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Resumo: Este trabalho apresenta o roteiro da atuag¢@o da Xaar na industria de cerdmica para o futuro préximo.
Os novos membros da familia Xaar 1002, disponiveis em 2014 e 2015, serdo simples de adicionar, para os atuais
parceiros da Xaar, pois poderdo ser comandados pelos mesmos componentes eletronicos e softwares da Xaar
que estdo disponiveis hoje. Isso assegurard que os mesmo poderdo ser rapidamente adicionados as impressoras
existentes onde existam barras de impressao disponiveis para instalagao. Essas cabecgas de impressdo, juntamente
com a Xaar 001, de gotas grandes, fazem parte do nosso continuo investimento em Pesquisa e Desenvolvimento
focado na concretizacio da nossa visdo de digitalizar toda a linha de decoragdo da industria de revestimentos

ceramicos, Figura 7.
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1. Introducao

A impressao a jato de tinta, Figura 1, revolucionou a decoragdo
de revestimentos ceramicos em relativamente pouco tempo. Esta
¢ uma importante conquista para uma industria que, por muitos
anos, tradicionalmente produzia revestimentos ceramicos simples
ou com padrdes de decoragdo pouco sofisticados, utilizando telas
de impressdo e que praticamente ndo utilizavam computadores. A
impressao a jato de tinta tem sido utilizada com sucesso em muitas
outras industrias ao longo dos anos, incluindo a industria grafica,
embalagens e téxteis. No mesmo periodo de tempo, nas inddstrias
de embalagens e téxteis a penetracdo da jato de tinta alcangou apenas
cerca de 2%, ao passo que no setor de revestimentos ceramicos em
2014 chegou a cerca de 40% da producao.

Neste artigo, primeiro, veremos 0s motivos para essa diferenca
na adogdo entre a industria cerdmica e as outras, ¢ posteriormente
abordaremos quais sdo os proximos desafios para que a decoragao
por jato de tinta cres¢a ainda mais na industria cerdmica.

2. Breve Historia

Na industria de revestimentos cerdmicos, muito embora seu
potencial tenha sido reconhecido, a impressdo digital ndo foi um
sucesso imediato. As primeiras impressoras surgiram por volta do ano
2000 e apresentavam baixa confiabilidade, principalmente devido ao

Figura 1. Revestimentos ceramicos decorados a jato de tinta digital.
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entupimento dos bicos ou defeitos que produziam linhas brancas e
escuras indesejadas. As impressoras exigiam manutencao frequente
para limpar os bicos obstruidos, o que as tornava inadequadas para a
producdo em larga escala e as cabecas de impressdo tinham que ser
substituidas frequentemente, resultando em custos elevados. Além
disso, as imagens eram muito granuladas e ndo muito atraentes.

Em 2007, a Xaar langou a Xaar 1001 e o mercado realmente
comegou a deslanchar. O exclusivo e patenteado sistema TF
Technology™ permitia que as impressoras funcionassem por longos
periodos de tempo, por causa da alta vazao da tinta ao passar para tras
do bico durante a eje¢do das gotas, garantindo que todas as bolhas de
ar fossem removidas do bico de impressao, ¢ que a tinta fosse ejetada
de forma confiavel. Com essas inovagdes a decoragao por jato de tinta
se tornou viavel pois, além da confiabilidade, a impressora se pagava
em aproximadamente seis meses.

Uma vantagem imediata da introducdo da decoragdo digital foi
aredug@o do desperdicio — nesse caso a impressao ¢ uma técnica de
decoragdo sem contato (em comparagao com a impressao por rolos
ou de tela plana, que exercem pressdo sobre as pegas ceramicas),
por isso os revestimentos ndo se quebram. A outra vantagem era que
o tamanho minimo do lote passou a ser uma pega e a substitui¢ao
ou a configuracdo dos novos desenhos ndo desperdigava materiais
nem tempo, tendo portanto custo zero. Os métodos tradicionais de
decoragdo exigem novas telas serigraficas ou cilindros de silicone,
para cada troca de design, além do tempo e esforgo para verificar a
adequagdo das cores. O fato de agora ser um computador que controla
as cores facilitou a reprodugao dos padrdes ¢ levou a uma importante
redugdo dos estoques de tinta. Todas essas mudangas reduziram
0s custos e os recursos que deixaram de ser investidos no estoque
estimularam a conversdo para a decoragao digital.

