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O mercado dos artigos personalizados, bem como outros que usam a sublimagao como técnica de
estampagem, cresce a cada dia, o que faz ser importante o estudo desse processo, visando a
gualidade das cores nas estampas. Neste artigo avaliaram-se quatro papéis muito usados no processo
de sublimagao: Mundi, Mecolour, Havir e Sublipaper. Coletaram-se as cores CMYK de fotos capturadas
em dois momentos: papel termo-prensado e tecido sublimado. Usou-se fungao matricial como
percentual de cor das imagens obtidas em RGB para gerar informagdes sobre densidade da cor nas
duas fases, indice de transferéncia de tinta e fidelidade de cor. Observou-se que o terceiro papel é o
menos indicado para o processo por reter mais tinta em sua superficie que é mais porosa que os
demais, acarretando em uma sensivel diferenca no tecido sublimado. Por fim, ordenadamente aptos
estdo o primeiro, o segundo e o quarto, assim avaliados.
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1 Introducao

Com o passar dos tempos a sublimagdo vem crescendo vertiginosamente, em decorréncia da facilidade
de acesso desta técnica, se valendo de equipamentos ndo-industriais para a execugdo dela em varios
substratos. A sua popularidade teve inicio entre os anos de 1960 e 1970, com o surgimento dos
primeiros computadores, tendo suas impressoras fitas especiais impregnadas com particulas de
sublimagdo para criar transferéncias monocromaticas (SWAIN, 2011). A tentativa de atingir-se em
diferentes materiais uma estampa que se assemelhasse ao de uma fotografia ou dentro da possibilidade
de se utilizar diversas cores é que, para Pacheco ¢ Medeiros (2013), foi desenvolvido o processo
sublimatico. Cabe frisar que foi com o sistema digital que as inumeras possibilidades de cores se
tornaram possiveis na sublimacgdo. Atualmente, é possivel fazer em escala caseira a sublimagdo em
objetos, gracas a adaptacdo de impressoras digitais inkjets, onde seus bulk inks sdo abastecidos por
tintas sublimaticas e o projeto grafico criado em softwares de edigdo grafica (RUTHSCHILLING;
LASCHUK, 2013).

Tal democratizagdo também foi possivel ndo apenas pela simplicidade e flexibilidade de
etapas, como também pelo baixo custo de producdo, facilidade de reproducao de cores e baixo indice
de manuten¢do, se comparado a outros processos graficos (SETANI; SASAKI; TAKEDA, 1990;
KIATKAMJORNWONG; PUTTHIMAI; NOGUCHI, 2005; EL-SAYAD; EL-SHERBINY, 2008;
SWAIN, 2011; GLOMBIKOVA; KOMARKOVA, 2014; MENDES; LAMARCA; SA, 2015).
Também ¢ um dos processos mais ecologicos de estamparia, pois, segundo Ruthschilling e Laschuk
(2013) ¢ sua transferéncia ¢ 100% limpa a seco e usa corantes a base de agua, o que minimiza a
geracdo de residuos. Tais fatores configuram a sublimag@o por tinta como uma tecnologia que permite
a criacdo de artigos personalizados e exclusivos, se valendo de cores vivas e ilimitadas quando
incorporadas ao substrato do objeto desejado, como afirma Swain (2011). O referido auto frisa, ainda,
que entre outras vantagens, ndo had rachaduras, nem desbotamentos apds varias lavagens. Outro
beneficio desta técnica ¢ a capacidade de imprimir em diferentes tipos de substratos (Kasikovi¢ et al.,
2015)

Em meio ao crescimento exponencial desta tecnologia, observa-se entre os insumos usados o
papel. Guo et al. (2011) falam que o papel de impressdo por transferéncia de calor ¢ meio pela qual a
sublimacgao age no substrato desejado. Assim, a necessidade de papel de boa qualidade para o processo
de transferéncia térmica de tinta sublimatica é o principal requisito para este processo, como relatam
El-Sayad e El-Sherbiny (2008). Para que a sublimag@o ocorra, a imagem impressa em papel por meio
de corantes que sao dispersos em aglutinantes poliméricos, substancias que permitem a transferéncia
desta estampa para o substrato desejado por calor e pressao (EL-SAYAD; EL-SHERBINY, 2008). A
superficie a receber a estampagem deve ser devidamente preparada com uma fina pelicula polimérica
(poliéster) para que o objeto escolhido possa efetivamente receber a estampa desejada (SWAIN,
2011).

