem o uso de tais pds.
Em um papel sem madeira convencional revestimentos foram
aplicados com formulagdes como dadas nas tabelas
subseqlientes, sendo gque o substrato foi revestido em
ambos os lados com uma camada de pré-revestimento em um
peso de camada de 11 gsm, e uma camada de revestimento
superior de também 11 gsm.
As formulacdes das camadas de pré-revestimentos como
investigadas sd3o dadas na tabela 15, e as formulagdes das
camadas de revestimentos superiores e como elas sao
combinadas com as camadas de pré-revestimento sdo dadas
na tabela 16:

Tabela 15: Formulacdes de pré-revestimentos

Pré-rev. |S6lidos| V6 V7 |V8=V6|V9=V6|V10=VE|V11=V6(V12=V7
HC60 M HH 78 43 43
HCS0 75 45 45
HC95 M HH 78 100 100 100 100 100
Pig. 99,4 12 12
Syloid
C803
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Ligantes /
Aditivos
Latex 50 S 11,5 S ] S o 11,5
PVOH 22 0,310,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Polysalz S 40 0,1 0,1
Tabela 16: Formulacdes de revestimentos superiores
sélidos|IID 6|IID 7|IID 8|IID 9|IID 10|IID 11|IID 12
Pré-rev. V10 v1i2 V8 Vo V6 V11l v7
Rev.sup. D6 D7 D8 DS D10 D11 |D12=D6
HC60 M
3
HH 78 3 3
HC90 75 15 15 15
HCS5 M
HH 78
SFC 72 72 72 77 73 70 77 72
Amazon88 74 10 10 15 15 15 15 10
Pigmento ‘
Syloid | 99,4 8 12 15 8
Cc803
Latex 50 8,0 | 8,0 10,0|10,0| 10,0 | 10,0 | 8,0
Acronal
Latex 50 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
PVOH 22 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Poli- 40 0,1/0,1]0,2]0,2] 0,1 | 0,2 | 0,1
salz S
Acetatol 450 | 1,5 | 1,5 | 1,5
Mn
Todos os revestimentos tém boa operacionalidade sem
riscos e existe uma alta brilhabilidade dos papé€is - o

nivel de brilho do papel (55% DIN 75°) foi alcangado com
carga de cunha de 200 kN/m.

Quanto mais alta a quantidade de silica usada no
revestimento superior, normalmente mais baixo o brilho do
papel. A adigdo de acetato de manganés ndo tem influéncia
significativa no brilho do papel. O uso de silica em pré-
revestimentos leva a brilho de papel levemente mais baixo
do papel com revestimento superior (antes da
calandragem) .

Preferencialmente acetato de Mn(II) é usado por causa de
muitas vantagens sobre outros sistemas de catalisador, e

deve ser ressaltado que o uso de tais complexos de
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manganés ndo estéa, como ja apontado acima, limitado aos

presentes revestimentos mas pode ser estendido para
uer outro revestimento. O sistema de acetato de
manganés é caracterizado por nenhum cheiro, um prego mais
baixo, sal soltvel em &gua mais facilmente, efeito menor
em brilho/sombra, nenhum item de preocupagao
ambiental/saldde. De fato para atividade catalitica plena
de tal sistema, parece ser vantajoso ter Mn(II) bem como
Mn(III) no revestimento (revestimento superior ou segundo
revestimento por baixo do revestimento superior) ao mesmo
tempo. A atividade o6tima é conseguida se Mn(II) e pelo
menos algum acetato de Mn(III) estiverem presentes. Um
modo vantajoso para introduzir intrinsecamente o acetato
de Mn(III) necessario préximo & forma II ao mesmo tempo
criando uma quantidade minima de forma de Mn(III)
geralmente amarronzada e de fato um tanto insolGvel em
dgua é possivel como segue:

a) adicdo de 0,1 pph de Polysalz adicional, para manter
os fons de Mn totalmente disponiveis como espécies
cataliticas livres. E suspeitado que se este constituinte
ndo for adicionado, entd3o o mais provavelmente ions de Mn
de alta valéncia interferirdo fortemente ou até mesmo se
ligardo com dispersdes de carbonato de calcio no
revestimento e irdo desestabilizar/coaguld-las via a
interagdo com camadas duplas, ent&o também a qualidade do
revestimento é diminuida,

b) (acetato)Mn é lentamente adicionado como Ultimo
componente & composigdo de revestimento superior, onde é
preferido comegar com no maximo pH = 8,5-9. pH mais alto
até 10 é possivel e o resultado (algum Mn(III)) & somente
satisfatério mas o comportamento da dissolugdo de acetato
de Mn é entdo melhor/mais rapido,

c) apbés dissolver o acetato de Mn (como julgado
visualmente) também é preferido novamente ajustar o pH
até aproximadamente 8,5 (o pH geralmente diminui quando
dissolvendo acetato de Mn reagindo com &acido),

d) finalmente parece ser benéfico ter tempo de mistura
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adicional (tipicamente 30 minutos na presente préatica)
para dissolver completamente o acetato de Mn para nivel
molecular para té-lo todo disponivel para ciclo
catalitico.

O acetato de Mn estd preferivelmente presente em 0,1-0,6%
de Manganés (=II+III) em peso do pesO Seco total de um
revestimento superior. O mais preferido é a presenga de
0,2-0,4%. Deve ser notado que outros sais/complexos de Mn
também sdo possiveis, como Mn(II)acac. A Unica atividade
catalitica de acetato de Mn pode ser intensificada e/ou
suportada via diferentes medidas: A) combinagdo com
secadores secundarios e/ou secadores auxiliares, B)
combinagdo com ligantes responsaveis, como  p.ex.
combinado com bpy a atividade é muito alta e quase igual
a um sistema como Nuodex/bpy, como combinado com outros
ligantes a atividade pode ser significativamente
aumentada para nivel atrativo, C) adigdo de sistemas como
Li(acac), D) adicdo de perdxidos (em forma corretamente
estabilizada mas disponivel) para ter o oxigénio
necessario dirigido no ponto sem limitagdes de difuséo.
Como pode ser visto a partir das figuras 28 e 29,
mostrando os resultados do teste de géds branco (Fogra) e
do teste de esfregacdo de tinta Umida, respectivamente, O
papel IID 7 com revestimento superior de referéncia e
silica em pré-revestimento mostra tendéncia de secagem
mais lenta fisica e guimica em laboratério. Com silica no
revestimento superior é possivel conseguir tempos de
secagem de 3 ou 2 horas (secagem da cauda, para maiores
quantidades de silica). Papel IID_11: o uso de acetato de
manganés em combinagdo com 8% de silica levou a uma
melhoria adicional: 2 horas (ao invés de 3 horas). Neste
caso o ponto (mais critico que a cauda) no papel testado
estd seco entre 3 a 4 horas. O uso de silica leva a
comportamento de esfregagdo de tinta umida (desgaste de
tinta) melhorado em laboratério. A adigdo de acetato de

manganés ou silica em pré-revestimento leva a melhorias

adicionais.
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Como pode ser visto a partir das figuras 30 a 32, e a

partir da tabela 17 acima, a secagem mais lenta de tinta

el IID 7 com gilica no pré-

a nhaoervada nara
e ara

revestimento e revestimento superior de referéncia sem
silica ou acetato de manganéds. Uma quantidade de silica
aumentada no revestimento superior leva a comportamento
de secagem inicial mais répida de tinta. O uso de silica
em pré-revestimento resulta em um manchamento
ligeiramente mais rédpido comparado com pré-revestimento
sem silica. Os valores de secagem de tinta de tempo curto
pem como de tempo longo s3o extremamente pequenos. A
adequabilidade de ofsete (seca) bem como nivel de
manchamento de fibra multicor em todos os papé€is é um
tanto baixo (a adequabilidade de ofsete na maioria dos
casos 0 - melhor valor para papel IID_7).

