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CONTRIBUICAO PARA O ESTUDO DE FATORES QUE
INFLUEM NA DURABILIDADE E CONSERVACAO
DO PAPEL

Manuel Pinheiro Almeida Machado

Consideracdes Preliminares

A sociedade de consumo em que vivemos utiliza uma grande variedade
de matérias-primas para a produg¢do dos mais diversos artigos, preocupando-se
apenas em obter os mesmos, seriados, tanto quanto possivel.

H4 muito se perdeu o conceito de durabilidade, trocado pela necessida-
de crescente da substituicdo de um produto por outro mais atraente ou
tecnologicamente mais avancgado.

Tal situagdo atingiu as Artes Gréficas. Sdo raros os casos em que se
pensa preservar para a posteridade um acervo de livros e publicagBes técnicas.

As bibliotecas atendem mais s necessidades do momento e necessitam ser’

renovadas permanentemente, para acompanhar a tremenda rapidez da ciéncia
e tecnologia de hoje. Por outro lado, a possibilidade de répida reprodugio
(xerox) e de um compacto arquivo das publicagdes primordiais (microfotogra-
fias) fez passar para um plano secundario a idéia de preservar, cuidadosamen-
te, as edi¢Oes primitivas. i

Acreditamos na necessidade de proteger melhor as etapas intermedidrias
dos conhecimentos humanos e, principalmente, em manter para o futuro, na
forma original, os pensamentos da humanidade no campo da Literatura,
Historia e Arte.

O trabalho que segue, reporta alguns fatos e possiveis solugGes para
cuidar dos problemas desse tipo referentes a papel, desde a matéria-prima para
a sua confecgdo até as causas mais importantes que contribuem para uma
diminui¢go da durabilidade de um livro ou revista.

A falta de elementos de consulta e 0 breve tempo disponivel originou
um trabalho incompleto que devera ser continuado e concretizado no futuro.

Esperamos ser desculpados em ndo ter dito nada que n3o seja
sobejamente conhecido mas apenas feito um resumo do trabaiho a desenvol-
ver no futuro.

Fatores que Influem na Durabilidade do Papel
1. Celulose
1.1 Qualidade

1.1.1 Proveniéncias das fibras celul6sicas

A natureza das fibras vegetais que vdo dar origem a celulose é muito
importante. Considerando um processamento de transformagdo normal, €

821

.



evidente que a produgdo a partir de fibras longas seria favoravel a um
incremento nos valores dos testes fisicos do papel com elas produzido. Em
principio, deveria escolher-se uma celulose o mais pura possivel na sua
estrutura original. Deveriam ser selecionadas para esse fim, fibras cujo
conteGido de lignina fosse baixo. Conseguem-se resultados de durabilidade
notaveis com o emprego de “trapo” em todo ou em parte, na fabricacdo de
papel moeda, seguranga, papéis de usos tedricos, papéis “bond” destinados a
documentos oficiais, bancidrios e de Contabilidade Pablica, mas nio é
recomendavel pensar-se na utilizagdo destas fibras a ndo ser em raros casos. A
nosso ver, considerando as realidades de produ¢do em quantidades comerciais,
o uso de madeiras para obtengdo de fibras destinadas i celulose de qualidade,
devera ser admitido como preferivel. A escolha das espécies e idade de corte
sdo fatores de relevo, mas o mais importante é o processamento de que nos
vamos ocupar.

