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Sinopse

Este trabalho apresenta uma metodologia de desenvolvimento de especificação para papéis para

impressão e mostra sua aplicação no caso de papéis brasileiros Offset nas gramaturas de 63

75 90 120 150 e 180gm2

Abstracta

This paper presents a methodology for the development of specifications for printing papers anrf

shows its application for Brazilian offset paper in the grammages 63 75 90 120 150 nd

180gm2

1 Introdução

Este trabalho foi desenvolvido para a Imprensa Oficial do Estado SA IMESP

A IMESP possui um total de 16 máquinas impressoras Offset sendo

12 planas para impressão de folhas duas para impressão em monocromia oito para bicromia

e duas para quadricromia
2 rotativas para impressão de formulários contínuos uma para impressão em bicromia e outra

para quadricromia
2 rotativas para impressão de bobinas ambas para impressão em quadricromia

Trabalho apresentado no 30 Congresso Anual de Celulose e Papel da ABTCP realizado em

São Paulo SP Brasil de 03 a 07 de novembro de 1997
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Além das máquinas impressoras a IMESP dispõem de vários equipamentos para o acabamento

dos materiais impressos A figura 1 mostra uma vista da IMESP

Figura 1 Vista do setor de acabamento à esquerda e impressão offset plana à direita

A linha de produção da IMESP é variada estando entre seus produtos jornais livros brochuras

blocos cartazes e impressos de segurança Na confecção de seus produtos utiliza tipos

diferentes de papel como imprensa apergaminhado revestido e offset além de cartão No ane

de 1996 consumiu aproximadamente doze mil toneladas de papeUcartão

A IMESP não dispunha até então de um controle sistemático dos papéis por ela adquiridos e

também não os comprava com base em qualquer especificação utilizando para tal apenas o

parâmetro de menor preço Este fato tornava frequente o surgimento de problemas durante o

processo de impressão causados pela má qualidade do papel Deste modo era premente a

necessidade de desenvolver especificações de compra para papéis o que foi feito em parceria

com o IPT Instituto de Pesquisas Tecnológicas do Estado de São Paulo SA

Neste artigo será apresentado apenas uma parte do trabalho realizado o desenvolvimento de

especificações para papéis Offset Entendese por papel Offset aquele fabricado essencialmente

a partir de pasta química branqueada sendo bem colado internamente e com elevada resistência

superficial obtida com aplicação de cola na prensa de colagem size press e destinado a

impressão entre outros de livros revistas selos folhetos e cartazes pelo processo de

impressão homõnima

Segundo dados da ANFPC Associação Nacional dos Fabricantes de Papel e Celulose
cz

a

produção brasileira de papel Offset em 1995 representou 67 da produção total de papéis para

impressão Número cuja ordem de grandeza certamente se manteve em 1996 e se manterá em

1997

A impressão Offset baseiase em um processo de repulsão entre água e gordura Neste tipo de

impressão Figura 2 uma forma impressora constituída de uma chapa metálica onde se grava a

imagem a ser impressa é apoiada em um cilindro Para se processar a impressão a forma é

umedecida com uma solução de molha e entintada com uma tinta rígida sendo que as áreas de

grafismo são receptíveis à tinta e a absorvem e as áreas de contra grafismo não são receptíveis
à tinta e portanto a repelem A tinta assim absorvida é transferida da forma impressora para um

cilindro revestido de borracha blanqueta onde a imagem é finalmente transferida para o papel
mediante pressão Durante a impressão o papel é apoiado em um cilindro metálico
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O papel em uma máquina para impressão em bicromia ou em quadricromia passa

respectivamente quatro vezes no sistema impressor recebendo uma cor de cada vez3

Quando o papel está na forma de folha seu transporte para o dispositivo impressor é feito usando
um sistema de aspiradores pneumáticos esteiras e pinças e após impresso é levado para a