O auxiliar de secagem quimica especifico usado nestes
experimentos é Mn(II) (Ac)..4H20. Deve ser notado que este
complexo de metal de transigdo especifico é um auxiliar
de secagem quimica altamente eficiente, e, embora ele
mostre efeito sinérgico em combinagdo com silica, ele é
um auxiliar de secagem quimica geralmente Util para uso
em revestimentos superiores ou em pré-revestimentos. Uma
de suas vantagens é seu prego mas também a estabilidade,
a facilidade de manuseio e o fato que ele de alguma forma
influencia a cor dos revestimentos providos com este

auxiliar de secagem quimica.

Propriedades de impressdo:

Papéis testados (todos 135 g/m?) : Scheufelen
(fabricante), BVS +8 (nome); D6; D7, D8, D9, D10; Dl1;
D12 (todos como dados acima) .

Condicdes de impressdo: Impressora: Grafi-Media (Swalmen,
NL); Prensa: Ryobi 5 cores; Tintas na ordem de sequéncia
de cores: Sicpa Tempo Max B, C, M, Y; Velocidade de
impressdo: 11.000 folhas/h; pé anti-ofsete: sim / ndo;
Secadores por infravermelho: nenhum.

Testes executados: Dobramento: cruzado (1 fivela, 1 faca,

nenhum vinco); desgaste de tinta; teste de gds branco;
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Teste de bloqueio (sem pd anti-ofsete). Tempos de teste:
% hora, 1 hora, 2 horas, 3 horas, 4 horas, 24 horas, >48
Resultados do teste de bloqueio:

D6 leves marcas em area de 300%

D7 marcas muito leves (melhor do que D6)

D8 marcas muito leves em Area de 300% (~D6)

D9 sem marcas

D10 sem marcas

D11 marcas muito leves em &rea de 300% (um pouco mais
que D6, mas menos que BVS+)

D12 leves marcas em area de 300% (um pouco mais que D6,
mas menos que BVS+)

BVS+ marcas

D8 sem pd sem marcas
D11 com pd sem marcas
BVS+ com pd sem marcas

Nenhum papel apresenta blogueio. Os papéis impressos com
pé anti-ofsete ndo apresentam quaisquer marcas. O papel
com mais marcas é BVS+. D9 e D10 (e também D8 e D1l em
uma extensdo ligeiramente menor) nao apresentam gquaisquer
marcas: eles sd3o imprimiveis sem pd anti-ofsete.
Resultados do teste de dobramento:
O teste de dobramento foi feito em uma dobradeira de
fivela. Contrariamente a uma impressora Haletra, nao
existe médulo de vincagem para a segunda dobra, tal que a
dobra seja um pouco menos critica. O teste de dobramento
é avaliado com a ajuda de uma marca a partir de 0 (sem
marcas visiveis) a 5 (marcas muito fortes). Os resultados
do teste de dobramento est3o resumidos na tabela 18.
Tabela 18: Resultados do teste de dobramento, todos os

valores pontos de dados Unicos

Papel % h 1h 2 h 3 h 4 h 00
D6 1,00 | 1,25 | 1,00 1,00 1,00 | 0,25
D7 0,7 | 0,75 0,75 | 0,75 | 0,75 | 0,75
D8 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25
D9 0,50 | 0,50 | 0,50 0,50 0,50 | 0,50
D10 0,75 10,75 | 0,75 0,75 | 0,75 | 0,75
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D11 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75
D12 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
BVS+ 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,75
D8 com pd 0,25 0,25 0,25 C,25 C,25 0,25
D11 com pd 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75
BVS+ com pé | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 0,25 0,25

O nivel geral de marcas no dobramento foi avaliado por um
grupo de especialistas (impressores) como muito bom.
Existe pouca a nenhuma diferenga nas marcas entre % hora
e © (= uma semana), o que poderia implicar que a secagem
quimica tem pouco efeito adicional no teste de
dobramento. Existe somente pequenas diferengas entre os
papéis.

Resultados de desgaste de tinta:

O teste de desgaste de tinta foi executado nas folhas
impressas, nas areas de 300% B, C, M. Os resultados deste
teste estdo resumidos graficamente na figura 33. Todos os
papéis mostram um nivel muito bom de desgaste de tinta em
geral.

O melhor papel é D11, seguido por D7, D8, entdo D9 e DIO.
D6, D12 e BVS+ tém niveis similares de marcas.

Resultados do teste de gas branco (Fogra):

O teste de gas branco (secagem da cauda) foi executado

‘'nas folhas impressas, nas dreas de 300% B, C, M. Os

resultados estdo resumidos na tabela 19.

Tabela 19: Resultados de teste de gé&s branco

Papel Tempo de secagem gés branco
(h)
D6 4 < £t < 24
D7 3
D8 >4
DS 1/2
D10 1/2
D11 3
D12 ‘ 24
BVS+ 4 < £t < 24
D8 com pd anti-ofsete >4
D11 com pd anti-ofsete 3
BVS+ com pd anti-ofsete 4 < t < 24

Os papéis mais rapidos s8o D9 e D10, os quais estdo secos

apés % hora. O papel mais lento & BVS+, seguido por Dé6.
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As seguintes conclusdes podem ser extraidas desta parte
experimental:

e D9 e D10 s3o imprimiveis sem qualquer pé anti-ofsete

e D7, e também D11 também sio imprimiveis sem pé anti-
ofsete (somente leves marcas em areas criticas)

e Para o teste de esfregacdo de tinta UGmida, os niveis
s3io muito bons, mas D11, seguido por D7 e D8 mostraram OS
melhores resultados.

Resultados experimentais, parte 9

P

Nos exemplos acima, em particular Syloid C803 é& usado, o
qual & um exemplo para uma silica gel. Por outro lado,
como delineado na porcgdo introdutéria, esta silica gel

também pode ser substituida por silica precipitada, desde

que esta silica precipitada tenha propriedades
superficiais especificas correspondentes. Para provar
isto, no seguinte exemplos serdo dados para silica

precipitada, em particular para os produtos disponiveis
de Degussa sob o nome Sipernat, e oOs experimentos devem
ser comparados com substratos de papel correspondentes
com revestimentos com partes de pigmento de silica gel
permitindo uma comparagdo com todos os experimentos acima
mencionados. Os dois tipos de silica precipitada que
foram testados sdo Sipernat 310 bem como Sipernat 570.
Estes pigmentos de silica precipitada tém as propriedades
como dadas na tabela 21 abaixo.

Revestimentos superiores preparados foram aplicados em um
revestidor de laboratério em um substrato de papel
regular sem camada de revestimento superior, pretendido
para papel final de 115 gsm, isto é sobre um substrato
somente com composicdo de pré-revestimento regular. Para
todos os revestimentos o nivel de latex foi mantido
constante em um nivel de 12 pph. Os papéis foram
calandrados (10 passadas com carga de cunha de 1000 daN e
temperatura de 70°C do cilindro de ago) e testados em
laboratério.