A préxima vantagem da decoracdo digital foi o estimulo a
criatividade dos designers que atuam na industria de revestimentos
ceramicos. Antes da invasdo da impressdo a jato de tinta, era
necessario ter uma grande habilidade para produzir os revestimentos
ceramicos mais atraentes e de mais alta qualidade. Os italianos e
espanhois eram considerados os especialistas que conseguiam criar
designs fantasticos, mas o custo de produg@o desses revestimentos
ceramicos era muito alto. O Xaar 1001 introduziu na industria a
impressdo de escala de cinzas (as impressoras anteriores permitiam
apenas a impressao binaria de grandes gotas). Com o tamanho
pequeno das gotas, de 6 pL*, alta resolugdo original de 360 npi
(bicos por polegada) e oito tons de cinza, a resolucdo aparente da
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Xaar 1001 equivalia a mais de 1000 dpi, dando um aspecto muito
realista aos desenhos. A impressdo digital também removeu o alto
nivel de repeticdo de padrdes, que era antes ditado pelo tamanho dos
rolos ou da tela de silk screen. Agora, os designs limitam-se apenas
pelo tamanho da memoria do subsistema eletronico da impressora,
0 que possibilitou, por exemplo, decorar toda a superficie de uma
sala com pegas com padrdes individuais. Além disso, o fato de que
a impressao por jato de tinta ¢ feita sem contato permitiu acrescentar
relevos e/ou texturas aos revestimentos ceramicos, dando-lhes um
perfil muito semelhante ao dos materiais naturais. A impressao
por jato de tinta com o Xaar 1001 permitiu que a qualidade dos
revestimentos ceramicos decorados com motivos naturais, como
marmore, pedra e madeira, fossem significativamente aprimorados
tornando consideravelmente mais dificil diferencia-los dos originais.
Todos esses avangos passaram a ser acessiveis a todos que tivessem
uma impressora a jato de tinta.

Nada disso teria acontecido sem outro elemento — o modelo aberto
de comercializag@o de tintas, que permitia que as tintas pudessem
ser adquiridas independentemente do fabricante da impressora. Na
maioria dos outros mercados de jato de tinta, a tinta ¢ adquirida do
fabricante da impressora, o qual muitas vezes mantém o preco das
tintas elevado, visto que este representa um alto volume de receita.
Este aspecto tem sido o principal motivo para a manutengdo do prego
elevado, por exemplo, no segmento das embalagens. Em contraste,
uma vez que a decoragdo de revestimentos ceramicos tem um mercado
de tinta ndo regulamentado, os fabricantes de revestimentos ceramicos
ficam livres para comprar a tinta de suas fontes mais competitivas, e
troca-las quando quiserem, conforme a atratividade comercial. A Xaar
apoia esse modelo aberto de comercializa¢do de tintas, trabalhando
diretamente com os fabricantes de tinta para garantir que as mesmas
funcionem em sua maxima capacidade nas cabegas de impressao.
Além disso, os engenheiros da Xaar oferecem formas de onda
cuidadosamente reguladas que ejetam a tinta de forma confiavel e
precisa. Esse modelo de comercializagao das tintas levou a redugao do
preco das mesmas, o que estimulou ainda mais a adogao da impressao
digital pelos fabricantes de revestimentos ceramicos.

