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RESUMO

A industria de tintas e vernizes € um dos ramos com diversas necessidades dos
profissionais da &rea de Quimica (Organica, Inorganica, Polimeros, Fisico-Quimica,
etc.), sendo que esse setor tem como principais objetivos fornecer protecdo e
embelezamento nas superficies aplicadas. Para a producdo de tintas, se faz necessario o
processo de fabricacdo das bases pigmentadas concentradas, no qual a etapa de pré-
moagem ou também chamada de dispersdo do pigmento em um veiculo de umectagéo é
essencial para adquirir um produto com alto rendimento e qualidade. Este trabalho
aborda estudos efetuados para apresentar uma nova metodologia de avaliagédo do grau
de dispersdo em pigmentos na inddstria de tintas flexograficas, considerando o
embasamento em especificacdes técnicas no sentido de liberacdo para a etapa de
moagem, garantindo assim maior desempenho, reducdo de custo e eficiéncia no
processo. Os métodos utilizados para analise de desempenho da nova metodologia
foram aplicados em um Pigmento Organico base agua Azul 15:0. A analise foi realizada
em duas etapas: teste em escala laboratorial e escala industrial. Cada etapa foi realizada
com duas formulacGes. O primeiro teste foi feito a partir da formula padrdo F1, que é
utilizada atualmente no processo de fabricacdo da empresa. Em seguida foi notéria a
melhoria de formulacdo para o processo e foi realizado o teste com nova formulacdo F2.
Levando-se em consideragcdo os resultados obtidos, conclui-se que é viavel a
implementacdo da nova metodologia, tendo em vista que os resultados indicaram maior
eficiéncia e possibilidade de aumento de produgdo, bem como reducéo de operacdo do
processo e menor consumo de mao-de-obra e maquinario.

Palavra-chave: Dispersdo de pigmentos, tintas flexograficas, moagem, pigmentos base
de agua.

ABSTRACT

The paint and varnishes industry is one of the branches with diverse needs of
professionals in the area of Chemistry (Organic, Inorganic, Polymers, Physical
Chemistry, etc.), and this sector's main objectives are to provide protection and
beautification on the applied surfaces. For the production of paints, the manufacturing
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process of concentrated pigmented bases is necessary, in which the pre-grinding step or
also called pigment dispersion in a wetting vehicle is essential to acquire a product with
high yield and quality. This work addresses studies carried out to present a new
methodology for assessing the degree of dispersion in pigments in the flexographic ink
industry, considering the basis on technical specifications in the sense of release for the
grinding step, thus ensuring greater performance, cost reduction and efficiency in the
process. The methods used for performance analysis of the new methodology were
applied in a 15: 0 Blue Water-based Organic Pigment. The analysis was carried out in
two stages: testing on a laboratory scale and industrial scale. Each stage was performed
with two formulations. The first test was made using the standard formula F1, which is
currently used in the company's manufacturing process. Then the formulation
improvement for the process was noticeable and the test was performed with a new
formulation F2. Taking into account the results obtained, it is concluded that the
implementation of the new methodology is feasible, considering that the results
indicated greater efficiency and the possibility of increasing production, as well as
reducing the operation of the process and lower consumption of labor. labor and
machinery.

Keywords: Dispersion of pigments, Flexographic paints, Grinding, Water-based

pigments.

1. INTRODUCAO

A industria de flexografia envolve a impressdo de substratos, sejam rotulos ou
papéis ondulados, por meio de um cliché, que é um material feito de fotopolimero ou
outro tipo de borracha com a informacao desejada em relevo, para que assim a tinta seja
transferida do cliché para o substrato (GRAVAPAC; INSTITUTO DE IMPRESSAO,
2014?).

Para a fabricacdo da tinta que é aplicada no substrato é necessaria a producéao
dos seus componentes basicos, como verniz e base pigmentada, sendo que na fabricacao
da base pigmentada encontra-se 0 processo de dispersao e moagem do pigmento,

conforme fluxograma da Figura 1.
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Figura 1: Fluxograma de processo de fabricacdo de bases pigmentadas
Fonte: da autora.