pilha por pinças e esteiras
cs

Robs

entlntadores

Cilindro O
portechapas

Rolos

Molhadores

Borracha

Cilindro O
a

porteborracha

Tinta Agua pap81 Cilindro

Chapa
de

Pressão

Figura 2 Esquema do processo de impressão Offset3

2 Metodologia aplicada pelo IPT

No desenvolvimento de especificações como a em questão é primordial

conhecer as características do papel fornecido no mercado para quando do desenvolvimento

das especificações não atribuir a elas valores dentro de faixas muito estreitas não conseguidos
facilmente pela tecnobgia usual em vigor e dificultando achar o papel no mercado ou encarecendoo em

demasia

conhecer o ambiente onde o papel será utilizado e a sua interação com materiais e

fatores envolvidos no seu uso ou aplicação para que quando do desenvolvimento das

específicações não atribuir às características consideradas valores dentro de faixas muito

largas permitindo o uso de papéis que possam comprometer o produto com ele elaborado

A metodologia aplicada pelo IPT para desenvolver as especificações de rompra para papéis
Offset consistiu

na caracterização de papéis Offset brasileiros visando conhecer a faixa de variação de

suas propriedades

no desenvolvimento das especificações através do conhecimento de sua interação com a

tinta de impressão e a máquina impressora e

no aiuste das especificações desenvolvidas
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3 Caracterização de papéis Offset brasileiros

Foram caracterizados papéis Offset nas gramaturas de 63gm2 75gm2 90gm2 120gm2
150gmz 180gm2

Para cada gramatura foram coletadas amostras de vários fabricantes Além disto para um

mesmo fabricante coletouse para uma dada gramatura várias amostras procedentes

respectivamente de lotes fabricados em dias diferentes As amostras foram recolhidas no

período de julho a outubro de 1996

A Tabela 1 mostra por gramatura o número de amostras coletadas e o número de fabricantes

envolvidos Mostra também para cada gramatura a representatividade na produção nacional do

conjunto formado pelos fabricantes Esta representatividade éexpressa como a razão percentual

entre a somatória da produção de papel Offset de cada fabricante do conjunta considerado e a

produção nacional deste papei Para tal foram usados dados da ANFPC Associação Nacional

dos Fabricantes de Papel e Celulose Z relativos ao ano de 1995

Tabela i Amostras coletadas para análise

Gramatura
em gm2

Número de amostras

coletada

Número de

fabricantes

envolvidos

Representatividade
sPFlPN x100

63 13 5 80

75 17 5 80

90 17 6 98

120 9 3 55

150 6 2 30

180 9 4 45

EPFSomatória da produção de papel Offset de cada fabricante do conjunto considerado

ano de 1995z
PNProdução nacional de papel Offset ano de 1995tZ

A dificuldade em conseguir no período deste estudo papéis Offset de alta gramatura impediu um

melhor conhecimento do que o produtor nacional oferece no caso destes papéis Porém o

desenvolvimento de suas especificações de compra não foi prejudicado

Para os gráficos as características que um papel para impressão deve reunir são

estabilidade dimensional

ausência de pó ou imperfeições
bom contato com a superfície impressora

acabamento igual nos dois lados feltro e tela

absorção compatível com o tipo de tinta

opacidade elevada

resistência adequada
boa formação
cor neutra

Estas características podem ser relacionadas à propriedades mensuráveis no papel A Tabela 2

mostra as propriedades selecionadas neste estudo para o desenvolvimento de especificações

para papel Offset as normas utilizadas para determinálas e a sua influência principal no

processo de impressão homõnima
s a 9
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As amostras coletadas foram caracterizadas com relação às propriedades mencionadas na

Tabela 2 e os resultados obtidos submetidos a tratamentos matemáticos adequados
12

A Tabela 3 mostra os limítes inferior e superior encontrados nas várias gramaturas
estudadas para as propriedades consideradas e a média de todos os resultados obtidos

Deve ser lembrado que estas propriedades não atuam de forma independente mas se

correlacionam entre si Estas interfaces não serão discutidas neste trabalho onde o

escopo é outro

Ainda com relação à Tabela 3 algumas observações devem ser feitas

As médias apresentadas são apenas orientativas pois sofrem influência dos valores

limites encontrados no estudo

Os valores de alvura apresentam uma média alta devido a influência de papéis alcalinos que
têm valores altos para esta propriedade