1.1.2. Processamento de transformagdo em celulose.

Deveremos partir de cavacos provenientes de arvores da mesma idade e
espécie, selecionadas de modo a obter apdsa deslignificagio por processo
quimico uma polpa uniforme e nio degradada pelo cozimento. Desde que
conduzidos cuidadosamente, todos os processos de deslignifica¢io satisfazem.
No presente, a major parte das fdbricas de papel partem para o processo
Sulfato Kraft, como a solugfo tecnicamente mais vantajosa, que permite
obter polpas de boa resisténcia fisica. Processos modernos de cozimento
continuo com uma fase de lavagem final com efeito de pré-branqueamento
com oxigénio nascente, preservam a polpa dos efeitos nocivos da deslignifica-
@0 violenta e permitem um branqueamento mais suave, pois é conhecido que
sempre que se procura aumentar a alvura da massa celuldsica, diminui-se a
resisténcia natural das suas fibras. Assim, hd um limite que nfo pode ser
excedido sem perda de valores de durabilidade no papel produzido com essa
celulose. Devemos, pois, estar alertados que em principio uma celulose de
alvura elevada € suspeita de nela ter sido sacrificada a resisténcia natural para
obter essa alvura. E possivel, contudo, que o acréscimo verificado tenha sido
obtido por uma tecnologia perfeita nas etapas anteriores a0 branqueamento e
que o mesmo branqueamento tenha sido levado a termo suavemente, sem
sacrificios da fibra. Neste caso, é ficil de se constatar que os valores usuais
nos testes de resisténcia fisica se mantém apesar do grau elevado de alvura
conseguido. Portanto, o técnico de fabricagdo de papel deve basear-se no
controle de celulose que vai empregar na produgdo. S6 se dispuser de uma
celulose perfeita deverd produzir um papel com caracteristicas de durabilida-
de aceitaveis (ver curvas de moagem comparativas).

2. Producido de Papel

2.1 Preparacdo de Massa: (tubulagBes, bombas, agitadores, equipamentos da
preparag@o de massa, em ago inoxidavel e outros materiais, nio sujeitos a
co1rosio).
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2.1.1 Agua

A importancia da 4gua para a fabricago de papel € decisiva. N3o se
pode obter um papel de alta qualidade se a dgua contiver impurezas. Toda a
fébrica de papel deve dispor de um tratamento de agua perfeito, que permita
o consumo de uma 4gua isenta de substincias solidas em suspensao, limpida,
incolor € com um baixo contetido de sais de ferro e manganés, a principal
causa do amarelamento do papel em contato com a luz, pelo tempo. Lddos e
matéria orginica sdo indesejaveis, pois constituem focos de proliferagio de
organismos vivos, CUjos esporos podem resistir as condicOes da secagem. A
aglomeracdo de placas desses produtos organicos com microorganismos ¢ a
causa de muitos defeitos presentes no papel que podem ser facilmente visiveis
na folha ou constituir poros invisiveis que alteram a desejada, mas muitas
vezes ndo obtida, superficie homogénea do papel. Um tratamento com cloro
contribui para a esterilizagio da 4gua, eliminando as bactérias. Qualquer
espécie de coloragdo na igua permaneceri no papel. A colagem ndo sera
perfeita se a dureza da 4gua for elevada. Tudo isso obriga sempre que a fabrica
de papel cuide de se abastecer de uma dgua apropriada, para poder produzir
papéis de qualidade destinados 2 escrita e impressio.

2.1.2 Celulose

Na fabricagdo de papel pode-se usar simultaneamente celuloses diferen-
tes, desde que processadas em separado. O conceito do uso foi condicionado
em 1.1 e 1.1.2. Como condi¢do adicional lembra-se a necessidade da
elimina¢do de substancias estranhas que possam existir na celulose, provenien-
tes do' armazenamento ou transporte, tais como areias, arames, plasticos,
pedagos de ferro e impurezas grosseiras. E muito importante esta prevengio,
para evitar danos no equipamento e também para eliminar particulas que
possam atingir o papel e sejam futuros focos de reagdes quimicas secundérias
indesejéveis ou de regressdo e queda de alvura. De acordo com o objetivo —
qualidade e durabilidade — utiliza-se celuloses apropriadas a produgdo do
papel.