Os processos de dispersdo e moagem de pigmento sdo fundamentais para a
obtencdo de um produto com alto rendimento e qualidade, podendo ser um ponto chave
na melhoria dos processos industriais. Sabe-se que atualmente cada vez mais o mercado
pressiona a reducdo de custos em todas as areas de uma empresa, principalmente na area
de processos produtivos. No entanto, para reduzir custo, aumentar a produtividade e
otimizar o processo ndo se torna viavel a aquisicdo de equipamentos inovadores e outras
tecnologias. O que se torna interessante € melhorar o processo utilizando novas técnicas
e controles nas tecnologias ja existentes no processo (CRUZ, 2018?).

No processo de fabricagdo das bases pigmentadas existem algumas etapas
conforme fluxograma demonstrado na Figura 1, sendo que uma das etapas € a pré-
moagem ou também chamada de dispersdo do pigmento em um veiculo de umectacéo.
Apos a etapa de dispersdo é feita a moagem da base pigmentada, sendo esta Ultima
acompanhada pelo laboratorio de controle de qualidade. No entanto, na etapa de

dispersdo, ndo ha controle de qualidade que aprove a base para a etapa seguinte, ou seja,

107



mﬂ Revista Engenho, 1SSN 2176 3860, vol.12, n(im. 1 — Dezembro de 2020

de moagem, acarretando consequentemente na ocorréncia de dificuldades nesse
processo.

Desta forma, para a metodologia de estudo deste trabalho, foi escolhido o
pigmento organico base agua Azul 15:0, levando em consideragdo tanto caracteristicas
intrinsecas do material como absorcdo a 6leo, como também caracteristicas da mistura
subsequente como viscosidade, homogeneizagéo da base, pH, grau de moagem e poder

tintorial.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

A flexografia é um sistema de impressdao grafica no qual se utiliza um molde,
denominado cliché, que pode ser de borracha ou fotopolimero, o qual tem a sua
superficie impressa em relevo. Esta tecnologia € usada para imprimir em diferentes
filmes plasticos e papéis. Sdo usadas tintas liquidas, a base de dgua ou solvente, e uma
de suas vantagens € a diversidade de impressdo em variados suportes com diferentes
durezas e superficies (ABTG, 2018?). O tipo de tinta que estd sendo amplamente
utilizado nesse tipo de impressao, por questdes ambientais, ¢ a tinta base d’agua, sendo
esta menos poluente comparada a base solvente.

Define-se tinta como uma dispersdo de componentes solidos em meio liquido no
qual, ao ser aplicada sobre um substrato, sofre um processo de cura, formando uma
pelicula com a funcdo de proteger, decorar ou dar acabamento para o determinado tipo
de uso. E ainda, segundo Fazenda (2005), tintas aquosas sdo produzidas com resinas
sintéticas compativeis com o0 uso da agua como solvente. A modificacdo para a
compatibilidade neste meio € realizada por meio dos polimeros contidos nas matérias-
primas e também no processo geral de fabricacdo da tinta.

O processo de sistemas base d’dgua ¢ similar ao processo base solvente,
apresentando desempenho equivalente, entretanto possui algumas vantagens como néo
ser inflamavel, menor quantidade de emissdes de gases poluentes no ar e adequagéo
facilitada em processos de pintura, por outro lado, dispde da desvantagem de necessitar
de matérias-primas especificas, menor variedade de resinas compativeis e secagem mais

lenta quando comparada a sistemas base solvente.
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De maneira geral, a tinta € composta por resinas, solvente, pigmento e aditivos,
visto que o solvente atua com a finalidade de dissolver a resina e regular a viscosidade.
A resina € responsavel pelas propriedades de aderéncia, impermeabilidade e
flexibilidade das tintas, além de ser o ligante do pigmento. Os pigmentos sdo
responsaveis em conferir cor e propriedades de resisténcias, ja os aditivos tém funcGes
de melhoramento da tinta, tais como eficiéncia de espuma, secagem, brilho, etc.
(FAZENDA, 2005).