Como resultados de todos esses fatores positivos, temos visto um
rapida crescimento da decoragao digital de revestimentos ceramicos
desde 2007, tendo atingido agora, como ja mencionado, cerca de
40%. A revolugdo comegou na Europa, onde a maioria das linhas
de producao foi convertida para o modelo digital, mas rapidamente
expandiu-se para outros centros produtores, como a China, India,
Brasil, Ird e Turquia.

Durante esse tempo, a Xaar expandiu sua familia de cabecotes
de impressdo, langcando o Xaar 1001 GS12 em 2012, uma versdo
com gotas maiores (o menor tamanho ¢ de 12 pL) da Xaar 1001
GS6 original (cujo menor tamanho ¢ de 6 pL). O tamanho maior
das gotas aumentou a quantidade de cores que podem ser obtidas, o
que foi perfeito para os pisos, onde os marrons mais ricos ou cores
de pedras mais escuras sdo bastante usados. Como alternativa, o
Xaar 1001 GS12 pode ser usado para aumentar a velocidade de
impressdo, adquirindo-se ainda o mesmo nivel de coloragdo do Xaar
1001 GS6. Mais recentemente, em margo de 2014, a Xaar langou
a totalmente nova familia de cabegas de impressao Xaar 1002,
Figura 2, incorporando diversos recursos tecnologicos inovadores
para melhorar a uniformidade do volume das gotas e a precisao de seu
posicionamento, gerando uma imagem impressa com qualidade ainda
melhor. Os cabecotes de impressao Xaar 1002 possuem 1000 bicos
de geometria otimizada, que ejetam e posicionam as gotas com a
mais alta precisdo do mercado. Assim, as novas cabegas de impressao
produzem as tonalidades suaves e as areas solidas necessarias para
imitar materiais naturais que sdo praticamente indistinguiveis do
material real.
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Figura 2. Cabega de impressao Xaar 1002 com a tecnologia exclusiva TF
Technology™.

3. O Futuro

Na Xaar, esperamos que a conversdo das linhas de produgao
para o modelo de decoragdo digital continue, pois oferece 6timas
recompensas, sendo na realidade imprescindivel para quem
quer se manter na industria. Em paralelo, também temos levado
em consideragcdo o que mais pode acontecer na industria dos
revestimentos cerdmicos, e quais serao os proximos desafios. Em que
outras areas a tecnologia de jato de tinta pode oferecer beneficios? Os
principais fabricantes de pisos e ceramicos também estdo procurando
formas de diferenciar ainda mais seus produtos, visto que todos tém
capacidade para realizar decoragdes digitais, todos podem aprender
como produzir revestimentos cerdmicos com os mesmos padrdes.

4. Estrutura e Relevo

As primeiras dessas impressoras serdo usadas para adicionar
estrutura a superficie plana dos suportes. A técnica atual para produzir
relevos na superficie de um suporte consiste em utilizar estampos
especiais nas prensas. Estes estampos sdo feitos através da fresagem
de moldes de metal. Trata-se de um processo dispendioso, visto que
fica caro desenhar o estampo e também confecciona-lo. Se pudermos
fazé-lo digitalmente, poderemos mudar o relevo da superficie de cada
peca, da mesma forma que mudamos o padrdo decorativo hoje em
dia, usando a impressdo a jato de tinta. A estrutura e o padrao colorido
podem entdo ser sincronizados de modo a melhorar o realismo da
decoragdo. A implementac¢ao da tecnologia digital nessa etapa da
produgdo reduziria ainda mais os custos ¢ o tempo de preparagio,
e prevemos que aumentaria o nimero de revestimentos ceramicos
produzidos com estrutura.

Essa técnica também pode beneficiar outra area emergente da
fabricacdo de pisos ceramicos: os revestimentos de grandes formatos
¢ baixa espessura. Esses revestimentos sdo fabricados por extrusao.
A impressao a jato de tinta poderia ser usada para adicionar estrutura
ou textura a esses revestimentos, uma vez que este seria um processo
aditivo, sem contato. Isso aumentaria a atratividade e o aspecto natural
desses revestimentos, evitando também as quebras desses produtos
mais finos e menos robustos.