2.1.3 Refinagdo

Esta operaggo é de alta importancia, pois dela depende o aproveitamen-
to integral das qualidades de uma celulose. Resisténcia a tragéo, resisténcia ao
rasgo (Eimendorf), resisténcia ao estouro (Mullen), opacidade, porosidade,
formagdo, alvura e aspereza, dependem da maior ou menor refinagdo, isto §,
subdivisdo das fibras da celulose original, com o fim de atingir cada objetivo.
Maior refinagdo provoca, obviamente, uma sub-divisdo maior das fibras,

Resisténcia a tracdo: aumenta com a refinagdo até atingir o seu ponto
maéximo natural, Em seguida, o valor de resisténcia baixa. Para esse fim, ngo
se deve atingir o ponto mdximo, evitando um excesso de moagem prejudicial.

Rasgo: em geral, o rasgo baixa rapidamente.com a refinacdo. Para um
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papel onde o rasgo é importante, nio convém trabathar com maior tempo de
refinag@io mesmo que se perca algo na resisténcia  traggo.

Estouro: importante para papéis de embalagem e de menos importéncia
em papéis de impressdo.

Opacidade: diminui com a refinacgo.

Aspereza: diminui com a refinaggo.

Porosidade: diminui com a refinagdo.

Formagdo de folha: a refinagdo, em principio, melhora a formag¢do da
folha de papel.

Alvura: baixa com a refinaggo.

(As curvas de moagem mostram as varia¢Ses de alguns destes valores —
resisténcia, rasgo, estouro, em fung¢do do tempo de moagem). _

NOTA: O grau de refinagdo é expresso em SR, valor representativo de
um teste usual nas preparagdes da massa de uma Industria de Papel.

2.1.4 Cargas Minerais

A influéncia das cargas minerais é importante. Elas contribuem para
fechar a superficie do papel, melhorando a qualidade da impressio,
aumentam a opacidade e desde que sejam quimicamente inertes, nio influem
negativamente na durabilidade do papel. O controle da qualidade das cargas
minerais ¢ muito importante porque pode, além de sais de ferro e manganés,
ser origem do aparecimento de fungos na massa de papel. E de se ponderar
que uma presenca excessiva de substincia mineral de carga reduz as
propriedades fisicas de resisténcia i tragdo, rasgo, estouro e arrancamento
superficial (Picking Test Dennison), sendo prejudicial nesse caso a durabilida-
de.

2.1.5 Colagem

Referimo-nos no momento a colagem interna e sua importancia. Para que
um papel deixe de ser demasiado absorvente as tintas, utiliza-se uma dispersdo na
massa, de substincias destinadas a reduzir em maior ou menor grau essa
absor¢do. As variagdes entre o grau de absorgdo definem e diferenciam a
maioria dos papéis. Para a impressdo grafica offset é necessaria uma redugio
quase total na absorgdo da tinta em profundidade, mas suficiente para
permitir a aderéncia da tinta i superficie, mantendo-a sem penetrar.

Isso se consegue com mais perfei¢do com a colagem superficial de que
adiante falaremos. E necessirio cuidar que o papel, seja ou nfo para colar
posteriormente, possua um grau de absor¢do controlado. Normalmente se usa
para isso a suspensdo de um icido organico (dcido abiético — “breu”), que
misturado as fibras, a elas adere em particulas muito pequenas (colagem
interna).

A qualidade dos breus que servem para fabricagdo de cola é importante,
pois podem carregar porcentagens elevadas de resina insaponificavel que, se
presente no papel, origina o aparecimento de manchas e n6doas transparentes.
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Os fabricantes desta cola ndo utilizam breu de cor escura, prejudicial também a
alvura do papel a produzir.

Esta aderéncia se consegue usando sulfato de aluminio segundo a
equagdo:

6 C1 9H2 9COONa + A12 (504)3 -> 3Na2 SO4+2AI(C1 9H2 9COO)3

A precipitagdo pelo sulfato de aluminio acidifica fortemente o meio ¢
se faz a um pH entre 4,5 ¢ 5,5. E de se considerar que o sulfato de aluminio
empregado seja isento de ferro, para evitar o aparecimento de sais coloridos
do mesmo metal, oriundos da colagem.