Os pigmentos podem ser inorganicos ou organicos, sendo que 0s pigmentos
inorganicos sdo todos os pigmentos brancos, cargas, coloridos, sendo sintéticos ou
naturais, de estrutura de compostos inorganicos. (FAZENDA, 2005). J& os pigmentos
organicos séo classificados como corantes organicos insolUveis no meio em que estdo
sendo utilizados. (FAZENDA, 2005). A tabela 1 apresenta a diferenca das
caracteristicas entre pigmentos organicos e inorganicos.

Para a area grafica, algumas caracteristicas dos pigmentos devem ser levadas em
consideracdo, tais como: preco, qualidade, poder de intensidade, tonalidade correta,

transparéncia ou opacidade, brilho, fluidez e estabilidade.

Tabela 1: Diferenca das caracteristicas entre pigmentos organicos e inorganicos.

Caracteristica Pigmento Organico Pigmento Inorganico
Resisténcia térmica Média a baixa Alta
Solidez a luz Diversos niveis Sempre alta
Poder de cobertura Baixo Alto
Poder de tingimento Alto Baixo
Densidade Baixa Alta
Tamanho de particula Pequeno (0,01 a0,2 Grande (>0,2 microns)
primaria microns)
Gama de cores Grande Limitada
Impacto ambiental Minimo Critico em alguns
casos

Fonte: Clariant, 2012.
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Um exemplo de estrutura de pigmento pode ser observado na figura 2. Trata-se
de um pigmento organico azul 15:0, sendo este constituido por hidrocarbonetos,

nitrogénio e cobre.

Figura 2: Estrutura de pigmento organico Ftalocianina de cobre.
Fonte: Clariant, 2012.

A industria de tintas compreende a sua producdo em lotes, facilitando possiveis
ajustes no processo. Além disso, é possivel a fabricacdo de bases pigmentadas
concentradas e vernizes compostos para otimizacdo do processo de producédo de tintas.
As principais etapas de fabricacdo séo dispersdo, moagem e completagem (FAZENDA,
2005), conforme fluxograma na figura 3.

A dispersdo de pigmentos é a integracdo de particulas em p6 em um veiculo de

umectacdo em fase liquida, acarretando em um componente homogéneo e estavel.

Dispersao

Moagem

Completagem

Figura 3: Principais etapas do processo de fabricacao.
Fonte: da autora.
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O proposito da etapa de dispersdo € quebrar mecanicamente os aglomerados,
possibilitando maior umectacéo da superficie do pigmento (FAZENDA, 2005). A figura

4 demonstra a quebra do aglomerado de pigmento, sendo transformados em agregados e
particulas primarias.

A

%h.
o

Aglomerado Agregados e Particulas Primarias

Figura 4: Efeito mecanico da dispersao de pigmentos.
Fonte: HARBS, 2006.

Para obtencdo de uma dispersdo adequada é necessaria a utilizagcdo de um disco

dispersor conhecido como cowless, no qual consiste em um disco serrado com as bordas
alternadas, conforme figura 5.

Figura 5: Disco dispersor tipo cowles.
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Fonte: Solugdes industriais, 2019.

Para a realizacdo desse processo sdo realizados diversos calculos, como:
didmetro e altura do tanque, didmetro do disco, velocidade de rotagdo e posicionamento
da haste com disco. Além disso, a formacdo do vortice deve funcionar através do
movimento de uma particula que esta localizada na superficie se mova até o fundo antes
de completar uma revolugdo no tanque de mistura, de acordo com a figura 6
(FAZENDA, 2005).

Figura 6: Circulacdo do produto e formacéo do vortice.
Fonte: HARBS, 2006.

Para a etapa de moagem, podem ser utilizados diversos tipos de moinhos, sendo
0S mais usuais 0 moinho vertical e o horizontal, sendo que este ultimo possui 0 melhor
desempenho. O moinho horizontal apresenta melhor eficiéncia, pois a energia cinética é
maior, favorecendo a moagem de bases pigmentadas com viscosidades mais altas e com
pigmentos de dificil dispersao.