Por ser uma induastria ainda em desenvolvimento e relativamente nova, ndo ha padroes de
referéncias estabelecidos para que se possa efetivamente avaliar os produtos impressos, conforme
GUO et al. (2011). A facilidade de acesso da sublimacdo também traz essa desvantagem, coisa que
permite a sua pratica por qualquer pessoa. O uso indiscriminado do processo se reflete sobretudo na
escolha do papel, sem o devido conhecimento das caracteristicas adequadas para o proposito desejado,
aliada a uma sensagao de economia. Por conta disso, surgem algumas pesquisas para tentar estabelecer
algumas referéncias. El-Sayad e El-Sherbiny (2008), por exemplo, avaliaram comparativamente as
propriedades tecnologicas de papel revestido com papel ndao revestido. JA& Guo et al. (2011)
compararam a qualidade de impressdo em papeis de seu pais com outros importados. Por fim, El-
Halwagy, El-Sayad e El-Molla (2001) testaram o uso de uma interface de polietileno entre o papel
transfer e tecidos de algoddo ou 1a.

Diante do uso de papeis diferentes, este estudo visa avaliar a qualidade de transferéncia de
tinta dos papéis sublimaticos mais vendidos para a producdo de produtos personalizados, por meio da
analise colorimétrica destes papéis apos a impressao e prensagem térmica ¢ do tecido apds a
prensagem térmica.



2 A sublimacao e seus insumos

Inicialmente, é preciso entender que a sublimag@o enquanto processo grafico ¢ definida como a
passagem do estado solido dos pigmentos contidos nos corantes dispersos em uma lamina de papel
direto para o estado gasoso, induzidos por uma fonte de calor. E, depois disso, a ressolidificagdo deste
material ja consolidado com o substrato final.

Atualmente a sublimagdo, enquanto forma de impressao, apresenta como taxonomias para o
entendimento enquanto impressao e processo: a) digital, pois a matriz ¢ virtual, fruto de decodificagdo
por sistemas informatizados, visando pequenas tiragens e até pegas Unicas (personalizac¢do) (VILLAS-
BOAS, 2008); b) impressdo indireta, por existir um instrumento intermediador e auxiliador na
transferéncia da estampa grafica de sua matriz para o suporte (BUGGY; RODRIGUES, 2010).

Dentro dessa acepgdo, ¢ possivel dizer que o processo aqui estudado se vale de uma
impressdo digital onde a ponte fisica entre a impressdo propriamente dita e o resultado ¢ o papel
impresso. No contexto da impressdo digital, o substrato estampado é a ultima etapa alcancada.
Entretanto, para a sublimagdo, torna-se a matriz fisica, servindo de condutor dos corantes ao substrato
final, conforme a classificagdo sobre interagdo de matrizes e suporte de Fernandes (2003), Ribeiro
(2003) e Baer (2005).

A principio, a tecnologia de impressdo por sublimagdo foi desenvolvida para a industria
téxtil, como defendem El-Sayad e El-Sherbiny (2008). Diante disso, a sublimag@o é um técnica que se
vale de alta temperatura (entre 180°C e 220°C) e pressdo (por meio de prensa térmica) para a
transferéncia por vaporizagao de corantes adequados com pigmentos sublimaticos, uma vez impressos
em papel siliconado especial, para a superficie desejada, durante determinado tempo (30 a 180
segundos) (SWAIN, 2011; RUTHSCHILLING; LASCHUK, 2013; MENDES; LAMARCA; SA,
2015). Em relacdo a temperatura, deve ser uniforme para todas as gamas de cores e abaixo da
termoplasticidade do substrato de fibra sintética, como explica Cie (2015).

Para que a imagem desejada esteja devidamente inserida no objeto escolhido, € preciso falar
sobre os insumos envolvidos. Assim, observam-se o tipo de impressdo, as tintas sublimdticas, a
impressora, o papel resinado, a prensa térmica, fitas térmicas de fixacdo e o objeto a ser sublimado
(canecas, azulejos, pratos, camisas, squeezes, xicaras, leiteiras etc.).

