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Resumo

A estamparia por sublimacdo é uma técnica amplamente reconhecida na industria téxtil por sua
capacidade de produzir estampas vibrantes e duraveis em fibras sintéticas, como o poliéster.
Esse processo envolve a transferéncia de corantes sublimaticos do papel para o tecido através
de calor, onde o corante passa diretamente do estado solido para o gasoso, penetrando nas fibras
do tecido e resultando em imagens de alta-definicdo e resisténcia a solidez.

Para esse estudo foi usado um tecido de malharia circular 100% poliéster que possui alta
afinidade para esse processo. A caracteristica deste tecido € conhecida por sua elasticidade e
sdo amplamente utilizados em vestuario e produtos téxteis devido ao conforto e flexibilidade
que oferecem. Para outros tipos de fibras, o estudo apontou a ineficiéncia da estampagem,
observada quando aplicamos em uma superficie multifibras de tecidos.

O objetivo deste trabalho foi avaliar o desempenho da estamparia por sublimacdo em diferentes
tecidos de malharia, incluindo poliéster 100% e um tecido multifibra. A analise busca entender
como variagdes nos parametros de estampagem, temperatura, pressdo e tempo afetam a
qualidade da estampa e a transferéncia do corante para esses tecidos. Foi utilizado o método
Taguchi, para o planejamento experimental que permitiu uma anélise detalhada do impacto de
cada variavel no processo de estampagem. Para a avaliacdo dos resultados foram realizadas
analises nas amostras por espectrofotometria considerando a comparacao colorimétrica entre as
amostras variagdo (AE) e as coordenadas CieLab dos tecidos verificados.
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1. Introducdo

1.1 Processo de Sublimacdo

O processo de estamparia por sublimacdo de tinta € um processo digital. A tecnologia
utilizada, € de impressao por jato de tinta em um papel com gramatura definida. Para isso, é
usada para impressao, uma impressora a jato de tinta a qual deposita uma gota de tinta por vez
em uma superficie até que uma imagem seja formada. As cores da tinta sdo entregues

individualmente como ciano (“C”) magenta (“M”) amarelo (“Y”) e preto (“K”) (coletivamente
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conhecidos como CMYK). O sistema pode atingir até 16,7 milhdes de cores (Stojanovi¢
et.al.,2020)

Sublimacéo tem por definicdo, o processo fisico de transicdo do estado sélido para o
estado gasoso, na estamparia € o processo de transferéncia da tinta para um papel de
transferéncia especial e adesdo da imagem formada no papel as fibras do tecido com aplicacao
de pressao, temperatura e tempo pré-definidos (Jin e Sturm, 2010).

No sistema de impressdo por transferéncia térmica por sublimacdo, usando tempo,
temperatura e pressao, a transferéncia da imagem é fornecida pela adesédo sélida da imagem no
material do filme no substrato (Sahin et al., 2013).

Os fatores importantes que determinam a qualidade da impressao sdo os parametros de:
(temperatura, pressdo, tempo) e o substrato que os cobrira (Salem et al., 2013).

Corantes dispersos selecionados sdo transferidos em forma de vapor para as fibras
termoplasticas, isso acontece quando o papel impresso e o tecido, onde ambos estdo em contato
com uma calandra ou prensa térmica na temperatura que varia de 170 a 220°C (Denton e
Daniels, 2004).

1.2 Planejamento de Experimento

No delineamento de experimentos, o Método Taguchi tem o objetivo de melhorar as
caracteristicas do processo, identificando os valores que podem ser controlaveis com a
minimizacao da variacdo do produto, desta forma o material pode ser mais robusto independente
da variacdo que ocorrer (Correia e Cardoza, 2011).

1.3 Colorimetria

Colorimetria é definido como a ciéncia da medicdo e da avaliagdo das cores
(Zwikels,1988). O 6rgdo mundial responsavel pela emissdo de normas de padronizacdo de
procedimentos nessa area é a Comissao Internacional de lluminacdo e Cor, conhecida como
CIE, do francés Comission Internacionale de I’Eclaraige.

Alguns pardmetros sdo utilizados em colorimetria: a reflectancia é definida como a
relagdo entre os raios de luz refletidos pelo objeto e os raios de luz refletidos por uma amostra
de branco padrdo, identicamente iluminados, para os diversos comprimentos de onda (A) do
espectro. A absorbancia € a capacidade que 0 objeto tem de absorver os raios luminosos e 0 AE
¢ a variacdo entre uma amostra padrdo e demais amostras em relacdo as coordenadas
colorimétricas padronizadas pelo sistema CIELab.

Em uma amostra avaliada em espectrofotdmetro, conhecemos a curva de reflectancia,

porém essa curva nao apresenta uma analise adequada pois ndo € linear e aditiva, para isso é
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realizada um tratamento matematico corrigindo estas distor¢cdes por meio da Equacdo 01 de
Kubelka-Munk, onde obtemos o valor de K/S (Silva, 2004).

K/S=(1-R)%2R Eq. 01

Onde: R é a reflectancia, K é o coeficiente de absorcéo e S é o coeficiente de disperséo,
verificando desta forma a intensidade da cor.

2. Metodologia

Para a execucéo do trabalho apresentado, foram utilizados os seguintes equipamentos:
Prensa térmica com controle de temperatura, tempo e pressao; amostras de tecido de tecelagem
circular 100% Poliester; espectrofotdmetro modelo Delta Vista 450G e software Minitab 16
para aplicacdo de Taguchi.

A definicdo dos ensaios foi de acordo com o planejamento de experimento
demonstrado no Quadro 1 matriz L9 fator 3.

Quadro 1: Fatores definidos no planejamento de experimento

Amostra Fatores
Pressdo Temperatura (°C) Tempo (s)
1 1 180 40
2 1 190 50
3 1 200 60
4 2 180 50
5 2 190 60
6 2 200 40
7 3 180 60
8 3 190 40
9 3 200 50

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024

3. Resultados e conclusao

As analises via espectrofotdmetro apresentaram os seguintes resultados:

Considerando o percentual de reflectancia, os resultados apontaram para um pico de
comprimento de onda em 450 Nm para todas as amostras, verificando desta forma que néo
houve alteragdo da cor, apresentando apenas variagdo da luminosidade para as analises
efetuadas, a Fig. 01 apresenta os resultados do percentual de reflectancia das amostras.
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Fig. 01 Grafico de %Reflectancia em relagdo ao Comprimento de onda
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Fonte: Elaborado pelos autores, 2024

A forga coloristica (K/S) é observada no Quadro 2, onde a amostra 02 apresentou uma
maior intensidade de cor e a partir desta analise foi considerado a amostra 02 como padréo,

podendo desta maneira definir a variagdo AE nas demais analises.

Quadro 2 — Dados de K/S e a variacdo AE

Amostra 01 02 03 04 05 06 07 08 09
K/S 6,80 8.66 6,78 6,20 6,33 7,04 6,55 6,09 6,15
AE 3,86 - 1,93 3,73 2,35 1,85 2,69 2,97 1,89

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024

Diante dos resultados apresentados, observou-se que a amostra 02 com pressao 01,
temperatura de 190°C e tempo de 50 segundos, obteve o melhor resultado K/S.

Em termos de variacdo AE, observado em relacdo a amostra padrédo fixada (02), os
melhores resultados foram obtidos pelas amostras 06 e 09.

Com estas andlises preliminares, temos um apontamento que a variavel temperatura

prevaleceu diante dos demais quesitos como pressao e tempo propostos.
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