O moinho agitador de esferas horizontal tem a funcdo de realizar a moagem
continua de dispersfes pigmentadas. O eixo agitador de disco atua sobre a base
pigmentada com alta intensidade através de toda a camara de moagem. (HARBS, 2006)
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Figura 7: Moinho agitador de esferas horizontal
Fonte: HARBS, 2006.

A base de moagem passa atraves da regido de cisalhamento, neste momento
ocorre a quebra dos aglomerados, sendo que 0 pigmento possui um tamanho de
particula definido. Nessa etapa é definida todas as especificacGes da base final, que
dependera do resultado esperado na tinta utilizada (FAZENDA, 2005).

Levando em consideracdo as etapas finalizadas de dispersdéo e moagem, o
processo é finalizado com a etapa de completagem, que se constituem na reducdo da
base pigmentada concentrada com o restante dos componentes, como o solvente, neste
caso agua, resinas acrilicas e aditivos, tais como antiespumantes e preservantes. Além
disso, essa etapa caracterizara as especificacdes finais do produto, tais como viscosidade
e pH.

3. MATERIAL E METODOS

Os métodos utilizados para analise de desempenho da nova metodologia foram
aplicados em um Pigmento Organico base agua Azul 15:0. A anélise foi realizada em
duas etapas: teste em escala laboratorial e escala industrial.

Com base no fluxograma apresentado na figura 1, a producdo de uma base

pigmentada passa por algumas etapas, iniciando pela pesagem das matérias-primas,
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sendo que pelo procedimento de operacdo existe a primeira parte, no qual serd
adicionado o veiculo de moagem e em seguida 0 pigmento.

Para o teste realizado em escala laboratorial foram necessarios 0s seguintes
equipamentos: cuba de moagem de laboratdrio, dispersor de laboratorio, esferas de
vidro, baguetas, béquer de pléastico e balanca semi-analitica. Além disso, as matérias-
primas necessarias foram: &gua, resina acrilica, estabilizador de pH, dispersante,
antiespumante, preservante e pigmento.

A andlise inicial tratou-se de viscosidade e pH, sendo que a temperatura da
amostra estava similar a temperatura do processo (aproximadamente 45°C). Apds as
medicdes e compilacdo dos resultados, o produto foi liberado para a etapa de moagem,
sendo que nesta etapa foi feito um acompanhamento no processo, para analise da
moagem feita nessas condi¢es iniciais, obtendo assim um parametro de controle para o
préximo teste de dispersdao em escala industrial. Ap6s a finalizagdo da moagem, as
seguintes andlises foram realizadas: viscosidade, pH, grau de moagem, poder de
tingimento e tinta monopigmentada, todas estas comparadas ao padrdo do pigmento

pesquisado.

Figura 8: Viscosimetro Copo Ford 8.
Fonte: Generalmed, 2019.
A anélise de viscosidade inicial foi praticada em viscosimetro Copo Ford 8 (figura
8), cuja operacdo consistiu em fechar o orificio do Copo Ford com o dedo e preenche-lo
com a amostra até o nivel mais elevado, retirando-se posteriormente o dedo do orificio e
acionando simultaneamente o crondémetro. Quando o fluxo de escoamento é cessado,
anota-se o tempo do escoamento transcorrido em segundos.
O teste de pH foi feito com aparelho pHmetro. Apos a calibracdo do pHmetro,

com a amostra na temperatura de controle (seja de processo ou ambiente), mede-se 0
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valor de pH. Lava-se o eletrodo com &agua corrente e insere-se na amostra, aguarda-se o

som “beep” e confere-se 0 valor apontado no equipamento.

Figura 9: pHmetro de bancada.
Fonte: ANALYSER, 2019.