Swain (2011) ressalta a importancia da prensa térmica no processo sublimatico, ao dizer que
sem ela a sublimagdo assemelha-se a um lapis quebrado: ndo tem sentido. Existem tamanhos e tipos
variados, conforme o formato do objeto a ser sublimado. O tipo de material que recebe a transferéncia
¢ outro fator que influencia no tempo de exposi¢do a temperatura adequada, sob a pressdo submetida.

Outro elemento importante ¢ a tinta sublimatica. Estes, para Cie (2015), sdo uma versao
particular de um corante indissoluvel, mas que se dispersa nos pigmentos, contidos na tinta, que ¢ um
veiculo liquido a base de agua. Essas particulas solidas tém a dimensdo necessaria para passar do
reservatorio de tinta ao orificio do bocal da impressora, apesar da presenca de aditivos que possam
com 0 uso a entupir o bico de impressao (CIE, 2015).

Por fim, um outro componente ndo menos importante é o papel. Este o intermediador entre a
composi¢do impressa nele e o material do objeto onde a estampa sera aplicada. El-Halwagy, El-Sayad
e El-Molla (2001) ressaltam que o tipo e as propriedades do papel de transferéncia utilizados possuem
um papel importante no processo de impressdao por transferéncia térmica. Os mesmos autores
defendem que caracteristicas como peso, porosidade e tipo de revestimentos influenciam na
intensidade da cor das estampas produzidas. Isso vai de encontro ao pensamento de Guo et al. (2011),
que defendem que a qualidade da estampa depende da qualidade do papel, sendo este o elemento
influenciador da cor. Sendo assim, Ruthschilling ¢ Laschuk (2013) afirmam que o substrato deve ser
de fibra de poliéster e alguns tipos de poliamida, para que o resultado, combinado com temperatura,
pressao e tempo adequados, seja o satisfatorio. Os referidos autores falam que a aplicacdo de materiais
a base de mistura de poliéster, algoddo e outras fibras sdo utilizados, entretanto, a imagem fica
enfraquecida por ndo haver transferéncia do pigmento sublimatico com estas fibras que ndo reagem
corretamente ao calor e a pressao.



3 Metodologia aplicada

Antes de tratar sobre a metodologia da pesquisa, € interessante relatar a sua natureza. Assim, vé-se que
€ uma pesquisa tanto exploratoria, quanto experimental. Marconi e Lakatos (2003) expressam como
exploratoria por pautar toda a sua fundamentacdo e condugdo em materiais de cunho académico, assim
como buscar proporcionar maior familiaridade com a problematica, ajudando na elaboracdo de
hipoteses. As autoras trazem também como experimental por testar rigorosamente as hipoteses
formuladas, buscando a selecdo da amostra por técnica probabilistica e manipulagdo de variaveis
independentes, visando o maximo de controle possivel dos fatores pertinentes. trazem também como
experimental por testar rigorosamente as hipdteses formuladas, buscando a selecdo da amostra por
técnica probabilistica e manipulacdo de varidveis independentes, visando o maximo de controle
possivel dos fatores pertinentes.

Os métodos mais utilizados para a quantificagdo de cores (analise colorimétrica) fazem usos de
equipamentos de alto custo de aquisi¢do. Para Barcelos, Carvalho e Castro (2015), o uso de obtenc¢do
de imagens por meio de scanner com valores RGB é uma alternativa de baixo custo, com resultados
satisfatorios para a quantificagdo de analitos por colorimetria. Passaretti Filho (2015) fala que analise
colorimétrica baseada em imagens digitais apresentam uma facil e simples instrumentagdo, facil
aquisicao, bem como fomenta parametros aceitaveis para avaliacdo, sendo compativeis aos métodos
colorimétricos de absorvimetria. Santos, Wentzell e Pereira Filho (2012) reforcam a qualidade dos
resultados das imagens obtidas na combinagdo de monitores de computador e cadmeras digitais ao
comparar com os métodos padrdo (espectrofotometria e colorimetria). J4 Benedetti et al. (2015)
trazem o uso estimulado de cameras digitais e telefones celulares como dispositivos detectores na
quimica analitica, por conta dos avangos tecnologicos, assim como o baixo custo de aquisi¢@o destes.
Além de todas as vantagens ja comentadas, Souza et al. (2015) comentam sobre o elevado potencial da
aplicacdo de dispositivos digitais (scanner, camera digital e celular) como detectores colorimétricos
em microzonas impressas, pois ndo mostraram diferencas significativas (P=0,05) se comparado com
um espectrofotometro.