As formulacdes dos exemplos com silica precipitada e os

exemplos comparativos com silica gel sao dados na tabela
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20, todos os valores sdo em partes por peso:
Tabela 20: Formulagdes da parte 9

Revestimento %
superior sélidos|TC 2|TC 3|TC 4|TC 5/[TC 15Ref.
CC85 72,0 100

Pigmento SFC| 72,1 |80 |80 | 80 | 80 | 80
Setacarb GU 75,0
Gasil 35M 99,0 20

Sipernat 310| 99,0 20
Syloid C803 99,0 20
Sipernat 570| 99,0 20
Sylojet 710A| 20,0 20
Latex 50,0 12 12 12 12 12 9
PVA 18,0 1 1 1 1 1 1
CMC 93,5 0,28 0,2

Polysalz S 50,0 (0,3(0,3|0,2

Para caracterizar adicionalmente os revestimentos que

podem ser usados de acordo com a presente invengao,
medicdes de penetragdio de mercirio foram feitas para
determinar a porosidade do revestimento final.

Os resultados das medicdes da penetragdo de merclirio sao
dados na figura 34. Em comparagdo com a referéncia (Ref.)
nota-se que na faixa abaixo de 0,02 pm, isto & em
particular na faixa entre 0,01 e 0,02 um, a porosidade
dos revestimentos de acordo com a invengdo & mais alta do
que uma da referéncia. Nota-se portanto uma porosidade
aumentada (algumas vezes até mesmo um “pico”) e
parcialmente também abaixo dessa faixa, que é provavel a
contribuir e ser a chave para o processo de adsorgdo
fisica da tinta.

As propriedades de secagem resultantes (testes de gés
branco Fobra) destes exemplos estdo resumidos
graficamente na figura 35 (pontos de dados Unicos) . Pode-
se ver que, em termos de secura da cauda bem como em
termos de secura do ponto o uso de silica precipitada com
estas propriedades especificas (alta &rea superficial e
tamanhos de particulas pequenos) de fato se prova a ser
similar ao uso de silica gel. Foi descoberto que a
secagem quimica de tinta atrativamente rapida é governada

por pigmentos de silica gel do tipo de alto volume de
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poros Syloid C803 e Gasil 35M. Parece que 20 pph de
silica precipitada altamente sofisticada (p.ex.,
superficie BET muito alta de 750 m?/g) tipos Sipernat 570
(um pouco menos Sipernat 310) governam a performance de
secagem de tinta compardvel aquela de 20 pph de Syloid
C803.

Resultados experimentais, parte 10

Um papel acetinado de uma experiéncia de usina
compreendendo 10 partes de silica gel do tipo Syloid C803
(andlogo ao TC 3 acima, da parte 7) foi impresso em uma
médquina de impressd@o do tipo Heidelberg Speedmaster (8
cores - usada em Haletra) sem gqualquer pé de ofsete e

testado quanto a bloqueio sob diferentes condigdes de

impressdo: cobertura de tinta; velocidade de impressao;
densidade da tinta; quantidade de solucdo fonte; tipo de
tinta. Todos os parametros foram mudados cada vez,
enquanto os outros pardmetros permaneceram constantes.
Foi descoberto que para todas as condigdes de impressdo
testadas, menos marcas puderam se encontradas nas pilhas
nas Areas de 400%. Nenhuma marca foi encontrada nas &reas
de 200% e de cobertura menor. O tipo de tinta tem alguma
influéncia nas marcas obtidas: gquanto mais répido a
secagem da tinta, menores as marcas.

A velocidade de impressdo tem somente uma influéncia para
a tinta de secagem lenta: quanto mais réapida a impressao,
mais marcas. A adicdo de solugdo fonte parece negativa
para o bloqueio, exceto para a tinta muito rapida onde
isto parece ndo ter influéncia.

A cobertura tem uma influéncia nas marcas: todas as
marcas foram obtidas nas &4reas de 300 e 400%. Nenhuma
marca foi obtida nas &reas de 200%.

A densidade da tinta tem wuma influéncia nas marcas
obtidas: quanto mais alta a densidade, maior o nimero de
marcas.

Sob as condi¢des usadas, foi possivel imprimir sem spray
de anti-ofsete até cobertura de 300%.

Foi descoberto que condigdes Stimas podem ser conseguidas
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se a tinta de impressdo ofsete tiver condigdes de energia
superficial similares a superficie do papel de impressao.
Correspondentemente foi descoberto que a tinta de
impressdo deve ter uma energia superficial total na faixa
de 20-35 mN/m e/ou uma parte dispersiva na faixa de 10-18
mN/m, e/ou uma parte polar na faixa de 10-20 mN/m.
Tipicamente uma velocidade de impressao de 6.000 folhas/h
foi possivel sob estas condigdes para tintas ofsete.

Os resultados est3o resumidos na tabela 21 dada abaixo.
Na preparagdo experimental, para varias velocidades de
impressdo entre 6.000 e 12.00 folhas/h, trés diferentes
tintas de impress3o ofsete comercialmente disponiveis
foram testadas quanto & possibilidade de impressdo sem pd
de ofsete. Foi descoberto que de fato a 6.000 folhas/h, o
papel pode ser impresso sem pé de ofsete com todas as
tintas. Para velocidades mais altas, as tintas de secagem
radpida ainda podem ser impressas sem pb de ofsete. De
fato, foi descoberto que para velocidades de impressao
mais altas as tintas de ofsete com valores de manchamento
especificos (como determinado em um papel standard como
dados numericamente na tabela 21 abaixo para um papel
Magnostar como disponivel de SAPPI), podem ser usadas no
sentido de um sistema de chave/fechadura em combinagdo
com o papel proposto de acordo com a invencdo (kit de
sistema de partes). De fato, pode ser mostrado dque as
tintas de impressdo que tém um manchamento a 30 segundos
abaixo de 0,6 e/ou um valor de manchamento a 60 segundos
abaixo de 0,25 como determinado em tal papel standard
podem ser usadas vantajosamente.

Tabela 21: Medicdes comparativas em trés tintas de
impressdo comercial diferentes: Champion (disponivel de
K&E, DE), Novastar F1 Drive (disponivel de K&E, DE) e
Tempo Max (SICPA, CH), sendo gue na parte superior em
cada caso os valores de manchamento para uso da tinta em
um papel standard (Magnostar) sao dados, e na parte
inferior as condic®es para impressdo sem pd do papel de

teste.
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Grupo de grau

alimentagdo de
folha de tinta

alimentagdo de
folha de tinta

Testes de

Planoc de teste Testes de
tinta tinta
Fabricante K+E K+E
Nome do grau Champion Black|Champion Cyan
Manch. tinta 15 s 1,32 1,45
Manch. tinta 30 s 1,01 1,22
Manch. tinta 60 s 0,49 0,65
Manch. tinta 120 s 0,07 0,16
velocidade de folhas/h 6.000 6.000
impressao
densidade de tinta BCMY: 1,90- BCMY: 1,90-
1,40-1,35-1,25|1,40-1,35-1,25
Solugdo fonte standard standard
velocidade de folhas/h
impressdo
densidade de tinta
solucdo fonte
velocidade de folhas/h
impressao
densidade de tinta
solucdo fonte
velocidade de folhas/h

impressao

densidade de tinta

solugdo fonte

Grupo de grau

alimentagdo de
folha de tinta

alimentagao de
folha de tinta

Plano de teste

Testes de
tinta

Testes de
tinta

Fabricante

K+E

K+E

Nome do grau

Novastar F1l
Drive Black

Novastar 4F1
Drive Cyan

Manch. tinta 15 s 1,08 0,86

Manch. tinta 30 s 0,48 0,36

Manch. tinta 60 s 0,11 0,05

Manch. tinta 120 s 0,01 0
velocidade de folhas/h 6.000 6.000

impressdo
densidade de tinta BCMY: 1,90- BCMY: 1,90-
1,40-1,35-1,251,40-1,35-1,25