O teste de grau de moagem foi realizado com o equipamento grindémetro (figura
10). Apds etapa de dispersdo e moagem foi recolhida uma aliquota da amostra e
aplicada com a régua raspadora levemente inclinada para frente, estendendo-se a base
pigmentada ao longo de todo equipamento. Efetua-se a leitura, levando o grinddmetro a
altura dos olhos e contra luz, verificando no grinddmetro a parte da extensdo que
apresenta visualmente a amostra com aspecto uniforme e sem particulas. Na lateral do
equipamento checa-se a escala, em microns. Em fase de moagem final o valor ideal é

abaixo de cinco microns.

Figura 10: Equipamento grindémetro e régua raspadora.
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Fonte: Direct Industry, 2019.

O teste de poder de tingimento é baseado em um método interno, que € realizado
apos o processo de moagem, onde é comparado com um padrao fisico. Esse método
consiste em pesar 20g de base pigmentada feita com Dioxido de Titanio e 2g de amostra
da base analisada, e em outro béquer realizar o mesmo procedimento, porém utilizando
29 da base padrdo. Apds a pesagem realiza-se a homogeneizacdo com pincel e, em
seguida, retira-se uma aliquota e aplica-se sobre um papel branco tarjado, no qual é
possivel verificar a diferenca de tingimento e tonalidade, conforme demonstrado na
figura 11.

Figura 11: Determinacéo de poder de tingimento em papel tarjado.
Fonte: da autora.

Além desses testes € preparada uma tinta monopigmentada para conclusdo da
avaliacdo de desempenho da nova metodologia aplicada no processo de fabricacdo da
base pigmentada. A composicdo da tinta resume-se em: verniz composto, base
pigmentada, agua e antiespumante. ApOs a pesagem desses itens é feito a
homogeneizacdo em agitador, mede-se a viscosidade em viscosimetro copo Zahn 2 e
pH, apobs verificado se 0s parametros estdo similares entre amostra e padrao, € feito uma
aplicacdo da tinta em papel branco tarjado utilizando equipamento Handproofer,
conforme Figura 12.
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Figura 12: Aplicagéo tinta monopigmentada em papel tarjado.
Fonte: da autora.

No procedimento em escala industrial, foram necessarios 0s seguintes
equipamentos: dispersor, balanca, moinho de esferas horizontal. Além disso, as
matérias-primas necessarias foram: agua, resina acrilica, estabilizador de pH,
dispersante, antiespumante, preservante e pigmento. As analises realizadas foram as
mesmas do procedimento em escala laboratorial, levando em consideracdo alguns
parametros de controle como: tempo de dispersdo, vazdo no moinho, temperatura e
pressdo de processo de moagem.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Os comparativos na tabela 2 apresentam dados obtidos pela metodologia aplicada
em um pigmento organico azul, relativo ao colour index PB 15:0.

Para realizagdo dos testes foram feitos primeiro um em escala laboratorial para
conferéncia do processo e em seguida um teste em escala industrial, para comprovagédo

da reprodutibilidade da metodologia.
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O primeiro teste foi feito a partir da formula padréo F1, que é utilizada atualmente
no processo de fabricacdo da empresa. Em seguida foi notoria a melhoria de formulacao

para o processo e foi realizado o teste com nova formulacgéo F2, conforme Tabela 1.

Tabela 2: Comparativo de formulagdes testadas em laboratorio.

Testes Teste 1 Teste 2
Formulacéo F1 F2
Resina 27% 23%
Dispersante 3% 4%
Agua 35,30% 37%
Pigmento 34% 33%
Aditivos 1% 3%
Total 100% 100%

Fonte: da autora.