O grafico 1 resume por meio de infografico como todo este experimento aconteceu.
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Sendo assim, para a realiza¢do do experimento todas as amostras tiveram a mesma estampa,
com a presenca de 4 quadrados de 30 mm onde cada tem as cores ciano, magenta, amarelo e preto. O
projeto grafico foi concebido em um notebook Dell Inspiron 1500, com auxilio do Corel Draw 2018,
nas dimensdes 90 x 73 mm, em resolugdo de 300 dpi, com modo de cor RGB. Para a impressio das
amostras, usaram-se tintas sublimaticas da marca Génesis em impressora jato de tinta da marca Epson



L1300. Apos 12h de secagem, os papeis impressos foram submetidos a sublimagdo propriamente dita
em tecido branco 100% poliéster, com o auxilio de uma prensa plana da marca Mundi MS4010,
durante 35 segundos a 200°C e em pressdo média.

Para efeito didatico, foram adotadas letras indicativas para as séries referentes aos papeis
utilizados, levando em consideracdo que sdo 8 corpos de prova por série. Dessa forma, a tabela 1
ilustra os tipos de papeis experimentados e nomeia cada amostra. Assim sendo, adotou-se a série A
para representar o Papel sublimatico Mundi 100g/m? com suas amostras (Al a AS). Para o papel Papel
sublimatico Mecolour 100g/m? foi definida a série B, ilustrando suas amostras (B1 a B8). Seguindo a
série C, confere o Papel sublimatico Havir 110g/m? e os seus corpos de prova (C1 a C8). E, por fim, a
série D apresenta papel sublimatico Sublipaper Live 100g/m? e seus exemplares (D1 a D8). Logo, o
experimento conta com um total de 32 espécimes a serem analisadas.

Tabela 1 - Tipos de papeis e amostras

TIPOS DE PAPEIS SERIES DAS AMOSTRAS
Mundi 100g/m? Al A2 A3 A4 A5 A6 AT A8
Mecolour 100g/m? Bl B3 B3 B4 BS B6 B7 B8
Havir 110g/m? cil C2 €3 ¢4 C5 ¢Cc6 C71 cC8
Live 100g/m? DI D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8

As cores coletadas se deram por meio da captura digital das imagens de cada amostra,
dispostas em duas fases distintas: Papel termo-prensado (PT) e Tecido sublimado (TS). O sistema que
permitiu tal captura € composto por um mini Studio marca Puluz em forma de cubo com 25 cm de
altura, cujos iluminantes sdo 40 leds em duas linhas, temperatura de cor 6500k e abertura no topo do
aparato por onde um celular marca Samsung A10 foi usado como camera. As imagens resultantes de
cada série e fase tiveram a sua cor RGB coleta pela ferramenta Conta-gotas do software Adobe
Photoshop 2020, no ponto central de cada quadrado. Cada etapa de registro fotografico foi feita 1h
depois da sua realizagdo.

O modelo RGB ¢, para Alves (2010), um sistema aditivo de cores que se baseia na teoria dos
trés estimulos, teoria esta em que a retina do olho humano possui em seus cones trés pigmentos que
estimulados tornam possivel a percepcao das cores. Cada um destes vibra em comprimentos de ondas
diferentes, como o vermelho (R - 730 mp), verde (G - 546 mp) e azul (B - 435,8 mu). Tal modo de
cor, adotado por este experimento, trabalha com 256 intensidades diferentes de cores para cada um dos
seus canais, tendo intervalos que vao de 0 a 255 para cada tom. Nesta escala, a tricotomia gera uma
cor especifica. Como pontos a serem considerados, deve-se verificar que quando todos valores
atingem em 0, obtém-se o preto. E quando todos estdo no maximo, ou seja, em 255, obtém-se o branco
(ALVES, 2010; LOPES, 2013).