Uma impressora digital com essas caracteristicas teria que ser
significativamente diferente das impressoras utilizadas atualmente
para a aplicacdo de corantes a superficie dos revestimentos ceramicos.
As atuais impressoras a jato de tinta depositam em média de
2 a 8 g/m? de tinta. Para adicionar estrutura (relevo) a uma peca,
seriam necessarias centenas de gramas por metro quadrado; além
disso, o tamanho das particulas seria significativamente maior que
o usado hoje. A nova cabecga de impressao Xaar 1001 atinge essas
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metas, ejetando gotas na faixa de nanolitros, e ndo de picolitros. Esse
cabecote produzira gotas entre 70 ¢ 180 nL, mais de 1000x maiores
do que as das cabecas de impressdo “drop-on-demand” atuais.
Uma impressora com capacidade de depositar gotas com essas
dimensdes também poderia ser usada em outras aplicagdes, como
por exemplo, na aplicacdo de engobe e esmaltes. O uso da tecnologia
digital nessas aplicacdes pode reduzir a quantidade de material usado
e expandir a criatividade, para misturar varios efeitos em uma mesma
peca. No futuro, a impressdo digital de gotas de grandes volumes
também podera ser usada para adicionar caracteristicas técnicas
especiais as superficies dos revestimentos ceramicos, tais como, por
exemplo, superficies antiderrapante, antibacteriana, repelente a agua
e outros. Os revestimentos ceramicos também podem se tornar mais
funcionais, por exemplo, incorporando elementos condutivos para a
fabricacdo de sensores de alarmes, iluminagao e outros dispositivos.

5. Espaco Colorimétrico na Decoragao por Jato
de Tinta

Retomando o tema da aplicagdo de um padrdo decorativo aos
revestimentos ceramicos, a Xaar também tem considerado o que pode
ser feito para melhorar esta area da impressao digital. Um dos desafios
durante a introdugao das impressoras a jato de tinta foi a necessidade
de desenvolver um novo tipo de tinta. Anteriormente, com a impressao
através de telas, os corantes eram aplicados na forma de tintas com
particulas relativamente grandes, depositando-se até 50 ou 100 g/m?
(telarotativa e plana, respectivamente) de material sobre a superficie
das pegas, antes da queima. As cabecas de impressao a jato de tinta
drop-on-demand possuem dimensdes internas da ordem de dezenas
de micron, o que significa que os pigmentos para impresséo digital
tinham de ser suspensos em um liquido, ¢ que o tamanho das
particulas tinha que ser cuidadosamente controlado, para evitar que
as particulas bloqueassem os canais e bicos nas cabegas de impressao.
Assim, o tamanho das particulas e a quantidade de pigmentos que
eram depositados exercia impacto sobre a variedade de cores que
podiam ser obtidas.

A gama de cores que pode ser obtida na impressdo ¢ geralmente
descrita por meio de um diagrama “Lab”. A paleta de cores Lab
¢ representada pelos eixos “L”, que representa a luminosidade de
uma cor, e pelos eixos “a” e “b”, que representam os componentes
da cor. Essas dimensdes sdo calculadas a partir das coordenadas
cromaticas, com base em uma norma do Comité Internacional
para a Ilumina¢do (uma comissdo francesa designada Committee
Internationale de I’Eclairage, ou CIE) e considera-se que sdo o mais
proximo possivel da cor e luminosidade vistos pelo olho humano. O
espago colorimétrico completo ¢ representado na Figura 3.

A Figura 4 apresenta a representacdo bidimensional, sem o
eixo L, do espago colorimétrico. Nessa figura é possivel identificar
as cores que podem ser obtidas pela mistura das cores primarias
(escala RGB) e na impressdo a jato de tinta digital, CMYK (Ciano,
Magenta, Amarelo e Preto), utilizados na calibragdo dos monitores
dos computadores.