No teste em laboratério com formulacdo F1, foi possivel notar maior dificuldade
no processo de dispersdo, sendo necessario um tempo de 45 minutos para dispersao
completa, além disso verificou que foi necessario adicionar uma corre¢do com solvente
(dgua) para facilitar o processo de dispersdo, pois a viscosidade da base pigmentada
ficou alta para o processo podendo gerar dificuldade na etapa de moagem. Foi
verificado que o pigmento azul organico PB 15:0 apresentou uma maior absorcdo a
6leo, tornando maior a viscosidade do meio, sendo necessario aperfeicoamento da
formulacdo, com maior adi¢do de dispersante e solvente, além disso foi evidenciado que
a formulacdo F1 ndo incluia um tipo de glicol (incluso no item aditivos na formulacéo
F2), no qual também auxiliou a melhoria na nova formulacdo. Apds as constatacdes
feitas no teste com formulagédo F1, foi realizado um teste com nova formulagéo F2, e
notou-se que houve melhora no tempo dispersdo diminuindo para 30 minutos. Além
disso foi possivel verificar que o grau de moagem e viscosidade melhoraram, conforme
dados na tabela 3.

Esses parédmetros obtidos servirdo de base para implementacdo da nova
metodologia de avaliagdo do grau de dispersdo, utilizando-os como valores de

referéncia de aprovacao para a etapa seguinte (moagem).
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Tabela 3: Resultados de testes com as formulagdes F1 e F2 na etapa de dispersao.

Testes Teste 1 Teste 2
Formulacéo F1 F2
Grau de fineza - Grindémetro 8 microns 6 microns
Tempo de dispersao 45 minutos 30 minutos
Viscosidade Copo Ford 8 20 segundos 13 segundos
pH 9,3 9,3

Fonte: da autora.
Em seguida, foi feito um comparativo de teste de poder tintorial, pleno e tinta
monopigmentada, de forma a conferir o desempenho final da nova reformulagéo, e

cujos os resultados foram similares a formula padrdo, conforme dados na tabela 4.

Tabela 4: Resultados obtidos ap6s moagem das formulacbes F1 e F2.

Testes Teste 1 Teste 2
Formulacéo F1 F2
Poder tintorial 100% 98%
pH 9,2 9,3
Viscosidade Copo Zahn 2 30" 17
Tinta monopigmentada Similar ao padrdo  Similar ao padrédo

Fonte: da autora.

Apbs certificacdo de desempenho superior da formulacdo e parametros de
controle iniciais estabelecidos, foi produzido um teste industrial utilizando nova
formulacéo F2 e realizado acompanhamento em todas as etapas de processo, validando
a nova metodologia de avaliagéo.

Na etapa de dispersdo foi verificado que a nova formulagdo apresentou bom
desempenho. Foi possivel notar que a dispersdo estava mais "leve", sem dificuldades
para homogeneizar com o remo, no qual verificou-se que ndo havia fundo de pigmento
no tanque da base pigmentada. Apds essa verificagdo, mediu-se a temperatura,
utilizando um termémetro do tipo espeto (T=43,6°C) e realizou-se a coleta de uma
amostra, executando-se 0s testes dos parametros da nova avaliagdo do grau de

dispersdo, conforme dados na tabela 5.
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Tabela 5: Resultados obtidos apos avaliacdo do grau de disperséo.

Métodos Parametros Resultados
Temperatura (°C) 40°C - 45°C 43,6°C
Viscosidade CF 8 (s) 6”—10” 7
pH 9,0-10,0 9,3
Grau de fineza 6 — 8 microns 6 microns
Tempo de dispersao Maéx.: 30 minutos 30 minutos

Fonte: da autora.

Em seguida, a base pigmentada dispersa foi aprovada para a etapa de moagem,
tendo sido feita avaliacdo durante os 3 passes realizados no processo (tabela 6), onde foi
possivel verificar maior eficiéncia e controle tanto na temperatura, como na pressdo do
moinho, além de constatar melhora de vazéo, quando comparado com a formulacdo F1

(formula padréo no processo).

Tabela 6: Resultados dos parametros observados durante o processo de moagem.

Parametros Passe 1 Passe 2 Passe 3
Rotacéo 1200 RPM 1200 RPM 1200 RPM
Vazéo 9,33 kg/min 10,76 kg/min 9,66 kg/min
Temperatura 44°C 48°C 48°C
Pressdo da camara 0,7 Bar 0,7 Bar 0,7 Bar
Pressdo da bomba 7.5 kgf/cm?. 7,0 kgf/cm?. 7,0 kgf/cm?.