Isso constitui o fator principal da falta de durabilidade de um papel.
Normalmente o papel mantém essa acidez e, pela umidade, inicia-se uma série
de reacOes quimicas secundarias, lentas, que levam a destrui¢do as cadeias
celuldsicas pela agdo do tempo.

O uso tradicional dessa forma de colagem, a facilidade da sua aplicagdo
e outros fatores econdmicos, tém contribuido para que se utilize normalmen-
te.

Estudos feitos demonstram, utilizando simuladores de tempo, que
papéis colados em meio neutro ou levemente alcalino, resistiam cinco vezes
mais aos fatores de envelhecimento do que os fabricados com colagem acida.
Assim, enquanto a durabilidade normal de um papel comum seja estimada em
40 anos, o outro com fibras idénticas mas com colagem neutra, resistiria 200
anos!!!

Tém-se procurado utilizar (como veremos mais tarde em 2.2.5), uma
neutraliza¢do na prensa de colagem da méaquina, com éxito.

As tentativas de modificar a tradi¢do de colagem 4cida estdo tendo
cada vez mais éxito e espera-se que num futuro préximo, este processo seja
vulgarizado e aceito pelos fabricantes de papel.

Quanto 3s anilinas empregadas na massa, ou se destinam a papéis
coloridos ou si¢ utilizadas como matizantes.

Todas devem ser sélidas a luz quando se tratar de papéis de qualidade.

Embora nfo existam anilinas perpetuamente inalteraveis ao efeito dos
raios de luz, hd algumas cuja resisténcia é relativamente satisfatoria.

Os alvejantes 6ticos, tdo usados atualmente, ainda que nio possam ser
considerados corantes, s30 vulneraveis 4 luz em maior ou menor escala.

Para efeito de durabilidade da cor ou da alvura todos estes artificios sio
de dura¢do limitada.

Assim, é de se esperar que com o decorrer do tempo um papel colorido
va perdendo a sua cor original.

Também no caso da matiza¢do ou emprego de alvejantes Oticos para
obter uma falsa ilusdo de alvura, o papel é fortemente atingido pelo tempo.

A obtengdo de uma alvura forgada, por esses meios, conduz sempre a
uma reversdo do valor original. Ao contrério, a alvura natural da celulose se
mantém a mesma, desde que ndo existam fatores de reversdo, quase sempre
ligados 4 presenga de sais de ferro € manganés.

827



TYNOIONZANOD 73dvd 30 VNINOYW YN 30 YW3n0S 7

QOO BAHBE o O
vﬁqwémﬁ@ é\q“x@”zﬁ@ @ @ @;wmww.w@ @ @ @ @ @\\m@.ﬂw%@/ a

.-m.%

VAV Td VST
nicvazs

828



2.1.6 Controle constante do pH final

Sdo raras as fabricas que o fazem, embora seja a nosso ver, muito
importante. Pode-se assim manter o pH necessirio 4 colagem convencional,
breu/sulfato, no seu valor miximo, evitando os valores demasiado baixos que
conduzem aos resultados indicados em 2.1.5.

A faixa constante permite uma colagem regular e mantém também
constante o desaguamento na mesa plana, como veremos em 2.2.2.

O alto custo e manutengdo deste equipamento o torna muito raro nas
fabricas de papel.

2.2 Operagio na Maquina de Papel

Consideramos também absolutamente necessario, o uso de todo o
equipamento ao longo da miquina, em materiais inoxidaveis e resistentes a
qualquer tipo de alteragdo. Deste modo, hi a certeza de se evitar as reacdes
quimicas de oxidagdo, que libertam os nocivos sais de ferro e manganés.

-

2.2.1 Caixa de Entrada

Dispositivo que acumula massa de papel fortemente diluida, em
concentra¢@o constante. Pelo controle da saida dessa massa por uma fenda
transversal uniforme (libio), sob pressio, se comanda a velocidade de
desaguamento sobre a tela que é o pardmetro mais importante na gramatura
do papel. Do desenho perfeito deste equipamento, evitando turbuléncias e
pontos de acimulo de fibras, depende a formagdo da folha sobre a tela. As
conseqiiéncias de uma md operagdo da caixa de entrada refletem-se portanto,
ra formagdo da folha e irregularidades na gramatura (peso bisico por m?)
transversal e longitudinal do papel.