O algoritmo matricial apresentado na Equacdo 1 mostra os valores RGB convertidos em
escala de cinza e ajudam a interpretar quantitativamente e em valores percentuais (PASSARETTI,
2015). Os valores obtidos de cada quadrado analisado sao considerados a Densidade da cor.

f(RGB)=0,2989 R + 0,5866 G + 0,1145 B (Equagdo 1)

Onde: R ¢é a cor vermelha; G é a cor verde; B € a cor azul

Em ambas as vertentes, obtém-se, com o auxilio de planilhas geradas pelo software
Microsoft Excel, a média das séries e estas foram expostas em tabelas, conforme o seguimento da
analise de caracteristicas, como: diferenca de cor (AE) e indice de transferéncia de tinta.

A diferenca de cor é, para Ding, Zhao e Han (2016), o indice de avaliacdo usada para medir
o intervalo da capacidade de reproducdo de cor entre dois padrdes, onde cada série ¢ analisada e
comparada com o padrdo RGB de cada uma das 4 cores impressas ¢ o que ¢ esperado delas em cada
fase. Tal diferenca é expressa na Equagdo 2:

AE =Ep - Es (Equagido 2)
Onde: AE ¢ a Diferenga de cor; Ep ¢ a Cor-padrio; Es = Cor da série analisada



O indice de transferéncia de tinta visa mostrar o quanto o papel consegue transferir de tinta
para o substrato, evidenciando sua qualidade e redugdo de desperdicio de material (tinta) (DING;
ZHAO; HAN, 2016). Tal propriedade ¢ também expressa na Equagdo 3:

It=Ds/(Ds + Dr) (Equacao 3)
Onde: It ¢ o indice de transferéncia de tinta; Ds é a densidade de tinta do substrato; Dr ¢ a densidade
de tinta residual

Como auxilio visual, apresentou-se um quadro comparativo resultante das médias de cada
série usada na sublimagao do tecido.

4 Resultados e discussoes

Conforme o método descrito, foram feitas 64 capturas de imagens, de 4 tipos de papeis diferentes,
onde cada tipo possui 8 amostras que foram fotografadas cada uma em 2 fases diferentes. Essas 64
capturas de imagens serviram para o tratamento dos dados de 4 quadros de cores de cada captura,
totalizando 256 valores trabalhados nessa pesquisa. A tabela 2 apresenta um panorama geral desses

dados coletados e tratados, divididos por séries e fases da sublimagao.
Tabela 2 - Valores médios das cores coletadas das amostras por série.

TABELA GERAL DE DADOS
. PAPEL TERMOPRENSADO (PT) TECIDO SUBLIMADO (TS)
SERIES
C M Y K C M Y K
Mundi 100g/m? 9121%  8625%  91,50%  6242%  39.48%  3558%  82,09%  12,13%
Mecolour 100g/m? 91,61%  87.13%  93,06%  6747%  4234%  37,88%  S1,98%  14,80%
Havir 110g/m? 93,13%  85,64%  88,73%  54.82%  43,17%  38,09%  82,75%  14,06%
Live 100g/m> 80,56%  81,77%  89,98%  64,05%  4341%  37.86%  82.41%  11,65%

O que poderia ser a primeira fase de avaliagdo, a do papel apos a impressdo, ndo foi tida
como foco deste trabalho. A motivacao disso esta no fato de que nessa fase, a densidade de cor ndo
reflete a qualidade do desempenho da impressdo da camada de absor¢do de tinta (DING; ZHAO;
HAN, 2016). Para estes autores ¢ normal as tintas parecem desbotadas nessa etapa, como no grafico 2,
e que apos a sublimagdo, quando submetidas & uma pressdo em alta temperatura e por um determinado

tempo, terdo a qualidade e o brilho esperados.
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Grafico 2 - Amostras de papeis impressos.

Sendo assim, focaram-se nas duas fases que acontecem simultaneamente: a termoprensagem
do papel (PT) e a sublimagao do tecido (TS).