Para o pH não se pode falar em valores médios obviamente pois ou se tem papel ácido ou

neutro ou alcalino

Papéis com alta gramaiura são naturalmente opacos sendo suas opacidades determinadas

neste trabalho mais para se ter valores básicos

Para os papéis de gramaturas 65 75 e 90gm2 foram efetuados respectivamente
estudos de variabilidade dos resultados obtidos para um mesmo ensaio considerando a
um mesmo fabricante variação de um lote e entre lotes diferentes b os vários

fabricantes A forte influência do tipo de colagem efetuada no papel sobre os valores

obtidos nos ensaios de pH e alvura foí contemplada Em outras palavras para calcular o

coeficiente de variação dos resultados destes ensaios considerouse somente amostras

afins

Como resultado observouse para ambos os casos a e b que os maiores coeficientes de

variação entre 6 e 26 provinham dos seguintes ensaios por ordem alfabética

alongamento principalmente na direção transversal à fabricação aspereza lado tela e

feltro capacidade de absorção de água Cobb lado tela e feltro pH somente entre

fabricantes diferentes resistência ao arrancamento superficial com cera Dennison lado tela

e feltro e tração principalmente na direção de fabricação Os ensaios que apresentaram
um coeficiente de variação inferior a 6 foram por ordem alfabética alvura densidade

espessura gramaturas opacidade pH para um mesmo fabricante umidade e volume

específico

4 O desenvolvimento da especificação

Para desenvolver as especificações além do conhecimento das características dos papéis
Offset brasileiros disponíveis no mercado foi necessário conhecer os problemas envolvidos na

aplicação destes papéis considerando sua interface com a tinta de impressão com a máquina
impressora e com o produto acabado

Como a IMESP não tinha um registro destes problemas foram elaboradas e aplicadas
fichas denominadas Histórico de Problemas com a finalidade de detectálos e anotá

los Estas fichas resumiamse em questionários que enfocavam não só o papel mas

também a tinta de impressão o sistema de molha e entintagem e o impresso
propriamente dito Estas fichas foram aplicadas junto aos encarregados das operações ce

máquina
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Tabela 2 Propriedades analisadas nos papéis Offset

Propriedade fnfluéncia no processo de Impressão Norma para a

determinação

Umidade Pode gerar problemas de eletricidade ABTCPiPTP21994

estática de enrugamento e de encanoamento

do papel

Gramatura Afeta propriedades ópticas e de resistência ABTCPIIPT P61994

importantes no processo de impressão sendo

sua uniformidade essencial para uma boa

impressão

Espessura Afeta a transferência da tinta de impressão e ABTCPIIPT P51994

sua uniformidade é essencial para uma boa

impressão

Densidade aparente Afeta a transferência de tinta e o aspecto da ABTCPIIPT P51994

impressão

Volume específico Idem à densidade aparente ABTCPIIPT P51994

Alvura Necessária principalmente na impressão a ABTCP1PT P451996

cores para evitar que a cor do papel não

modifique a tonalidade do conjunto de tintas

empregado

Opacidade É necessária para evitar o aparecimento do ABTCPIPTP511995

impresso no verso da folha

Aspereza Influencia o consumo e transferência da tinta ABTCPIIPT P361995

de impressão Se alta pode levar ao

entupimento da retícula a perda de detalhes

na impressão e da beleza do impresso

Resistência àtração Relacionada com a capacidade do pape se ABTCP1PTP71994

sustentar sob condições de tensão durante o

processo de impressão

Alongamento Idem à resistência à tração ABTCPIIPT P71994

Resisténcia ao arrancamento Está relacionado com a escolha do tipo de tinta ABTCPIPT P151996

superficial com ceras e com a geração de pó durante o processo de

Dennison impressão O pó causa vários defeitos no

impresso

Capacidade de absorção de Está relacionada com a transferência da tinta ABTCPIIPT P141995