Fonte: da autora.

A tabela 7 apresenta um comparativo entre as duas formulagdes, sendo que a
formulacdo F1 ndo havia sido formulada com base nos parametros da metodologia de
avaliacdo do grau de disperséo e, por sua vez, a formulacdo F2, foi a adequacdo do
método padrdo para 0 novo método, objetivando o aprimoramento e ajuste aos critérios
estabelecidos como fundamentais para um processo eficiente. No qual notou-se maior
vazdo no processo, sendo que a nova formulagdo quase dobrou o valor de vazdo da

primeira. Por outro lado, também se observou que o moinho operou com maior
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eficiéncia e sem apresentar desgastes e correcdes durante 0 processo, permanecendo

constante e dentro dos limites estabelecidos pelo controlador do equipamento.

Tabela 7: Comparativo da vazao entre formulacoes F1 e F2.

Testes Formulacéo Célculo: Vazdoem L/h
Teste 1 F1 263,16
Teste 2 F2 512,07

Fonte: da autora.

Apos finalizacdo do ciclo de moagem e etapa de completagem foram feitas as
analises de controle da etapa e comparadas com padrdo da base pigmentada azul, no

qual obteve-se os resultados apresentados na tabela 8.

Tabela 8: Resultados obtidos ap6s a completagem.
Especificacdes

Andlises . Resultados
técnicas
Viscosidade em Copo Zahn 2 25”7 -30” 277
pH 9,0-10,0 9,5
Poder tintorial 98% - 100% 100%
Rendimento Min.: 95% 100%

Fonte: da autora.

Logo ap0s a aprovacao da base pigmentada, foi feito o Gltimo teste para validacao
do processo, no qual consistiu em pesagem de uma tinta monopigmentada, composta
por verniz, base pigmentada e agua. No qual foi feita a comparacdo com formulacéo
padrdo (F1), obtendo mesmo resultado de transferéncia, viscosidade, pH, brilho,

tonalidade e estabilidade, como pode ser observado na Figura 12.

5. CONCLUSAO

O objetivo esperado para este trabalho foi atingido, onde o principal foco foi
apresentar uma metodologia de avaliacdo para o grau de disperséo na industria de tintas
flexograficas, pretendendo contribuir para um processo produtivo com maior eficiéncia

e reducdo de custos.
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Ao testar a sistematica, foi estabelecido um novo critério de aprovagdo da base
pigmentada concentrada, incluindo controle das especificacdes de viscosidade, pH e
grau de fineza, no qual sucedeu em um aprimoramento da qualidade do processo,
assegurando maior efetividade em todos os aspectos técnicos na etapa de moagem.

Nesse sentido, os dados discutidos demonstraram o desempenho de duas
formulagGes, sendo uma delas padréo (F1) e a outra com adequagéo a nova metodologia
(F2). Foi verificado que a formulacdo F2 apresentou resultado superior ao padrdo em
varios aspectos técnicos como a diminuicdo do tempo de dispersdo, quantidade de
pigmento e vazdo no moinho. Com isso, tornou-se possivel dobrar a producdo da
fabricacdo atual de base pigmentada azul, reduzindo custos e otimizando o processo,
além disso também cooperou para o aperfeicoamento da administracdo da operacdo de
moagem, Vvisto que a dispersdo inadequada do pigmento poderia ocasionar problemas
maiores, e também poderdo auxiliar na melhora da investigacdo caso ocorra alguma
falha no processo, visto que os parametros de pH e viscosidade ja estariam analisados e
aprovados na etapa de dispersdo (pré-moagem).

Portanto, levando-se em consideracdo os resultados obtidos, conclui-se que €
viadvel a implementacdo da nova metodologia, visto que houve maior eficiéncia e
possibilidade de aumento de producgédo, bem como reducédo de operacdo do processo e
menor consumo de mao-de-obra e maquina, favorecendo a empresa em maior

lucratividade e reducédo de custos.
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