2.2.2 Mesa Plana '

Equipamento muito importante para se obter um produto de qualidade.
Numa superficie plana corre uma tela (metalica ou de plastico) que se desloca
longitudinalmente, com uma velocidade idéntica 4 do jato saido do 14bio da
caixa de entrada. Um filme de massa e dgua se acumula sobre a tela. A
remogdo da 4gua ao longo da tela durante a corrida, processa-se por gravidade
e suc¢do através de caixas e rolos de sucgdo. Assim, o teor inicial — * 99% de
dgua e cerca de 1% de fibras e solidos — altera-se para + 80% de agua e 20% de
fibras e solidos, no fim do movimento. Sobre a tela forma-se, portanto, o
papel com os seus possiveis defeitos e qualidades. A eliminagdo de igua tem
que ser gradativa para uma distribui¢io conveniente das fibras. Um
movimento oscilante transversal na tela orienta nesse sentido uma parte das
fibras, o que contribui para uma melhor distribui¢do e resisténcia. O lado em
contato com a tela mantém uma impressdo caracteristica das malhas
“lado-tela”.
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2.2.3 Prensas Umidas

Usualmente em trés estagios; servem para uma eliminagdo ainda maior
da dgua contida no papel. O papel e o feltro absorvente transportador sio
comprimidos entre os dois rolos das prensas Umidas em trés estagios de
prensagem. O cuidado em escolher o feltro apropriado reflete-se na superficie.
em contato com os feltros. Deve ser escolhido um feltro absorvente com a
superficie que nfo imprima uma marca muito intensa no “lado do feltro”.
Deve-se manter os feltros sempre limpos e absorventes para uma distribui¢do
uniforme da 4gua remanescente, antes da secagem. Mi opera¢do, prensas
defeituosas e pressdes irregulares, levam ao aparecimento de defeitos
permanentes na superficie do papel. “Dupla face”, ou seja, diferenca visivel
na lisura das duas faces tem origem neste ponto da maquina.

2.2.4 Secagem (Pré-secagem)

Secadores cilfndricos contendo vapor, abragados por feltros que
conduzem a folha, tem por finalidade eliminar progressivamente a 4gua ainda
contida no papel. O maior cuidado neste setor é na subida lenta da
temperatura. O primeiro secador tem uma temperatura maxima de 60 graus.
A elevagdo lenta, mas regular, da temperatura é necessiria para que a 4gua
eliminada através da folha no estado de vapor, ndo destrua as fibras por
degradagdo em contato com aita temperatura e os produtos quimicos da
colagem. Folhas de colagem fraca, porosidade irregular, aspereza e faixas de
umidade, podem ter origem neste segmento da maquina de papel.

2.2.5 Prensa de Colagem

A necessidade de melhorar ainda mais a superficie da folha levou 2
utiliza¢d@o, apbs a primeira fase de secagem, de uma prensa de colagem. Ai,
mediante a passagem do papel entre dois rolos que retém uma cola especial,
aplica-se na superficie uma camada suplementar de cola. O efeito desta cola
em fun¢do de uma melhoria da impressio em méquinas offset é espetacular.
Fechando a superficie da folha, impede a absorgdo da tinta em profundidade
e mantém a mesma, concentrada na superficie, apresentando uma melhoria
notével na vivacidade e distribuigdo das tintas e vernizes graficos. Colabora
numa melhor estabilizagio dimensional da folha por conter os produtos
quimicos a isso apropriados.

A utilizagdo de produtos que elevam o pH da cola superficial, evita e
neutraliza o problema citado em 2.1.5.

