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de desenvolvimento de

especificarão para papel offset

steÉdesenvolvi paraa Iniprensa1ficiai doEstado SAp

A Imesp possui um total de 16 máquinas impressores offset sendo 12

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

bictomiae duas para quadricromia duas rotativas paraimpressão de fomiulãrios

contínuos unia para impressão em bicromia e outra para quadriLroniaduas

rotativas para impressão denasambas para impressãoem quadriuromia

Alêm cias máquinas impressoras almespdispõede vários equipamentos para

o acabwiientodos materiais impressos

A linha de produção da lrnesp é variada estando entre seus produtos jornais

livros brochuras blocos cartazes e impressos desegurança Naconfecção de seus

sutiliza tipos diferentes de papel corno imprensa apergaminhado rever

tidoe offset além de cartão No anode 1996 consumiu aproximadamente 12 nu

toneladas de papellc

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 tomava flu

qüente o surgimento de problemasdurante o processo de impressão causados
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pelamáqualidade do papel Deste modo

eiapremente a necessidade dedcenvol

ver especificações de compra para pa

péis o que foi feito em parceria com o
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Estado de São Paulo SA IPT
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Neste artigo será apresentado apenas

unia pane do traMlxrealizado o desen

volvímentodeespecificpesparapapéis

offwEntendeeporpapelrffiaqwle

fabricaffiessenciúmenteapartirdepwLa

química branqueada sendo bem colado
ínwienteccoi n ekvadaresLssu

perficial obudacom aphcaçãode cola na

prensa de colagem sizepress edestina

do à impressão entre outros de livros re

vistas selos folhetos e cartazes pelopro

cesso de impressão hornÔnínia 1I

SdksdaAssc Nacio

nal dos Fabricantes de Papel e Celulose

ANFPCYaprbmsíleimdepapel

affsetem 1995representou67dapriIu

çãototaldo papéis para impressão Numero

cujadegandezaculmiese

0 trabalho teveem 1996evteráeni 1997

A impressãooffsetbaseiaseem um
apresenta

processo de repulsão entre água e gordu

nietodologia para ra Neste tipo de impressão figura 1

especificar papéis uma fôrma impressora constituída de

uma chapa metálica onde se grava a mia
para impressão e gem aser mipressa é apoiada em uni cí

sua aplicabilidade lindro Para se processar a impressão
a fôrma é umedecida com uma solu

em papéis offset
ção de molhaeentintada com uma tin

de 63 a 180 glui2 ta rígida sendo que as áreas de gra

fismo são receptíveis à tinta e a absor

Vemesáreasdeomgrnionão São
RDIM

entlrrtadores RolosR05
MolhadoMalhadores

Ci findm Chapa0 P
porta chapam

oBorracha
C 1lIndroffilQbpertabowacha

TI RIO Água Papal Cilindro

deChapa PPo

Figura 1 Esquema do processo de impressão offset
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receptíveisú tinta c portanto o repelem A tinta m qffsei consistiu

sim absorvida 6 tiansúridoduf0nnahnpnmumnpara

uni cilindro revestido úu borrachabanqucm oodc

a i mageni é Finalmente onmfenda para o papel me

diantepnzxmDoDuroncampncanüoopapoéupui
ado CM UM cíliildro metálico

o nu caracterização úc papéisoffsei brunikí

ros visando conhecer a faixa de variação de

propriedades

no dcmenvovimeuzn das especificações atruvéo

do conhecimento do sua interação com u tinta de

O papel em uma máquina para impressão cm o impreexünoo máquinaimpressorae

bicTomiaouemquadricromiisarespectivamen no ajuste das especificações desenvolvidxx

te quatro vczcmnnoitemu impressor recebendo uma
cor dc cada czm Caracterizaçãodm papéis offiaetbrasileiros

Quando o papel está nm Fôrma de folha seu trans

porte para o dispositivo 1mpreené feito usando um

sistema de aspiradores pneumáticos owucmwepüu

guueupúmlmpreoso6evudnpsmopübuporpinçua
e esteiras 131

Metodologia aplicada peloNPT

NodcmmvobhnmxJcespecificações corno a

um questão éphmrúkJ

conhecer uoouoacciuicxxdo papel fornecido no

mercado para quando do desenvolvimento das

especificações não atribuir odux valores dentro

du faixasmuiocmüunüoconseguidos facil

mente pmlaaznovgioxxuaonvigorcdificu

tumdnaoburopupduoeoudnucucmrcendn
oenodernnsiu

conhecer u ambiente onde o papel seráut1izodo

ea sua interação com materiais o fatores envol

vidos nououoxuouupiicuyãnpumqucquumdo

do desenvolvimento das especificações não atri
buir às características consideradas valores den

trodehixnmmuitolorguxpunnitindoaunJc

papéis que pmsaumcompromceroproduto com
ele elaborado

A nieiodología ap icada pelo 1rF para deyeu
volver as especificações de compra para papéis