As 3 areas assinaladas no diagrama da Figura 4 mostram que
nenhum dos dois sistemas, RGB ¢ CMYK, permitem obter todo
o espectro de cores visivel pelo olho humano. A Uinica ocasido em
que isso se torna um problema ¢ quando se tenta utilizar os dois
meios diferentes para visualizar uma mesma fotografia ou imagem.
E possivel ver claramente que, se quisermos que as duas imagens
tenham exatamente 0 mesmo aspecto, sera necessario restringir a
gama de cores na tela do computador de modo a corresponderem
as da impressora.

As tintas ceramicas ndo podiam usar os mesmos pigmentos que
os usados em outras aplicagdes de jato de tinta, pois os revestimentos
ceramicos sdo submetidos a temperaturas muito altas durante o
processo de queima, até 1200 °C. Assim, os pigmentos usados na

12

L =100

Branco

+b

L=100

Preto

Figura 3. Espaco colorimétrico completo.
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Figura 4. Monitores de computadores e paleta de cores CMYK de jato de
tinta padrao.

decoracdo a jato de tinta de revestimentos ceramicos precisam ser
capazes de tolerar essas elevadas temperaturas. Os tinicos pigmentos
que suportam essas temperaturas sao os inorganicos, por exemplo,
oxidos metalicos.

As cores utilizadas na industria ceramica também sao diferentes
das utilizadas em outras industrias, rotulos ou impressao de grandes
formatos. As cores mais utilizadas sdo o marrom, bege, azul, preto,
amarelo e cor-de-rosa, devido as limitagdes do tipo de pigmentos
inorganicos usados. As restricdes sdo ainda maiores para se evitar
pigmentos feitos de metais pesados toxicos. Embora existam técnicas
que permitam seu encapsulamento para reduzir a toxicidade dos
mesmos, muitas empresas ou paises insistem em adotar pigmentos
que ndo usam estes componentes. A conseqiiéncia de todas estas
restricdes ¢ que a gama de cores possiveis de serem obtidas
através da combinagdo de um conjunto de tintas para ceramica fica
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comprometida. Nao existem perfis de cores padrao disponiveis. Eles
devem ser procurados junto a fornecedores individuais de pigmentos
para ceramicas, mas em termos gerais pode-se dizer que os pigmentos
utilizados na serigrafia tradicional sdo adaptados, principalmente
as cores amarelas e vermelhas (os verdes ndo gozam de tanta
popularidade para revestimentos cerdmicos, com excegdo da India),
aproximadamente na proporcdo indicada na Figura 5.

Para a maioria dos revestimentos cerdmicos essa adaptagdo ¢
aceitavel. Todos nos esperamos que as reprodugdes de materiais
naturais, que geralmente t€ém um espago colorimétrico limitado — a
pedra ¢ geralmente cinza com algumas variagdes ¢ a madeira ¢é
geralmente marrom/bege.

As tintas tradicionais para rolo ou telas planas (pastas) contém
altas concentragdes de so6lidos, s3o compostas por pigmentos e fritas
inorganicos, suspensos em 6leo mineral ou glicdis. O tamanho das
particulas destas tintas tem um D90 de aproximadamente 10 a 15um.
D90 ¢ o método padrdo para se descrever pigmentos e/ou tintas
em muitas industrias; significa que 90% de todas as particulas tém
um didmetro inferior a esse valor. D90 ¢ escolhido como o nivel
de particulas que podem ser medidas com rigor pelo equipamento
disponivel. Os cientistas e especialistas que fabricam o equipamento
ndo recomendam medi¢des de D99 ou D100; afirmam que qualquer
ligeira perturbagdo durante a medigao, por exemplo, uma bolha de ar
ou uma flutuacdo térmica, pode influenciar significativamente esses
valores. Além disso, os métodos estatisticos que sdo utilizados para
calcular esses valores ndo sdo robustos, porque os nimeros reais de
particulas nesses niveis extremos sdo, por defini¢ao, muito reduzidos.