água de impressão e com a secagem da mesma

Teor de cinza Geração de pó abrasivo que pode prejudicara ABTCPIPTP31994

máquina impressora

pH do extrato aquoso Afeta a secagem da tinta de impressão ABTCP1PT P231995
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Tabela 3 Características dos papéis analisados

Ensaio Limites inferior e su rior média

63 m 75 m 90 m 120 m 150 m 180 m

Umidade 6068 5203 5502 5262 585 5694

63 59 57 57 61 73

Gramatura gmz 6190i47 735786 868922 11731220 14341480 17361855

635 756 895 1193 1453 1784

Espessura mm 00780084 00910114 01080124 01400166 01770189 01910232

082 0099 0116 0148 0184 0214

Densidade aparente gcm3 07470806 06670841 07210819 07060869 07680814 07900913

0777 0767 0772 0808 0792 0823

Volume específico cm3g 124134 i19150 122139 115142 123130 i10127

129 131 131 125 126 122

Alvura Elrepho 84579446 83309308 83219414 83939232 65958784 85848903

8860 8728 8871 874 870 8734

Opacidade 84568835 89069304 90909486

b

95949735 97359877 98069990

8600 9082 935 968 981 986

Aspereza Bendtsen mUmin

Lado feltro 96155 965231 122255 116280 148262 40191

127 163 171 150 220 164

Lado tela 132201 105380 110301 110f97 197323 47255

167 214 216 147 241 232

Resisténcia à tração kNm

Direção de fabricação 413581 470607 443090 550743 750979 7451233

492 538 562 659 846 876

Direção transversal 180277 228297 205331 325516 407511 392586

à fabricação 234 269 277 403 448 496

Alongamento o

Direção dè fabricação 1927 1826 1624 2128 2232 1526

22 21 20 24 25 20

Direção transversal 5071 4167 4271 3802 495 3267

à fabricação 59 54 53 54 54 42

Resistãncia ao

arrancamento superficial
cera Dennison 1418 1318 0 1216 1214 1116 916

Lado feltro
16 16 15 13 14 12
1618 1418 1418 1418 1418 1118

Lado tela
18 17 16 16 16 15

Capacidade de absorção de

água Cobb gm i
Lado feltro 243377 244361 271778 268426 282318 236371

312 297 316 358 301 279
Lado teia 247360 241352 266777 276389 2863iS 262347

309 294 i 308 327 3011 296

Cinza em 636156 883189 979233 116233 154181 123209

122 153 158 184 167 154

pH do extrato aquoso obtido

a frio 5086 499d 4890 4894 4859 4762

Nota No caso da aspereza para o papel de 120gmz e da absorçao de água para o pape de 90gIm2 não foram

considerados para o cálculo da média os resultados de um dos fabricantes devido a estes se apresentarem muito distante

da média dos outros
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A aplicação das fichas resultou na detecção dos seguintes problemas

Com relação ao papel para impressão Offset formação de pó eletricidade estática

ondulações baixa opacidade variação de tonalidade não uniformidade Atém disto é frequente
a presença de corpos estranhos ou marcadores nas resmas de papel o que prejudica o

andamento do serviço ou até mesmo danifica a máquina impressora

Com relação à tinta de impressão variação de cor entre lotes de tinta viscosidade rigidez

força necessária para a tinta iniciar o escoamento secagem tacK força necessária para

dividir um filme de tinta em duas partes transferência quantidade de tinta transferida para o

papel dispersão dispersão do pigmento na tinta trapping aceitação de um filme de tinta