2.2.6 Secagem Complementar

Para a remogdo final da 4gua da folha, recorre-se a um Gltimo grupo de
secadores idénticos aos da pré-secagem. Quando se utiliza a prensa de
colagem, estes secadores removem a dgua da colagem superficial. Existem as
mesmas exigéncias de aquecimento progressivo para manter em boas
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condigbes a colagem complementar. Os defeitos que condiges adversas neste
setor provocam, s3o semelhantes, embora em menor escala aos apontados em
2.2.4.

2.2.7 Resfriamento

A umidade natural do papel é mantida em aproximadamente 5% na fase
final de secagem. O papel encontra-se numa temperatura elevada pelo
aquecimento sofrido. Para diminuir essa temperatura, passa na fase final de
fabricagdo por um cilindro resfriador que contém 4gua fria e no vapor. Este
equipamento é muito importante, pois diminui as tensdes da calandragem ou
alisamento.

2.2.8 Calandra

O papel passa entre dois rolos de ago de alta dureza, lisura e
uniformidade. As pressdes de contato sdo altissimas e isso provoca a
compactagio e alisamento final da folha. Variando a pressdo entre os rolos,
pode-se obter maior ou menor lisura. A “dupla face” entre os lados “Tela e
Feltro” pode ser reduzida pelo contato entre as duas prensas na calandra, mas
se o defeito for muito acentuado, perdurara.

As condi¢Bes de lisura, contato e pressio dos rolos tém que ser
perfeitas, pois do contrario irfo transmitir ao papel defeitos graves.

A espessura do papel pode ser reduzida pela agdo da calandra. Se o
papel chegou 2 calandra com um grau de umidade superior a 5%, a a¢3o desta
se faz sentir mais fortemente, ocasionando uma maior lisura. Deste modo, o
controle da pressdo da calandra tem que ser combinado com as condi¢Ges
finais de umidade do papel.

Qualquer irregularidade na superficie serd evidenciada pela calandra-
gem. Um simples aglomerado de massa podera ocasionar uma transparéncia
no papel pela plastificagdo, ocasionada pela pressio major nesse ponto.

2.2.9 Enroladeira

Finalmente, o papel calandrado se enrola na enroladeira. O rolo
constitui o ponto final da miquina de papel. Daf em diante, o rolo do papel é
sub-dividido em rolos menores (bobinas) que se destinam diretamente a
embalagem ou sdo transformados em folhas de dimensSes variadas, nas
cortadeiras. Apos selegdo na Sala de Escolha, essas folhas sdo enviadas em
resmas, para a expedi¢do. Da Expedi¢do, o papel é enviado em resmas ou
bobinas para o consumidor.

3. Acabamento do Papel

3.1 O acabamento tem apenas uma fungfo selecionadora. Elimina da
producdo alguns defeitos ocorridos acidentalmente. Nao influencia a qualida-
de do papel de outro modo.
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3.2 Nos casos de rebobinagem e corte, deve-se cuidar para que as facas
estejam em bom estado, para evitar a formagio de pd e fibrilhas do corte
imperfeito.

3.3 Osformatos da folha devem ser corretos e a esquadria perfeita.

3.4 Os envoltorios devem ser apropriados para proteger contra danos de
carga, transporte, descarga e armazenamento.

4. Armazenagem no depésito ou grafica

4.1 O papel € um material que absorve ou elimina agua, de acordo com a
umidade ambiente.

O ideal seguido pela maioria dos armazéns e grificas fora do Brasil é de
operar em condi¢Bes normalizadas de umidade (65%) e temperatura (20°C),
num ambiente climatizado. O papel leva algum tempo para estabilizar-se nesse
ambiente, digamos 30. dias. Apods isso, o papel do lote se encontra
estabilizado. Desaparecem as tensGes internas e nio é mais possivel contragdes
ou alongamentos nas folhas. Durante a operagdo, ndo aparecem as “fugas de
registros”, isto €, a sobreposi¢do das cores de cada cliché fora do lugar,
originando contomos pouco nitidos. Infelizmente no Brasil, nio conhecemos
nenhuma grifica ou armazém com temperatura e umidade estabilizadas.