Assim sendo, como elas se comparam com as tintas desenvolvidas
para aplicagdo de jato de tinta de pigmentos em revestimentos
ceramicos? Os liquidos sdo geralmente os mesmos - dleo ou glicol.
A escolha do liquido permite que a tensdo superficial e a viscosidade
da tinta sejam controladas, o que é importante para garantir uma
impressdo, ou ejecdo das gotas, da tinta confidvel, tanto para as
“tintas” tradicionais como digitais. A diferenga significativa entre as
tintas tradicionais e digitais € o tamanho das particulas permitido e
a concentragdo de solidos nas tintas. Ja foi mencionado que as tintas
tradicionais eram pastas; a concentra¢ao do liquido ¢ geralmente da
ordem de 10-15% em peso, a concentragdo do pigmento de 20-40%
e o restante é essencialmente composto por fritas, com pequenas
quantidades de outros materiais para ajustar a tensdo da superficie e
inibir a aglomeracao, etc. As tintas digitais sdo liquidos, porém com
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Figura 5. Espaco colorimétrico para monitores e o padrdo jato de tinta CMYK.
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altas concentragio de pigmentos, de mais de 20% em peso, mas sem
o elevado teor de fritas.

O tamanho das particulas nas tintas digitais ¢ ditado pelas
dimensdes internas da cabeca de impressao. As cabecas de impressao
drop-on-demand da Xaar, e de outros fabricantes, possuem dimensdes
de dezenas de micrémetros, pois ejetam gotas com volumes
da ordem de 6 pL. Uma gota de tinta ceramica de 6 pL tera um
diametro de aproximadamente 25 pum, por isso é facil compreender
que as particulas utilizadas nas tintas tradicionais com um D90 de
10-15 pm ndo podem ser utilizadas na impressdo a jato de tinta, ja
que obstruiriam as estruturas internas e os bicos. Na pratica, as tintas
digitais tém tamanhos de particulas com D90 inferior a 1 pm. Parte
desta restricdo também se deve a tendéncia que as tintas ceramicas
tém para sedimentag@o. Nao se esquega de que existe uma elevada
concentracdo de particulas em suspensdo. Esse foi um dos motivos
para que a Xaar desenvolvesse o Xaar 1001 (e agora a Xaar 1002),
pois a tecnologia TF Technology™ garante que a tinta seja mantida
em movimento nos espagos estreitos da cabeca de impressdo, o
que ndo existam espagos mortos, onde a tinta possa acumular e
comegar a sedimentar, e quaisquer particulas indesejadas resultantes
de aglomeracdo sdo afastadas do bico de impressdo, podendo ser
eliminadas por filtros no sistema de tinta. Compare este método
com o das cabecas de impressdo a jato de tinta tradicionais, sem
recirculac@o na parte posterior do bico onde as tintas aguardam na
camara de disparo ¢ podem comegar a sedimentar, nos quais a inica
saida dessa camara de disparo ¢ o bico.

A redugdo no tamanho das particulas afeta o espago colorimétrico
que pode ser produzido com as tintas digitais. Em alguns casos,
quando os pigmentos sdo reduzidos a esse tamanho, eles perdem
consideravel parte da capacidade de refletir luz; além disso, alguns
podem ser destruidos durante a queima. Tudo isso aumenta ainda
mais a dificil missdo dos fabricantes de tintas. O resultado final ¢
uma paleta de cores muito reduzida para tintas digitais:

Na Figura 6 pode-se identificar alguns dos principais desafios
de cor das tintas ceramicas digitais em comparagdo com as cores
tradicionais. E possivel constatar que as cores amarelas e vermelhas
sdo as mais afetadas. E possivel obter vermelhos melhores utilizando
cadmio, mas como ja foi mencionado, o uso desta substancia € restrito.
Os vermelhos que contém pequenas quantidades de ouro também
podem melhorar a cor, mas tém um custo elevado.