úmido sobre um filme de tinta previamente impresso

Com relação ao sistema de molha e de entintagem solução de molha oxidação e velatura da

chapa desgastes da borracha dos rolos em gerai

Com relação ao produto de impressão decalque transferência da tinta recém impressa

para o verso da outra folha da pilha de entrega repinte blocagem colagem das fiolhas umas

nas outras através da tinta impressão sem suavidade tinta não ancora na papei tinta

atravessa o papei marmorização nuãncias diferentes na impressão impresso muda de cor ou

perde o brilho fora de registro velatura impresso de um fundo leve na área de contra

grafismo

Com base nos problemas detectados e nas caracterizações efetuadas desenvolveuse

especificações para os papëis Offset em suas várias gramaturas Estas especificações constam

na Tabela 4

No caso de um mesmo lote de fabricação os resultados obtidos para uma propriedade devem vana

o mnimo possível Na Tabela 5 ë apresentada para as propriedades consideradas sugestões de

variação dos resultados em porcentagem em relação à média baseadas nos dados obbds na

caracterização dos papéis de mercado analisados Esta Tabela não inclui a variação para o ensaio e

resistência ao arrancamento superficial com cera Dennison urna vez aue a escala de ceras

disponível é sequencial até um certa número difiicuftando estipular uma variac

5 O ajuste da especificação desenvolvida

Para certificarse da validade das especificações desenvolvidas e verificar a necessidade de

ajustes elaborousp uma fich3 de Acompanhamento de Papéis para impressão que

acompanhava os serviços com os papéis no caso o Offset de sua expediçáo à finalização Esta

ficha tambem consistia de um questionário e tinha Gamo objetivo registrar os problemas ocorrido

na impressão com reiação ao papei à tinta à máquina impressora e ao impresso e

principalmente veríficar se estes problemas prejudicaram o protiuto ou o andamento do serviço
Paralelamente foi feita a caracterização da oape envot

As fichas aplicaaas durante a realização do trabalho confirmararr vaíoade da especiricação
desenvolvida para a IMESP Papéis que tinham propriedades com vabres iora d faixe

recomendada prejudicavam o produto e o andamento do serviço este foi o cesso por exemp de

dois papéis Oftset ae gramatura i20üim com as propriedade aspereza fora das faixa recomendada

respectivamente 37 e 497 no lado teia e 180 e 270 na lado feltro O uso destes papéis em trés

serviços independentes causou em todos uma série de problemas e prejudicou o seu andamento

A IMES já pode como resultado do trabalho realizado adauin seus papéis com base nas

especificações desenvolvidas garantindo desfie modo a eliminação de muitos problemas Porém

deve manter de mono frequente a cnecagem e o ajuste destas especificações orincíipaimert

porque o pape a tinia de impressão e os maauinários gráficos são rrutos de tecnoiogii em

constante avanro Por exemplo quanao não se tinha o papel Ic2lina a faixa de espiecificação

para o pH do pane certamente náo seria 2 apresentada na arreia

Deve ser ressalvado que o paus É apenas uma variável em um sistema onde muitas auFras

variáveis estão presentes e que muitos problemas aue ocorrem durante a impressão podem ser

resolvidos com um ajuste no conjunto papei tinta máouina impressora
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Tabela 4 Especificação de Papéis Offset de várias gramaturas

Ensaio Faixa ou limite recomendado

63 gm2 75 gm2 90 gm2 120 gmz 150 gm2 180 gm

Umidade 5a10 5a10 I 5a10 5a10 Sa10 5a10

Gramatura gmz 61 a 65 72 a 78 86 a 94 115 a 125 143 a 157 173 a 185

Espessura mm 0075 a 0085 0080 a 0120 0105 a0130 0130 a0180 0165 a0200 0180 a0240

Dersidade aparente gcm3 0720 a 0860 0660 a0860

1

0660 a0860 0660 a0900 0750 a0900 0750 a 0950

Vdumeespecífxocxn3g 116 a 139
f

116 a 152 116 a 152 111 a 152 111 a 133 105 a 133

Alvura Elrepho b Mín de 83 Mín de 83 Mín de 83 Mín de 83 Min de t33

i

Mín de 83

Opacidade ro Mín de 84 Ì Mín de 86 Mín de 90 Mín de 90 Mín de 90 Mín de 90

Aspereza Berátsen mUmin I

Lado felfro Max de 16C Max de 200 Max de 220 Max de 270 Max de 220 Max de 220

Lado tela Max de 200

I

Max de 240
III

Max de 260 Max de 260 Max de 260 Max de 260

i

Resistëncia à tração kNm i

Direção de fabricação Mín de 40 É Mín de 45 Mín de 50 Min de 55 Mn de 55 Min de 65