Solucdo fonte standard standard
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velocidade de folhas/h 9.000 9.000
impressao
densidade de tinta BCMY: 2,10- BCMY: 2,10-
1,60-1,49-1,38/1,60-1,49-1,38
solucdo fonte standard standard
velocidade de folhas/h 10.000 10.000
impressao
densidade de tinta BCMY: 1,90- BCMY: 1,90-
1,40-1,35-1,25|1,40-1,35-1,25
solucdo fonte standard standard
velocidade de folhas/h 12.000 12.000
impressao
densidade de tinta BCMY: 1,90- BCMY: 1,90-
1,40-1,35-1,25|1,40-1,35-1,25
solugdo fonte standard standard

Grupo de grau

alimentagdo de
folha de tinta

alimentacdo de
folha de tinta

Plano de teste

Testes de

Testes de

tinta tinta
Fabricante SICPA SICPA
Nome do grau Tempo Max Tempo Max Cyan
Black
Manch. tinta 15 s 1,18 0,85
Manch. tinta 30 s 0,74 0,57
Manch. tinta 60 s 0,23 0,13
Manch. tinta 120 s 0,03 0,02
velocidade de folhas/h 6.000 6.000
impressao
densidade de tinta BCMY: 1,90- BCMY: 1,90-
1,40-1,35-1,25|1,40-1,35-1,25
Solugdo fonte standard standard
velocidade de folhas/h 9.000 9.000
impressao
densidade de tinta BCMY: 1,90- BCMY: 1,90-
1,40-1,35-1,25|1,40-1,35-1,25
solugdo fonte levemente levemente
aumentada aumentada
velocidade de folhas/h
impressao
densidade de tinta
solugdo fonte
velocidade de folhas/h

impressao

densidade de tinta

solucdo fonte
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O objetivo desta série de experiéncias de revestimentos
de laboratdrio combinados foi selecionar diferentes tipos
de silica gel bem como outros pigmentos contendo silica
estruturada para descobrir pigmentos alternativos com
performance comparavel ou até mesmo melhor como a
correntemente usada silica gel Syloid C803.

Baseado nos resultados coletados a silica gel tem melhor
performance de secagem de tinta - embora altas
quantidades de pigmentos estruturados tenham potencial
para aumentar a velocidade de secagem de tinta inicial
adicionalmente. Para revestimentos <com silica gel
excelente comportamento  de secagem de tinta foi
descoberto para papel n3o calandrado bem como para papel
calandrado mas pigmentos alternativos (estruturados)
parcialmente perdem sua melhoria de secagem de tinta
limitada de papéis ndo calandrados totalmente apbs a
calandragem.

Os pigmentos selecionados estdo resumidos na tabela 22

abaixo:
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As cores dos revestimentos foram preparadas por adigdo do
pigmento especial apbés  CC85, latex e  PVOH. As
viscosidades de cisalhamento baixa e alta foram ajustadas
por diluigdo e/ou adigdo de espessante para garantir
operacionalidade suficiente em revestidor de laboratério.
Resultados de papéis ndo calandrados

Selec¢do da silica

Dentro desta série diferentes pigmentos de silica gel sao
comparados com revestimentos standard e revestimentos
contendo 10% de Syloid €803 com diferentes quantidades de
latex (9 e 15 pph). Todos os revestimentos discutidos
aqui tém partes de pigmentos inorgénicos nas quais a
parte de pigmentos especiais (p.ex., a silica gel) esta
complementada para 100 partes com CC85, e tém 12 pph de
Latex como ligante se ndo mencionado de outro modo. TC_21
tem 15 pph de Latex e TC_28 tem 9 pph de Latex. A
formulagdo referente (TC_27) tem quantidade de latex mais
baixa (9 pph) comparada com a parte de selegao de silica
gel, e a parte de pigmentos compreendeu 10% de Syloid
C803, 15% de argila e 75% de CC85. MStar quer dizer o
produto comercialmente disponivel Magno Star da SAPPI.

O teste de secagem de tinta de tempo curto foi ajustado
para avaliar o comportamento de secagem de tinta inicial
de papéis produzidos td3o répido quanto possivel apds a
impressdo. O aplainamento da tinta foi feito 5, 10, 15 e
30 segundos apds a impressdo (na Prufbau). Uma clara
melhoria de secagem da tinta pelo uso de 10% de silica
gel é confirmada (veja a figura 36). A secagem de tinta
mais répida pode ser realizada com a formulagdo TC27 com
10% de Syloid C803 e teor de Latex mais baixo.

Os resultados de gas branco de Fogra lentos tipicos (veja
a figura 36) sd3o visiveis para todos os revestimentos
standard sem silica. Usando silica gel até a secagem
inicial ser reduzida (melhorada) para um nivel de 0,5-1
hora, tempo até secagem de cauda para 2-3 horas e tempo
até a secagem de ponto levemente para 7 horas. Um aumento

de latex (12 = 15 pph) reduz a velocidade de secagem mas
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uma reducdo de latex (12 > 9 pph) ndo tem vantagem com
relacdo & secagem de tinta avaliada por teste de gas
branco. Baseado nestes resultados a vantagem da adigdo da
silica gel estd claramente confirmada.

Selecdo alternativa de silica

Dentro desta série diferentes pigmentos estruturados em
uma mistura (20% e 50%) com CC85 sdo comparados com
revestimentos standard e com silica referente que contém
10% de silica gel Syloid C803.

Todos os pigmentos estruturados selecionados (20% e 50%)
- com excecdo de Digitex 1000 - resultam em comportamento
rapido de secagem inicial da tinta. A tendéncia de
secagem mais répida da tinta tem revestimentos com 20% /
50% de Circolit-50, 20% / 50% de Circolit -20 e 50% de
Pasta Circosil (complementado para 100% com CC85).
Comparado com o TC 30 acima a secagem ainda mais rapida
da tinta pode ser conseguidao. Resultados de testes de
secagem de tinta multicor mais rapida, compardveis com
aqueles do TC 30 acima, sdo alcangados com 50% de Pasta
Circosil e 20%/50% de Circolit-20 enquanto Digitex 1000
tinha o mais lento.

Os experimentos demonstram gue pigmentos estruturados
selecionados melhoram o tempo até a secagem comegar e O
tempo até a secagem da cauda significativamente
comparados com revestimentos standard mas O nivel de
tempo de secagem alcangado até a secagem da cauda ainda é
mais lento comparado com a silica. Adicionalmente um
aumento da quantidade de pigmentos estruturados usada de
20% a 50% melhora o gds branco somente marginalmente
(Pasta Circosil) ou até mesmo n3o (Pasta Circolit).
Conclusao: baseado em resultados de pigmentos
estruturados selecionados com relagdo as propriedades
principais regulares de papéis ndo calandrados pode ser
resumido que a Pasta Circolit, Circolit-20 e quantidades
maiores (p.ex., até 50%) de Pasta Circosil tém potencial
para uma substituigdo de 10% de silica Syloid C803.

Resultados de papéis calandrados
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Selecdo de silica

Uma clara melhoria da secagem de tinta pelo uso de 10% de
silica gel é confirmada (veja a figura 37). A secagem
mais répida da tinta poderia ser novamente realizada com
a formulag3o TC27 e revestimentos contendo Syloid 244
Gasil 23D, Gasil ED2 e Syloid C803 tém a secagem de tinta
rapida.

Os resultados de gds branco Fogra lentos tipicos sdo
visiveis (veja a figura 37) para revestimentos standard
sem silica. Usando silica o tempo até o inicio de secagem
é reduzido (melhorado) para um nivel de 0,5 hora, o tempo
até secagem de cauda para 1 - 3 horas e o tempo até
secagem de ponto para 7 - 8 horas. Uma comparagao entre
TC1l9 e a reprodugdo TC30 demonstrou a reproducibilidade
de preparagdo do revestimento, aplicagéo, calandragem e
avaliacdo (delta de 1 hora de secagem de cauda e 1 hora
de secagem de ponto). Um aumento de latex (12 - 15 pph)
reduz a velocidade mas uma reducdo de latex (12 -2 9 pph)
nio tem vantagem significativa com relagdo a secagem
avaliada por teste de gés branco.