Amarelo
Marrom
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ceramicos
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a
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Figura 6. Ilustracdo do espaco colorimétrico das tintas tradicionais e as
utilizadas na decoracao digital.



6. Mais Cor com o Jato de Tinta

Assim, o que pode ser feito? A cor final obtida pela impressdo
digital pode ser melhorada por dois métodos. O primeiro ¢ aumentar
a quantidade de tinta depositada na impressao. A cabe¢a de impressao
Xaar 1002 GS6 possui gotas de 6-42 pL e pode deposita-las em
uma grade de 360 x 360 dpi, funcionando a cerca de 25 m/min. Se
calcularmos o peso depositado durante o funcionamento a 100% dos
maiores tamanhos de gota disponiveis, com uma tinta de 1,2 g/cm?
de densidade, concluimos que podemos depositar cerca de 10 g/m?
por cor de tinta. Assim, se forem usadas 5 cores, 0 peso maximo sera
de 50 g/m? para essa cabeca de impressdo. Obviamente, quando se
imprime uma imagem em um revestimento ceramico, ndo ocorre a
cobertura de 100% com todas as cores, por isso o depdsito com uma
imagem real serd inferior a isso, mas ¢ sempre menor que o que
poderia ser obtido com as pastas de impressao em telas tradicionais.

Foi por isso que a Xaar langou a Xaar 1001 GS12 em 2012. Com
gotas de 12-84 pL, cla era capaz de depositar até 20 g/m? por tinta,
melhorando significativamente a coloragdo obtida. Existe sempre
uma compensagao para isso: as gotas maiores s30 mais visiveis aos
olhos, e podem tornar a imagem impressa mais granulada. E por
isso que a Xaar 1001 GS6 (agora Xaar 1002 GS6) continua sendo
uma cabega de impressao popular, quando se exigem detalhes finos
em revestimentos ceramicos de parede que sdo normalmente vistos
mais de perto.

Esse principio pode ser estendido ainda mais. No final de 2014, ja
havia impressoras com a nova Xaar 1002 GS40, que tem tamanhos de
gotas variando de 40 a 160 pL. Isso ampliara ainda mais o deposito de
até 40 g/m? por cor, o que se aproxima da capacidade das impressoras
a tela rotativa. O departamento de modelagem/pesquisa da Xaar
prevé que isto terd um impacto significativo na gama de cores que
sera possivel obter. Mais uma vez, esse recurso sera oferecido com
gotas grandes — por isso ndo substituird a necessidade da Xaar 1002
GS6 ou GS12, mas ird simplesmente complementé-las, oferecendo
melhorias na cor, quando necessario.

E provavel que essa cabeca de impressdo com gotas grandes
também seja utilizada para aplicar esmaltes ceramicos, substituindo
a impressora de um s6 rolo, usada para aplicagdo de esmalte apds
a decoragdo. Isso pode ser alcangado através da adi¢do de uma ou
duas barras de impressdo a uma maquina existente, com talvez um
esmalte brilhante em uma e mate na outra, ou com uma maquina
independente, para permitir que as cores sequem antes. A remogao
dessa ultima maquina com rolo traria todos os beneficios digitais
para essa area: reducdo do tempo e custos de ajuste, possibilidade

de alterar o esmalte sempre que desejado, e obviamente aprimorar a
gama de efeitos criativos que podem ser obtidos. Por exemplo, mais
revestimentos cerdmicos convencionais, onde os materiais naturais
sdo misturados com impressdoes modernas. E agora em 2015, a Xaar
langara outra cabeca de impressdo em sua familia Xaar 1002, que
sera capaz de depositar mais de 100 g/m?.