Direção transversal à Mín de 18 Mín de 20 Min de 25 Mfn de 30 Min de 30 Mín de 30

fabricação i

I
j

Alongamento 9

Direção de fabricação Mín de 20 Mín de 20 Mfn de 20 i Min de 20 Mín de 20 Min de 18

Direção transversal à Mín de 45 Mín de 45 Mfn de 45 Mín de 45 Mfn de 45 Mfn de 40

fabricação i

Resistëncia ao

arrancamento superficial I

cera Dennison
Mín de 14 Mín de 14 Mfn de 14 Mfn de i3 Mín de 13 Mfn de 13

Lado feltro
Mín de 16 Mín de 16 Mín de 16 Min de 16 Mtn de 16 Mfn de 16

Lado teia

ll

Capacidade de absorção ide água Cobb gm i
Lado feltro 22 a 40 I 22 a 40 22 a 40 22 a 40 22 a 40 22 a 40

Lado tela 22 a 40 f 22 a 40 22 a 40 22 a 40 22 a 40 22 a 40

pH do extrato aquoso

obtido a frio 50 a 95 50 a 95 50 a 95 50 a 95 50 a 95 50 a 95

Max máxima Min mínimo
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Tabela 5 Variação sugerida para um mesmo lote

Variação sugerida para um lote em porcentagem em

Ensaim relação à médïa

I

63 gm2 75 gm2 90 gm2 120 gmZ 150 çymZ 180 gm2

Umidade 10 10 10 10 10 10

Gramatura 2
I
I

2 2

i

2 2 2

Espessura I 2 2 j 2

Densidade aparente 3

I
3 3

1
3 i 3

I

3

Volume específico 1 3 3 3 1 3

i Alvura Elrepho

i

p5

i

Ov 05

Ì
05 05 05

Opacidaue J 05 1
05

1

I
05 OF 05 Civ

Aspereza Bendtsen
i

Ï

i

s

gado feltro 15 15 15 f 2U 2G 20

Lado fera J 15 15 15 2Cì 20 2í1

i Resistência à tração
E

Direção de tabricação 5 5 5 5 5 5

Direção transversal 7 7 i
I fábricaço
i G

Ì

Alongamenc I
jDireção de fabricação 5 5 o

r

f Drecão transversal à 10 10 10 10 1 í0 10

fabricação

a
i

Capacidade de absorção cie
4

aLlUaGoD i

irado feitr 10 10 i rJ 10 10 10

iadoi 10 10 10 10 ii iit I

I

pH do extrato aquoso obtido a 1 3 3 I
frio l II

i I 3

i

h



6 Comentámos finaïs

Especificações de compra frequentemente não são vistas com bons olhos por tomecedores e

têm sido motivo de longas discussões

No entanto despojandose dos preconceitos que envolvem este tipo de especificação vizualiza

se sua grande utilidade no mínimo por requerer quando desenvolvida como se deva o

reconhecimento dos problemas e limitações das partes envolvidas

No desenvolvimento de uma especificação é primordial

que o comprador se conscientize que o produto ideal por ele procurado pode ainda

não ser conseguido pela tecnologia usual em vigor e que ele tem que trabalhar com o que se

encontra no mercado

que o fornecedor se conscientize que quanto mais próximo ele chegar das características
ideais requeridas menos amolações ele terá e que um produtc embora não o ideai
apresentando sempre a mesma qualidade terá certamente uma posição de destaque no

mercado

que haja um bom entendimento das necessidades problemas e limitações de ambas as partes

Neste estudo todos os fabricantes considerados produziram papéis com as características

dentro das especificações apresentadas exceto por lotes eventuais que a que tudo indicô

provierarri de um momento atïpico da produçãc

As especificações aqui apresentadas foram desenvolvidas especificamente para a IMES
portanto não se aplicam necessariamente atolas as gráficas
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