Selecdo alternativa de silica

Dentro desta série diferentes pigmentos estruturados em
uma mistura (20% e 50%) com CC85 sdo comparados com
revestimentos standard e com silica referente que contém
10% de silica gel Syloid €803 (TC19).

Em analogia com o papel ndo calandrado, todos os

pigmentos estruturados selecionados (20% e 50%) - com
excegao de Digitex 1000 - resultam em rapido

comportamento de secagem de tinta inicial. A mais rapida
tendéncia de secagem de tinta tem os revestimentos com
50% de Pasta Circosil, 50% de Circolit-20.

Apés a calandragem sé 3 de todos o©os pigmentos
estruturados selecionados melhoram o tempo até que a
secagem comece e o tempo até a secagem de cauda
comparados com revestimentos standard, mas o nivel de
tempo de secagem alcancado até a secagem de cauda é

significativamente mais lento comparado com 10% de silica
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gel (Syloid C803).

Investigagdo da estrutura de poros de papéis revestidos
em laboratério:

A investigagdo da estrutura de poros de varios papéis
selecionados desta série de experiéncias de revestimento
de laboratério foi analisada via porosimetria com
mercirio. Para permitir uma avaliagcdo de faixa de
diadmetro de poros mais fina no regime de poros pequenos
da janela investigada (lado da mdo direita em didmetro de
poro menor) a corregdo de compressibilidade de Espago
Vazio e de poros teve que ser desabilitada - caso
contridrio o volume de penetragdo detectado seria
corrigido para zero naquela faixa. Isto explica também a
distribuic3o de tamanhos de poros aparecendo erroneamente
nesta faixa de didmetros de poros muito finos (8 nm - 20
nm, sendo que 8 nm é o limite inferior de medicgdo) de
papel pré-revestido ou papel revestido com 100% de CC85
sem silica gel. Esta estrutura de poros aparecendo
erroneamente é um resultado de compressdo em pressao
muito alta (até 2.200 bar) gque é normalmente corrigida
via modelo de compressibilidade de Espago Vazio e de
poros.

Os papéis calandrados que contém 10% de silica gel foram
analisados primeiro. A tabela 23 resume as descobertas
para papéis com um peso de revestimento de 10-14 g/m® e
um substrato de aprox. 92 g/m?®, revestido em um Gnico
lado, tal que um total de 112-115 g/m* resultasse, Os

valores sdo dados completamente secos:
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Nas figuras 38 e 39 & parte do grande volume de poros na

faixa de 0,1-0,3 micrdmetro, uma estrutura de poros fina

didmetro de poros entre 8 nm - 20 nm & visivel para
papéis contendo silica (significativamente mais alta do
que revestimentos sem silica), ambas as faixas de poros
contribuindo para um eficiente secagem da tinta. O volume
vazio detectado nesta faixa de didmetros de poros finos
(8 nm e 20 nm) aumenta de 6,3 pl/g para 9,1/12,8 ul/g
usando 10% de silica no revestimento superior.

Materiais

Pigmentos inorgénicos: As distribuigdes de tamanhos de
particulas de pigmentos inorgdnicos usados s3o dadas na
figura 40. A escolha correta da distribuig¢do de tamanhos
de particulas é importante para o brilho final do papel e
da impress3o e para as propriedades de secagem da tinta.
SFC quer dizer um carbonato fino macerado com uma area
superficial especifica de 18 m?/g.

Silica: a tendéncia de secagem fisica e quimica da tinta
de todos os papéis contendo silica foi extremamente
rédpida - também outros tipos de silica (Sylojet 710A e
Sylojet 703A também de Grace Division) estao funcionando
(ndo somente Syloid €803). Syloid C803 é wusado porque
este produto estéd disponivel como um pdé gque permite
teores de sélidos mais altos de cor de revestimento e &
mais barato que os outros. Algumas das principais
propriedades das silica-géis (Syloget e Gasil) e silicas
precipitadas (Sipernat) estdo resumidas na tabela 24.
Tabela 24: Propriedades de silica usada baseado em dados

fornecidos pelo fornecedor.

Tam. | Area Absor.
Vol. |part. |superf. de [Teor de
poros |médio (m?’/g) | Carga 6leo |s6lidos
Produto |(ml/g)| (pm) BET |superf.| pH |g/100g| (%)
Sylojet
(=S§igijet 2,0 3,5* {300-330janibénical 3,5 320 99
C803)
Sylojet 0,7 0,3% 250 [|anidnical 8 20
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Siglloojft 0,9 | 1,0% | 250 |anidnical 8 20
Gasil 35M| 1.2 4.0 - anidnical 7 200 99
Gasil 23D 1,8 4,4 - anidnica 7 290 99

Sipernat . . A 210
- 9
310 5,5 750 anidnical 6 (DBP) 9

Sipernat . * DA 259
570 6,7 750 anidnical 6 (DBP) 99

* medido via Malvem Master Sizer 2000

** medido em capilaridade de 100 micrdmetros, Multisizer

O uso de silica em cor de pré-revestimento em combinagdo
com cor de revestimento superior standard melhora a
secagem de tinta (investigada em laboratério)
significativamente.

Ligantes: todos os ligantes mencionados aqui estdo
comercialmente disponiveis e portanto suas propriedades
s30 acessiveis ao publico. Por exemplo, Litex P 2090 &
uma dispersdo aquosa de um copolimero de estireno e n-
butilacrilato. Acronal S360D é um copolimero de estireno
e acrilico éster disponivel de BASF, DE.

Lista de numerais de referéncia

1 substrato; 2 segunda camada, 3 camada superior; 4 folha

de impressdo revestida
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REIVINDICAGOES

1. Folha de impressdo revestida, para impressao ofsete de

alimentacdo de folha com uma camada de revestimento
receptivo de imagens (2, 3) sobre um substrato de papel
(1), caracterizada pelo fato de poder ser impressa em um
processo de impressdo ofsete sem pulverizar um pd fino
sobre a folha & medida que ela sai da prensa para impedir

a tinta de se transferir para o lado de tras da folha

seguinte e/ou sem secagem irradiativa na prensa de
alimentacdo de folha e/ou sem uso de verniz sobreposto a
impressao.

2. Folha de impressdo, de acordo com a reiVindicacéo 1,

caracterizada pelo fato de ter um valor de manchamento

menor que 0,4 medido 15 segundos apds a impressao.

3. Folha de impressdo, de acordo com a reivindicagdo 2,
caracterizada pelo fato de ter um valor de manchamento
menor que 0,15 ou menor que 0,1, preferivelmente menor

que 0,05, e ainda mais preferivelmente menor que 0,025

medido 15 segundos apds a impressao.
4. Folha de impress3o, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 1 a 3, caracterizada pelo fato de ter um

valor de manchamento menor que 0,05 medido 30 segundos

apés a impressdo, preferivelmente um valor de manchamento
menor que 0,01 medido 30 segundos apds a impressao.
5. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 4, caracterizada pelo fato de ter um

valor de secagem de tinta multicor menor que 0,04 medido
dois minutos apds a impressao.