Ocorre que freqiientemente se registram umidades relativas de 90%
provenientes de variagSes do clima tropical ou semi-tropical. Em alguns
lugares especialmente amidos, o problema se torna grave, pois além da falta
de climatizagdo citada, o papel é consumido as vezes até no dia imediato ao
da fabricagdo. Quase sempre as condi¢des climatéricas do local onde funciona
a fébrica de papel sio completamente diferentes daquelas na grifica
consumidora. Nestas condictes, aberta a resma ou desenrolada a bobina, o
papel contrai-se ou dilata-se violentamente, perde a planura e segundo a
intensidade desses movimentos pode tomar-se imprestavel para o uso
enquanto ndo estiver climatizado. No caso de sucessivas, mas separadas,
impressGes da mesma folha em cores diferentes, o caso se torna critico.

5. Impressdo
5.1 Caracteristicas do papel para impressio

Para um bom desempenho, as exigéncias das grificas em relagdo ao
papel s3o: superficie estavel, lisura, planura, boa formagio da folha, isento de
impurezas, espessura uniforme, esquadria perfeita, alvura, pH superficial nio
4cido, opacidade e porosidade apropriadas (parametros diretamente relaciona-
dos com uma impressao perfeita).
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5.2 Méquina de Impressio
Ndo comentamos o assunto por nio ser da nossa especialidade. Temos
visto variagGes muito acentuadas entre trabalhos graficos, no mesmo papel,

completamente diferentes no aspecto da impressio. Pode-se pois, concluir da
importancia dos equipamentos e da mao-de-obra na especialidade.

5.3 Tintas Grificas

Fator muito importante nos bons resultados da impressdo. Se de ma

“qualidade, afetam a perfei¢@o e durabilidade de uma impressdo.

Normas para Ensaios de Envelhecimento Acelerado

1. — Normas Francesas
1.1 — Envelhecimento por aquecimento
1.2 — Envelhecimento por exposi¢do fonte luminosa

Normas Francesas

Testes de papéis e cartdes

Envelhecimento acelerado por aquecimento ao abrigo da luz
Determinag¢io da resisténcia ao envelhecimento

NF :

C 03-036

Janeiro 1969

Nota

Dois métodos normalizados permitem realizar o envelhecimento acele-
rado de papéis e cartOes.

1. O método presente chamado aquecimento por estufa se aphca a
papéis mantidos ao abrigo da luz.
Ex.: livros, arquivos, etc.

2. O método chamado de exposicdo aos raios de luz que se aplica a
papéis normalmente expostos a luz, é exposto na norma

- NFQ 03-037. '

Ex.: propaganda, embalagens, desenhos, etc.

Se escolherd o método que corresponde ao uso de papel experimentado.
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Comprovando os valores obtidos depois de 24, 48 e 72 horas com as
amostras de referéncia, pode-se tragar uma curva de tendéncias a efeito de
envelhecimento em fungdo da duracdo da exposi¢io.

8. Relatério do teste

O relatério do teste deve dar os resultados obtidos. Deve mencionar
todos os detalhes de operag@o ndo previstas nas normas ou facultativos bem
como os eventuais acidentes que podem ter agido nos resultados.

Nota:

Os ensaios mostram que as condigGes de envelhecimento de 72 horas a
1039C + 29C correspondem a um envelhecimento normal de 25 anos no que
se refere a resisténcia e dobras do papel.

Norma Francesa

Ensaios de papéis e cartBes.

Envelhecimento acelerado pela exposi¢io i radiagdo duma fonte luminosa.
Determinagdo da resisténcia do envelhecimento.

NF

Q 03-037

Janeiro/69

Adverténcia

Dois métodos normalizados permitem realizar um envelhecimento
acelerado de papéis e cartdes.

1. O método presente dito por exposi¢do aplicavel geralmente a papéis
expostos a luz.
Ex.:  propaganda, embalagem, desenhos etc.

2. O método dito por aquecimento na estufa aplicavel a papéis
conservados ao abrigo da luz e que é objeto da norma NF Q 03-036.
Ex.: livros, arquivos, etc.