4.1 Papel termo-prensado

A avaliag@o desta etapa se pauta em verificar através dos valores coletados a quantidade de tinta
residual do processo de sublimagdo. Nessa percepcdo, El-Sayad e El-Sherbiny (2014) apontam que a
liberagdo do maximo de corante € o principal diferencial do papel utilizado como ponte nesse tipo de
estampagem. Dessa forma, os melhores papéis sdo aqueles retém a menor quantidade possivel de tinta
apos a estampagem, revelando assim as cores residuais mais claras e sem vivacidade em sua
superficie. Varanda (2011) aponta o branco como o fruto da combinagdo das cores primdrias do
sistema aditivo (RGB), sendo ele o nivel maximo desta escala que vai de 0 a 255. Entdo, como
pardmetro para selecdo dos papéis que menos absorvem tinta, avaliam-se os maiores valores descrito
no grafico 3.
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Grafico 3 - Avaliagdo da tinta residual no papel termo-prensado.

Ao observar o grafico acima percebe-se que o Ciano € a cor que teve um comportamento
mais homogéneo entre as analisadas nesta fase, com atenc@o ao equilibrio entre as séries A e B. O
Magenta manteve uma certa constdncia com sensivel declive na série D. J4 o Amarelo apresentou
considerdvel variagdo, com ponto alto na série B e imediatamente baixo na série C. Por fim, o Preto
foi a cor que apresentou a maior variagdo de valores, repetindo com maior diferenga o ocorrido na cor
anterior e o desvio padrdo dessa tltima cor também é um ponto a ser considerado.

Julgando o cruzamento dessas informagdes, ¢ interessante relatar que a série C obteve
notavel discrepancia de padrao em suas cores, percebe-se a sua qualidade, pois durante a realiza¢do do
ensaio a resina do papel ndo absorveu a tinta como deveria, desembocando no desempenho da
transferéncia de tinta, como comentado por Troncoso e Ruthschilling (2014). Assim, tal ponto ¢
também considerado como atributo para a categorizagdo nesta etapa.

Dessa forma, os melhores resultados respeitam também um equilibrio entre as cores € a
menor quantidade de tinta residual apontadas pelos maiores valores. Logo, em ordem decrescente, os
papéis da série B (Mecolour), série A (Mundi) e, com pouca diferenga, série C (Live).



4.2 Tecido sublimado

Esta ¢ a fase principal do processo de sublimagdo, pois ¢ onde se verifica a qualidade da estampa em
termos de nitidez e fidelidade de cores. Assim, consideram-se os melhores papéis na analise de
transferéncia de tinta em substrato aqueles que possuem os menores indices descritos no grafico 4.

TECIDO SUBLIMADO (TS)
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Grafico 4 - Avaliagdo da tinta em tecido sublimado.

Antes de delinear cada cor e série € importante falar que o grafico da Figura 4 apresenta uma
quinta série que serve como referéncia para comparagdo direta. Os valores desta série (R) s@o a
conversdo em RGB de cada cor CMYK que também passam pela mesma férmula matricial para
encontrar seu percentil. Logo, tal série abaliza o julgamento do melhor papel.

Os quatro papé€is avaliados apresentaram algumas cores com valores muitos semelhantes. O
Amarelo ¢ o maior exemplo desse equilibrio, mesmo tendo um minimo declive na série B, apresenta
maior proximidade com a cor esperada. Em seguida, vé-se o Magenta com uma suave subida da série
A e estabilidade nas demais séries, mas apresentam taxas ligeiramente maiores que a referéncia. O
Ciano mostrou igual aclive na mesma série e minima e constante da série B até a D, porém sao um
pouco abaixo do valor desejado. Contudo, vé-se como o Preto apresentou-se diverso as demais no
sensivel declive da série B a C e consideravel descida rumo a série D ¢ as 4 séries sdo mais altas que a
cor da referéncia.

Sabe-se que processos de impressdo apresentam uma diferenca tonal que depende de
substrato, tinta ¢ do processo em si. Ao vislumbrar o ocorrido acima, Villas Boas (2008) acrescenta
sobre a impureza das tintas graficas para que elas possam ser economicamente viaveis. Para tais
processos, 0 Amarelo ¢ o que atinge niveis bem proximos porque possui apenas 10% de Magenta;
enquanto o Ciano se mantém mais fechado por conter 25% de Magenta e tal cor ¢ um pouco acima de
sua referéncia por conta dos 40% de Amarelo em sua composigdo (VILLAS-BOAS, 2008).

Considerando todos estes fatores, na ordem do melhor para o pior, os melhores papéis sao:
série D (Live), série A (Mundi) e série B (Mecolour).