6. Folha de impressdo, de acordo com a reivindicagdo 5,
caracterizado pelo fato de ter um valor de secagem de

tinta menor que 0,02, preferivelmente menor que 0,015

medido dois minutos apds a impressao.
7. Folha de impressdo, de acordo com gqualquer uma das

reivindicacdes 1 a 6, caracterizada pelo fato de ter um

valor de secagem de tinta multicor menor que 0,01 medido
seis minutos apds impressdo, preferivelmente menor que

0,005 medido seis minutos apds a impressao.
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8. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 7, caracterizada pelo fato de ter um

valor de manchamento menor que 0,05, preferivelmente
menor que 0,02 medido 15 segundos apés a impressdo e de
ela ter um valor de secagem de tinta multicor menor due
0,04 medido dois minutos apds a impressao.

9. Folha de impress3o, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 8, caracterizada pelo fato de poder

ser impressa sem pulverizar um pé fino sobre a folha a
medida que ela sai da prensa para evitar a tinta de se
transferir para o lado de tréds da folha seguinte e/ou sem
secagem irradiativa na prensa de alimentacdo de folha
e/ou sem o uso de verniz sobreposto a impressdo usando
uma tinta de impress3o ofsete com propriedades de energia
superficial similares &as da superficie da folha de
impressdo, sendo que preferivelmente a tinta de impressao
tem uma energia superficial total na faixa de 20-35 mN/m,
e/ou uma parte dispersiva da energia superficial na faixa
de 10-18 mN/m e/ou uma parte polar da energia superficial -
na faixa de 10-20 mN/m.

10. Folha de impress3o, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 9, caracterizada pelo fato de poder

ser impressa sem pulverizar um pé fino sobre a folha a
medida que ela sai da prensa para evitar a tinta de se
transferir para o lado de tréas da folha seguinte e/ou sem
secagem irradiativa na prensa de alimentagdo de folha
e/ou sem uso de verniz sobreposto & impressdo usando uma
tinta de impressdo ofsete de secagem rapida que
preferivelmente sobre uma folha de impressdo standard
para cor preta tenha um valor de manchamento em 30
segundos abaixo de 0,75 ou abaixo de 0,6 e/ou até mesmo
abaixo de 0,25 em 60 segundos.

11. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 10, caracterizada pelo fato de a

camada de revestimento receptivo de imagens compreender
uma camada superior e/ou pelo menos uma segunda camada

abaixo da citada camada superior, a citada camada
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superior e/ou segunda camada compreendendo:

uma parte de pigmentos, sendo que esta parte de pigmentos
compreende: um carbonato particulado fino e/ou um caulim
particulado fino e/ou uma silica particulada fina e/ou
uma argila particulada fina e/ou carbonato de célcio
precipitado (CCP) poroso e nao poroso, e/ou um
inosilicato particulado fino como volastonita, silicato
de cilcio hidratado, Xonotlita, e/ou Tobermorita, e/ou um
pigmento plédstico particulado fino ou uma mistura dos
mesmos, pelo menos um de seus constituintes com uma area
superficial na faixa de 18 ou  40-400 m’/g,
preferivelmente de 100-400 m’/g ou na faixa de 200-350
m’/g,

e uma parte de ligante, sendo que esta parte de ligante é
composta de:

ligante e aditivos.

12. Folha de impressdo, de acordo com a reivindicacgdo 11,

caracterizada pelo fato de a silica ser uma silica gel

amorfa ou silica precipitada.
13. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 11 ou 12, caracterizada pelo fato de o

pigmento ser uma silica na forma de uma silica
precipitada amorfa, com uma &rea superficial acima de 150
m?/g, preferivelmente com uma &rea superficial acima de
500 m?/g, até mesmo mais preferivelmente na faixa de 600-
800 m?/g.

14. Folha de impressdo, de acordo com dqualquer uma das

reivindicagdes 11 a 13, caracterizada pelo fato de a

silica ou o CCP (poroso) ter um volume poros internos
acima ou igual a 1,8 ml/g, preferivelmente acima ou igual
a 2,0 ml/g.

15. Folha de impress3o, de acordo com gqualquer uma das

reivindicagdes 1 a 14, caracterizada pelo fato de a

camada de revestimento receptivo de imagens (2, 3) ter um
volume de porosidade cumulativo como medido por
penetracdo de mercirio de largura de poros na faixa de 8-

20 nm de mais que 8 ml/ (g de papel total),
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preferivelmente de mais que 9 ml/ (g de papel total), e/ou
sendo que preferivelmente o volume de porosidade
cumulativo na faixa de 8-40 nm é maior gque 12 ml/ (g de
papel total), preferivelmente mais que 13 ml/(g de papel
total) .

16. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 11 a 15, caracterizada pelo fato de a

energia superficial total da camada de revestimento
receptivo de imagens (2, 3) ser menor que ou igual a 30
mN/m, preferivelmente menor que ou igual a 28 mN/m.

17. Folha de impressdo, de acordo com gqualquer uma das

reivindicagdes 11 a 16, caracterizada pelo fato de a

parte dispersiva da energia superficial total ser menor
que ou igual a 18 mN/m, preferivelmente menor dque ou
igual a 15 mN/m.

18. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 11 a 17, caracterizada pelo fato de em

particular no caso de uma silica gel ou CCP (poroso) a
parte de pigmentos compreender pelo menos 5 partes em
peso seco de um carbonato particulado fino e/ou um caulim
particulado fino e/ou uma argila particulada fina e/ou
uma silica particulada fina ou CCP (poroso) com uma
distribuicdo de tamanhos de particulas tal que o tamanho
médio de particula esteja na faixa de 0,1-5 pm,
preferivelmente abaixo de 4,5 pm ou preferivelmente
abaixo de 4,0 um, ainda mais preferivelmente na faixa de
0,3-4 pum, ou no caso de uma silica precipitada a parte de
pigmentos compreender uma silica precipitada particulada
fina com uma distribuicdo de tamanhos de particulas tal
que o tamanho médio de particula esteja na faixa de 5-7
pm.

19. Folha de impress3o, de acordo com qualquer uma das

reivindicac®es 11 a 18, caracterizada pelo fato de a

silica ou CCP (poroso) ter um volume de poros internos
acima de 0,2 ml/g, preferivelmente acima de 0,5 ml/g,
ainda mais preferido acima de 1 ml/g.

20. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das
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reivindicacdes 11 a 19, caracterizada pelo fato de a

parte de pigmentos compreender uma silica particulada
fina ou CCP (poroso) com uma &rea superficial acima de
200 m?/g, preferivelmente acima de 250 m?’/g, ainda mais
preferivelmente de pelo menos 300 m?/g.

21. Folha de impressdo, de acordo com a reivindicagao 20,
caracterizada pelo fato de a parte de pigmentos

compreender uma silica particulada fina ou CCP (poroso)

com uma A&area superficial na faixa de 200-1000 m’/g,
preferivelmente na faixa de 200-400 m?’/g ou de 250-800
m?/g.

22. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 11 a 21, caracterizada pelo fato de pelo
menos uma fracido da parte de pigmentos inorgdnicos
consistindo do carbonato particulado fino e/ou do caulim
particulado fino e/ou da silica particulada fina e/ou da
argila particulada fina e/ou do carbonato de céalcio
precipitado (CCP) (poroso ou ndo poroso), e/ou de um
inosilicato particulado fino como volastonita, silicato
de calcio hidratado, Xonotlita, e/ou Tobermorita,

preferivelmente silica particulada fina, compreender ou

ser seletivamente enriquecida em tragos de metal,
preferivelmente de metais de transigao, sendo que pelo
menos um metal estd presente em mais que 10 ppb,
preferivelmente mais que 500 ppb.