Se escolherd a que corresponde a0 uso do papel a testar.
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Prefacio

O envelhecimento natural dos papéis a luz do dia se manifesta por uma
mudanga de tonalidade ou cor e véarias degradagdes fisicas e quimicas.

Pesquisas mostraram que este efeito pode ser reproduzido nos labora-
torios de forma acelerada pela exposi¢o do papel e uma radiagdo rica em
raios ultra-violetas mas que tenha também, radiagGes visiveis com energia
suficiente para que o efeito dessa fonte seja comparével a da luz do sol. A
aceleragdo do envelhecimento estd em relagdo com as caracteristicas da folha,
a distancia da amostra 4 fonte e a durag@o da exposigao.

Este método propde varios tempos de exposi¢do que permitem seguir
modificacdes sofridas pelo papel em fungdo da luz.

Além disso quando foi estudada esta norma, dados precisos referentes a
variagdes de umidade relativa e da polui¢do atmosférica sobre o envelheci-
mento ndo estavam disponiveis. A este respeito os interessados sd@o convi-,
dados a comunicar.
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Resumo dos Principais Fatores de Deterioragiio dos Papéis; Jornais; Livros;
Revistas; Etc.

— Falta de Resisténcia ao Manuseio

— Celulose e matérias-primas n3o apropriadas ou de mé qualidade (ver.
1.1.1; 1.1.2; 2.1.3; 2.1.5);

— mé formagdo do papel (ver 2.2.1; 2.2.2; 2.2.3);

— secagem do papel mal conduzida (ver 2.2.4; 2.2.5; 2.2.6);

— excesso de carga mineral (ver 2.1.4);

— gramatura baixa em relag3o a requerida; economia nociva;

— manuseio exagerado e impro6prio;

— umidade muito elevada ou muito baixa; temperatura elevada.

— Amarelecimento Prematuro

— Presencga de sais de ferro e manganés na massa de papel (ver 1.1.2;
2.1.1);

— colagem em PH baixo (ver 2.1.5);

— uso de anilinas de matizagem ndo sélidas luz — uso exagerado de
alvejantes Oticos. Cargas minerais de baixa qualidade (ver 2.1.4;
2.1.5);

— no caso de papéis revestidos; produtos quimicos ndo estiveis na
cobertura (pigmentos e ligantes inadequados);

— envelhecimento acelerado pela agdo direta dos raios de luz solar na-
tural ou artificial (ultra-violeta);

— alteragdo de cor e alvura proveniente de uma temperatura muito
elevada.

— Aciio de Organismos Vivos

— Condi¢Bes desfavoraveis do local: pds, sujeira, ma circulagdo de ar,
umidade, temperatura muito baixa ou muito elevada;

— matéria organica decomponivel ou que sirva de alimentag@o para os
organismos (fungos, bactérias, insetos, etc);
Ex: presenca de cola animal ou amido nfo oxidado.

— Inseticidas, Fungicidas

— A aplicagdo de tais produtos terd que ser bem estudada para que a
sua a¢do atinja apenas o fim previsto.
Muitos produtos poderdo estragar o que se procura proteger. A a¢io
dos produtos clorados e dos aerosois, necessirios para a pulverizag@o
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podem ser prejudiciais ao papel, as tintas e vernizes do livro ou
revista, numa biblioteca. E um assunto que necessita, a nosso ver, ser
estudado.

Nota:

As precaugdes tomadas durante a fabricagdo de celulose e papel (ver 1.1.2 ¢
2.1.1), aagdo esterilizadora da secagem pela elevada temperatura a que o papel
é submetido, fazem com que seja um produto normalmente asséptico. Podem
colocar na massa produtos bactericidas e fungicidas, habitualmente clorados.
Infelizmente, ndo sdo de a¢do duradoura. Poderia recorrer-se a produtosde agdo
toxica, mais prolongada, como por exemplo, a base de mercirio. RazGes de
seguranga e perigo de toxicidade para o organismo humano proibem,
terminantemente, O seu uso.
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