Outra area que estamos pesquisando consiste no que pode ser
melhorado em relagdo ao tamanho das particulas. Como mencionado
anteriormente, a dimensao maxima das particulas era limitada pelo
tamanho das estruturas internas da cabega de impressdo e pelo
tamanho do bico, se referindo ao fato de o didmetro de uma gota de
6 pL ser cerca de 25um, o didmetro de uma gota de 12pL ser cerca
de 35um e de uma gota de 40pL ser cerca de S5um. Qual a relagdo
entre as dimensdes mecanicas da cabega de impressdo e do bico e a
capacidade para imprimir de forma confiavel?

Alguns especialistas em bombeamento convencional sugerem
uma relagdo de 20:1 entre a abertura e o didmetro das particulas para
que haja um fluxo livre e sem obstrugdes, porém ha quem sugira
uma relagdo de 2:1. Também se faz referéncia a velocidade do fluxo,
dependendo da dimenséao do tubo e da dimenséo das particulas. Ou
seja, ndo se trata de um calculo simples. Isso seria valido para nossos
niveis microfluidicos? Provavelmente ndo. Nos proximos meses, a
Xaar publicara mais documentos técnicos sobre este tema.

A Xaar tem colaborado com o Instituto de Tecnologia Ceramica
de Castellon (ITC), Espanha, bem como com seus parceiros de
tintas, primeiramente para compreender o impacto da dimenséo das
particulas na cor e no custo e, em segundo lugar, que melhorias nas
tintas atuais podem ser obtidas. O custo de uma tinta depende de
varios fatores, incluindo o custo do meio transportador, o custo dos
aditivos e o custo da preparacdo dos pigmentos. Mais uma vez, ndo
se trata de um calculo simples. Mudar o meio transportador pode ter
dois efeitos. Primeiro, pode facilitar ou dificultar a preparagdo da
tinta; em segundo lugar, terd impacto sobre os aditivos necessarios.
Nao se pode partir do principio de que o custo do meio transportador
reduzira definitivamente o custo final da tinta. Contudo, sabe-se que
se reduzirmos o tempo de preparagio da tinta, conseguiremos uma
reducdo do custo, e uma maneira de conseguirmos isso ¢ reduzir
o tempo de moagem do pigmento. Além disso, particulas maiores
melhorariam a gama de cores das tintas, devido ao aumento da
quantidade de tinta aplicada.

Se ¢ assim tdo facil, por que ainda ndo foi feito? Claro que ndo
¢ assim tdo facil! Sabemos que as tintas digitais para revestimentos
ceramicos ja estdo bastante carregadas e possuem uma tendéncia
a sedimentacdo. Se pudermos aumentar o tamanho das particulas,
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Figura 7. Digitalizagdo da linha de producio de ceramicos.
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a tendéncia a sedimentagdo também aumentaria. Se for necessario
reduzir a concentragcdo do pigmento na tinta, para melhorar
a estabilidade, poderiamos voltar ao ponto de partida. Existe
muito trabalho a ser feito para obter o equilibrio correto entre o
tamanho das particulas, o fluido de transporte, os aditivos para
alcancar a viscosidade, a tensao superficial e a velocidades da gota
necessarias para obter uma eje¢do estavel e confidvel das tintas. A
TF Technology™ da Xaar serd vital para tudo isso. A circulacio
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constante das tintas pela cabega de impressdo para que seja possivel
aumentarmos o tamanho das particulas e os volumes de tinta aplicada.
A vazdo também pode afetar o comportamento do fluido e o sistema
TF Technology™ oferece ndo apenas a mais alta vazao, mas também
o mais amplo intervalo de vazdes para acomodar técnicas como o
afinamento por cisalhamento, se necessario.

A Figura 7 apresenta os equipamentos que permitem a
digitalizacdo de toda a linha de esmaltagao.
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