23. Folha de impressdo, de acordo com a reivindicacdo 22,
caracterizada pelo fato de Co, Mn, V, Ce, Fe, Cr, Ni, Rh,

Ru, ou combinac¢des dos mesmos, preferivelmente presentes

no pigmento em mais que 10 ppb até 10 ppm, e/ou no caso
de Ce até 20 ppm e/ou no caso de Fe até 100 ppm,
possivelmente em combinagdo com Z2r, La, Nd, Al, Bi, Sr,
Pb, Ba ou combinagdes dos mesmos, preferivelmente
presente no pigmento em mais que 10 ppb até 10 ppm ou 20
ppm, possivelmente em combinagdo com Ca, K, Li, 2n e
combinac®des dos mesmos, preferivelmente presente no
pigmento em mais que 10 ppb até 10 ppm ou 20 ppm.

24. Folha de impressdo, de acordo com a reivindicacao 23,
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caracterizada pelo fato de uma combinagdo ser selecionada

de Co + Mn, Co + Ca + Zr ou La ou Bi ou Nd, Co + Zr/Ca,
Co + La, Mn + K e/ou Zr.
25. Folha de impressdo, de acordo com gqualquer uma das

reivindicagdes 11 a 24, caracterizada pelo fato de a

parte de pigmentos ser composta de:

0-99, preferivelmente 80-95 partes em peso Seco de um
carbonato particulado fino e/ou de um caulim particulado
fino e/ou uma argila particulada fina

1-99, ou até mesmo 1-100, preferivelmente 6 a 25 partes
em peso seco de uma silica particulada fina ou CCP
(poroso)

e uma parte de ligante, sendo que esta parte de ligante é
composta de:

5-20 partes em peso seco de ligante e

menos que 4 partes em peso seco de aditivos.

26. Folha de impressdo, de acordo com gqualquer uma das

reivindicacdes 11 a 25, caracterizada pelo fato de a

parte de pigmentos compreender 8 - 12 partes em peso seco
de uma silica particulada fina ou CCP (poroso) ,
preferivelmente 8 - 10 partes em pesoO SecoO de uma silica
particulada fina ou CCP (poroso), com uma distribuigdo de
tamanhos de particulas tal que o tamanho médio de
particula esteja na faixa de 0,1-5 um, preferivelmente na
faixa de 0,3-4 pm e com uma &rea superficial na faixa de
200-400 m%/g.

27. Folha de impress3o, de acordo com gqualquer uma das

reivindicagdes 11 a 26, caracterizada pelo fato de a

parte de pigmentos compreender 70 - 80 partes em Dpeso
seco de um carbonato particulado fino, preferivelmente
com uma distribuicdo de tamanhos de particulas tal que
50% das particulas sejam menores gque 1 pum, até mais
preferivelmente com uma distribuic3o de tamanhos de
particulas tal que 50% das particulas sejam menores dJue
0,5 um, e o mais preferivelmente com uma distribuigdo de
tamanhos de particulas tal gue 50% das particulas sejam

menores que 0,4 pm.



10

15

20

25

30

35

28. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 11 a 27, caracterizada pelo fato de a

parte de pigmentos compreender 10 - 25 partes em peso
seco de um caulim ou argila particulado fino,
preferivelmente 13 - 18 partes em peso Seco de um caulim
ou argila particulado fino, sendo que preferivelmente o
caulim ou argila particulado fino com uma distribuigdo de
tamanhos de particulas tal gque 50% das particulas sejam
menores que 1 um, até mais preferivelmente com uma
distribuicdo de tamanhos de particulas tal que 50% das
particulas sejam menores que 0,5 um, e o mais
preferivelmente com uma distribuicdo de tamanhos de
particulas tal que 50% das particulas sejam menores que
0,3 um.

29. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 11 a 28, caracterizada pelo fato de a
parte de ligante compreender 7 - 12 partes em peso Seco

de um ligante, sendo que preferivelmente a parte de

ligante compreende um ligante ou uma mistura de ligantes
selecionados do grupo consistindo de latex, em particular
estireno-butadieno, estireno-butadieno-acrilonitrila,
estireno-acrilico, em particular copolimeros de estireno-
n-butil acrilico, latex de estireno-butadieno-acrilico,
copolimeros de acrilato acetato de vinila, amido, sal de
poliacrilato, 4lcool polivinilico, soja, caseina,
carboximetil celulose, hidroximetil celulose e
copolimeros bem como misturas dos mesmos, preferivelmente
providos como uma dispersédo coloidal anidnica na
produgado.

30. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacBes 11 a 29, caracterizada pelo fato de a

parte de ligante compreender pelo menos um aditivo
selecionado de desespumantes, corantes, abrilhantadores,
lubrificantes e agentes de controle de pH ou misturas dos
mesmos .

31. Folha de impress3o, de acordo com gualguer uma das

reivindicacgdes 11 a 30, caracterizada pelo fato de o
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revestimento superior da camada receptiva de imagens
compreender:

uma parte de pigmentos compreendendo:

70-80 partes em peso seco de um carbonato particulado
fino com uma distribuic3o de tamanhos de particulas tal
que 50% das particulas sejam menores que 0,4 um,

10-15 partes em peso seco de um caulim ou argila
particulado fino com uma distribuicd3o de tamanhos de
particulas tal que 50% das particulas sejam menores que
0,3 um,

8-15 partes em peso seco de uma silica particulada fina
ou CCP (poroso) com um tamanho médio de particula entre
3.5 um e uma area superficial de 300-400 m’/g,

e uma parte de ligante compreendendo:

8-12 partes em peso seco de um ligante de latex

menos que 3 partes em peso seco de aditivos adicionais.
32. Folha de impressd3o, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 31, caracterizada pelo fato de seu

revestimento compreender um auxiliar de secagem quimica,
preferivelmente selecionado de um complexo de metal de
transicdo, um complexo de carboxilato de metal de
transicdo, um complexo de manganés, um complexo de
carboxilato de manganés(II) e/ou um complexo de acetato
de manganés(II) ou uma mistura dos mesmos, sendo que O
auxiliar de secagem quimica esté preferivelmente presente
em 0,5 a 3 partes em peso secCo, preferivelmente em 1 a 2
partes em peso seco.

33. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 32, caracterizada pelo fato de o

revestimento superior e/ou a segunda camada
adicionalmente compreender um auxiliar de secagem
guimica, sendo que o auxiliar de secagem quimica atua
como um sistema catalitico e é dado por um complexo de
metal de transicdo, preferivelmente por um complexo de
manganés, um complexo de carboxilato de manganés e/ou um
complexo de acetato ou acetilacetato de manganés, sendo

gque para a atividade catalitica de complexos de Mn



10

15

20

25

30

35

preferivelmente Mn(II) bem como Mn(III) estdo presentes
concomitantemente, ou uma mistura dos mesmos, sendo que a

parte de metal do sistema catalisador esté& presente no

revestimento em 0,05 - 0,6 % em peso, preferivelmente em
0,02 - 0,4 % em peso, do peso total seco do revestimento.

34. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 1 a 33, caracterizada pelo fato de ser
calandrada e/ou ser um papel mate, Dbrilhante ou

acetinado, sendo que no caso de um papel brilhante ele &

identificado por um brilho sobre a superficie do
revestimento receptivo de imagens de mais que 75% de
acordo com a TAPPI 75° ou mais que 50 de acordo com a DIN
75°, ou identificado no caso de um papel mate por um
brilho sobre a superficie do revestimento receptivo de
imagens menor gque 25% de acordo com a TAPPI 75°, ou
identificado no caso de um papel acetinado por um brilho
sobre a superficie do revestimento receptivo de imagens
na faixa intermediéria.