4.3 Indice de transferéncia de tinta

Esta ¢ a fase principal do processo de sublimagdo, pois ¢ onde se verifica a qualidade da estampa em
termos de nitidez e fidelidade de cores. Assim, consideram-se os melhores papéis na analise de
transferéncia de tinta em substrato aqueles que possuem os menores indices descritos no grafico 5.

INDICE DE TRANSFERENCIA DE TINTA (IT)
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Grafico 5 - Avaliagdo do indice de transferéncia de tinta em tecido sublimado.

Os valores desejados para esta fase devem ser os menores, pois quanto menor for tal taxa,
menos tinta é retida pelo papel. Dessa maneira, seguindo esta mesma expectativa, os papéis que
tiveram o melhor desempenho, quanto a transferéncia de tinta foram: série A (Mundi), séric B
(Mecolour) e série D (Live).

4.4 Analise visual das cores
Como forma de verificar a fidelidade de cores que cada tipo de papel, como ponte, oferta na sublimagao,
criou-se um quadro comparativo visual de cada cor e série analisada, como versa a grafico 6.

R A B C D

Grafico 6: Analise visual da média das cores de cada série no tecido sublimado.
E visivel a proximidade entre as séries estudadas, bem como a diferenca delas para as cores
que a referéncia (R), cor padrdo de impressdo ¢ que ¢ usada na criacao das estampas. De certo modo,
essa distancia cromatica reflete a fala ja descrita de Villas-Boas (2008) sobre a impureza dos



pigmentos. Durante a confecgdo da figura acima, verificaram-se também os niveis CMYK de cada
quadro de cada série. Partindo para uma descri¢do mais aprofundada, observa-se como o Ciano dos
tecidos estampados ¢ mais vivido consideravelmente mais azulado, com aproximadamente com
157,5% de Magenta acima da referéncia (de 20 para 51,5). J4 o Magenta adquiriu tons mais
avermelhados, aumentando em 255,35% a adi¢do de Amarelo (de 14 para 49,75). Em seguida, viu-se o
Amarelo mais forte com o levissimo alaranjado, coisa que confere coisa de 291,66% de Magenta (de 3
para 8,75). E, finalmente, o Preto mais vibrante, com o mesmo peso escuro.

5 Notas conclusivas

Com a realizagdo dos ensaios verificaram-se que as séries tém comportamento variado nas
propriedades analisadas. Por conta disso, para definir o papel mais indicado para sublimagao optou-se
por aquele que tivesse os melhores resultados em todos os processos estudados. Antes € preciso dizer
que o papel Havir (série C) teve os piores desempenhos, em termos de transferéncia de tinta, qualidade
de cor e estrutura da resina e do papel. Sendo assim, os melhores papéis foram, ordenadamente: 1° -
séric A Mundi (100g/m?), 2° - série B Mecolour (100g/m?) ¢ em 3° - série C Sublipaper Live
(100g/m?).

Como sugestdo para aprofundamento desse estudo, faz-se preciso a verificacdo da
composi¢do quimica do papel, bem como a observacdo de sua estrutura por meio de microscopia de
varredura, a fim de verificar seus poros ¢ a relagdo deles com a transferéncia de tinta. Também cabe
sugerir a avaliac@o das tintas sublimaticas ofertadas no comércio, visando compreender sua qualidade
e fidelidade de cor.

Evaluation of sublimation papers used in the product of custom products

Every day the branch of personalized articles, as well as others that use sublimation as a
printing technique, which makes it important to study this process, aiming at the quality of the colors
in the prints. In this study, four papers used in the sublimation process were evaluated: Mundi,
Mecolour, Havir and Sublipaper. The CMYK colors of photos captured in two moments were collected:
thermo-pressed paper and sublimated fabric. Matrix function was used as color percentage of the
images obtained in RGB to generate information about color density in the two phases, ink transfer
index and color fidelity. It was found that the third paper is the least suitable for the process, because
it retains more ink on its surface, which is more porous than the others, resulting in a noticeable
difference in the sublimated fabric. Finally, they are able in this order: the first, the second and the
fourth, thus evaluated.

sublimation; colorimetric analysis; graphic design; graphic production
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