35. Folha de impress3o, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 34, caracterizada pelo fato de uma

camada de revestimento receptivo de imagens ser provida
em ambos os lados do substrato.
36. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 35, caracterizada pelo fato de o

substrato ser um substrato de papel sem madeira.
37. Folha de impressdo, de acordo com gqualquer uma das

reivindicacdes 1 a 36, caracterizada pelo fato de a

camada de revestimento receptivo de imagens ter uma
segunda camada por baixo da citada camada superior
compreendendo:

uma parte de pigmentos, sendo que esta parte de pigmentos
é composta de:

80-98 partes em peso seco de uma mistura ou de um UGnico
carbonato particulado fino, preferivelmente com uma
distribuicdo de tamanhos de particulas tal que 50% das
particulas sejam menores que 2 um,

2-25 partes em peso seco de uma silica particulada fina
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ou CCP (poroso)

e uma parte de ligante, sendo que este ligante é composto
de:

menos que 20 partes em peso  Seco de ligante,
preferivelmente 8-15 partes em peso Seco de ligante de
latex ou amido,

menos que 4 partes em peso seco de aditivos

sendo que preferivelmente o carbonato particulado fino da
parte de pigmentos consiste de uma mistura de um
carbonato particulado fino com uma distribuigdo de
particulas tal que 50% das particulas sejam menores que 2
pm, e de um outro carbonato particulado fino com uma
distribuicdo de particulas tal que 50% das particulas
sejam menores que 1 um, sendo que preferivelmente aqueles
dois constituintes estdo presentes em gquantidades
aproximadamente iguais e/ou sendo que a parte de
pigmentos compreende 5-15 partes em peso Seco de silica
ou CCP (poroso), preferivelmente em uma qualidade como
definida em qualquer das reivindicagdes 12 a 14 e/ou 18 a
24,

38. Folha de impress3o, de acordo com gualquer uma das

reivindicacdes 1 a 37, caracterizada pelo fato de

compreender somente dois revestimentos sobre o substrato
bruto de papel.
39. Folha de impress3o, de acordo com gualquer uma das

reivindicacdes 1 a 38, caracterizada pelo fato de ser re-

imprimivel e conversivel dentro de menos que uma hora,
preferivelmente dentro de menos que 0,5 hora, sendo que
preferivelmente ela é re-imprimivel dentro de menos que
30 minutos, ainda mais preferivelmente dentro de menos
que 15 minutos e conversivel dentro de menos dque uma
hora, preferivelmente dentro de menos que 0,5 hora.

40. Folha de impress3o, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 11 a 39, caracterizada pelo fato de o
total de 100 partes em peso seco da parte de pigmentos
ser composto de 1-50 partes em peso seco de silica,

preferivelmente de silica gel ou silica precipitada, ou
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CCP (poroso) e a parte de carbonato e/ou caulim ou argila

complementar com 99-50 partes em pesoO Seco.

2 de impress3o, de acordo com qualquer uma das

41 Falh
A e o NS s -l-lllrl vvvvvv e et =t

reivindicagdes 11 a 40, caracterizada pelo fato de a

parte de pigmentos compreender 1-30 partes em peso seco
de silica, preferivelmente de silica gel ou silica
precipitada, ou CCP (poroso) e 99-70 partes em pesoO Seco
da parte do carbonato e/ou caulim ou argila.

42. Folha de impressdo, de acordo com gqualgquer uma das

reivindicacdes 11 a 41, caracterizada pelo fato de a

parte de pigmentos ser composta de 6-25 partes em peso
seco de silica gel e/ou silica precipitada, ou CCP
(poroso) e 75-94 partes em pesO Se€coO de carbonato e/ou
caulim ou argila.

43. Folha de impressdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 11 a 42, caracterizada pelo fato de o

pigmento ser um CCP (poroso) com uma area superficial de
50-100 m?/g, preferivelmente com uma area superficial de
50-80 m?/h, preferivelmente com um tamanho de particulas
na faixa de 1-5 micrdmetros, ou ainda mais
preferivelmente 1-3 micrdmetros.

44. Método para produzir uma folha de impressdo, como

--identificada em gqualquer uma das reivindicagdes

anteriores, caracterizado pelo fato de uma formulacdo de

revestimento superior compreendendo um carbonato
particulado fino e/ou um caulim particulado fino e/ou uma
silica particulada fina e/ou uma argila particulada fina
e/ou carbonato de calcio precipitado (CCP) poroso e ndo
poroso, e/ou um inosilicato particulado fino como
volastonita, silicato de cadlcio hidratado, Xonotlita,
e/ou Tobermorita e/ou um pigmento plastico fino ou uma
mistura dos mesmos, pelo menos um de seus constituintes
com uma area superficial na faixa de 18-400 m?/g, 40-400
m?/g ou 100-400 m?/g, preferivelmente na faixa de 200-350
m?’/g, ser aplicada sobre um substrato de papel pré-
revestido ou revestido, preferivelmente em base sem

madeira, usando um revestidor de cortina, um revestidor
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de lamina, um revestidor de cilindros, um revestidor de

spray, uma faca de ar, revestimento fundido e/ou uma

rensa de cal
45, Método, de acordo com a reivindicagao 44,
caracterizado pelo fato de o papel revestido ser

calandrado a uma velocidade na faixa de 200-2.000 m/min,

em uma carga de cunha na faixa de 50-500 N/mm e a uma
temperatura acima da temperatura ambiente,
preferivelmente acima de 60°C, ainda mais preferivelmente
na faixa de 70-95°C usando entre 1 e 15 cunhas.

46. Uso de uma folha de impressdo, de acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 1 a 43, em um processo de

impress3o ofsete, caracterizado pelo fato de neste

processo de impressdo ofsete nenhum ou substancialmente
nenhum pé fino ser pulverizado sobre a folha a medida que
ela sai da prensa para evitar a tinta de se transferir
para o lado de trés da folha seguinte e/ou nenhuma
secagem irradiativa ou térmica na prensa de alimentagdo
de folha ser executada e/ou nenhum uso de verniz
sobreposto a impressdo ser feito.

47. Uso de uma folha de impressdo, de acordo com a

reivindicac8o 46, caracterizado pelo fato de neste

processo a re-impressdo e conversdo ocorrerem dentro de
menos que uma hora, preferivelmente dentro de menos que
0,5 hora, sendo que preferivelmente ela é reimpressa
dentro de menos que 30 minutos, ainda mais
preferivelmente dentro de menos que 15 minutos e
convertida dentro de menos que uma hora, preferivelmente

dentro de menos que 0,5 hora.
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RESUMO
“FOLHA DE IMPRESSAO REVESTIDA E METODO PARA PRODUZIR UMA
FOLHA DE IMPRESSAO”.
A especificagdo pertence a
revestida Gnica oﬁ madltipla em particular, mas nao

uma folha de impressdo

exclusivamente para impressdo ofsete de alimentagdo de
folha com uma camada de revestimento superior receptiva
de imagens sobre um  substrato de papel. A folha de
impressdo tem a propriedade que ela pode ser impressa em
um processo de impressdo ofsete sem pulverizar um pd
fino, usualmente chamado pé de ofsete ou pbé de poeira,
sobre a folha & medida que ela sai da prensa para evitar
a tinta de se transferir para o lado de trds da folha
seguinte. A secagem irradiativa (UV ou IF) na prensa de
alimentacdo de folha também ndo & necessaria e/ou o uso
de verniz sobreposto & impressdo ndo €& requerido. Em
adic3o a isso, tempos inesperadamente curtos até a
reimpressao e conversao podem ser conseguidos.
Adicionalmente métodos para produzir tal folha de
impressio e wusos. de tal folha de impressd@o séo

divulgados.
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