Em GIM2

Foram caracterizados papéis offsei nu

êunnuuummúcó3Am275Dnz8Uêmzi20âm

150gm2180gmz

Para cada grmriamm foram coletadas amostras dc

áriofab6anteaálémdistopara um mesmo fabri

cante coletouse para orna dada gramaura várias

amostras procedentes respectivaniente de lotes fa
bricados em dias diferentes As amostras foram re

colhidas no período dejulho a outubro de 1996

u6eYo l montra por Qozmutuun número do
umoutruo coletadas co número de fabricantes envol

vidos Mostra também paca cada guunuura a

representatividade uo produção nacional doconjunto

formado pelos fabricantes Esta reprcmcnuhvidudef

expressa conto o razão ponoentnu entre esomuúriu

dn produção de papel ffscdr cada fabricante dm

conjunto considerado e upnxug8o nacional deste

papel Para tal foram usados dados da ANIPC As

sociação Nacional dos Fabricantes de Papel e Celu
losenuivnnuuuuodc995

A dificuldade om conseguir oo período deste es

tudopupÜeqffueidcumgoxnuummpeduunmc

1horconbcoimenondoquenpnnduuvumziouoloNrece

nu caso destes papéis Porém o desenvolvimento de

uvmmyyec6cafoesdeonponão foi prejudicado

Para ua gráficos um características que uni papel

TABELA7AMOSTRAS COLETADAS PARA ANÁLISE

NúMERO DE NúMERO DE REPRESENTATIVIDADE

COLETADAS ENVOLVIDOS

63 13 J 80

75 17 5 nV

90 lr u 98

120 9 3 55

150 ú 2 30

180 9 4 45

prmommmxnup

produção de pape off
sedeoadamuricame

uo conjunto uonsivan
uv ano de zoe

pmProdução

nacional uepapel mr

etnooue1nas2
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para impmexãu deve reunir são

estabilidade dimensional

bom contato com a superfície impressora

acabamento igual nos dois lados feltro e tela

absorção compatível com n tipo detinta

opacidade elevada

resistência adequada

boa formação
cor neutra

Estas características podem ser relacionadas a

propriedades mensuráveis oo papel A tabela 2 mos

tra aspmp odademselecionadsnestuostudo para

dcucovolvinuenrodcoapecifionçÜuapumpopeoff

xetum normas utilizadas para determinálaseasua

influência principal oo processo de impressão bo
m0oinoW 111 1

n amostras coletadas foram caracterizadas com

relação úx propriedades mencionadas na tabela 2u
oa resultados obtidos submetidos u tratamentos mu

cnn8duooudoguaóonvz

tabela 3 mostra uo limites inferior esuperior

encontrados nas várias Uraonaturuu estudadas para m

propriedades consideradas e a média de todos os re

sultados obtidos Deve ser lembrado que estas pro

priedades não atuam de forma independente mas
correlacionam entre si Estas interfaces não serão

discutidas neste trabalho onde o escopo 6outro

Ainda com relação ú tabela 3 algumas obser

vações devemscrfedna

us médias apresentadas são apenas oriontativau

pois sofrem influência dos valores hmiteo encon
trados

os valores do alvura apresentam uma média alta

devido ú influênciaúc papéis alcalinos que têm

valores altos para esta propriedade

para opB não ac pode falar em valores médios

obviamente pois ooao tem papel ácido nu neu
tro oualcoUno

papéiocomaltaâoammumas8onururomeoueopu

oowaeodnmuumnpucidadcsdetennnudaoncmm

trabalho mais para so ter valores básicos

Para os papéis de gmonuuras 65 75 e 900m

foram efetuados respectivamente estudos de variabi

lídade dos resultados obtidos para um mesmo ensaio

considerandouum mesmo fabricante variação de

unulote e entre lotes diferentes b os vários fabrican

tes A forte ínfluênciado tipo decolagem efetuada no

papel sobre os valores obtidos nos ensaios dep8 e

alvura foi contemplada Emoutras palavras para cal

cular o coeficiente de variação dos resultados destes
ensaios cnnoidenmuaesomente amostras afins

Como resultado observousepara ambos os ca

sos a e b que os maiores coeficientes de variação

entre óc2896 provinham dos seguintes ensaios

por ordem alfabética alongamento principalmente

uu direção transversal àfbbúcoç8u aspereza lado

mucfeoncapacidade dc absorção de ágnaCobW

lado tela e felunpBsomente eotrefubricaotesdi

PROPRIEDADES INFILIÉNCEA NO PROCESSO NoRmA PARA A
DE IMPRESSÃO DETERMINAÇ AO

DE ENRUGAMNTO E DF ENCAlIJOAMENIO DO PAPEL

IMPO0ANTES NO PROCESSO DE ÇMPRESSÂO SENDO
SUA UNIFORMIDADE Z5SENCIAL PARA UMA BOA

SUA UNIFORMIDADE É ESSENCIAL PARA UMA BOA

DENSIDADE APARENTE AffTA A TRANSFERÊNCIA DE TiNTA E 0 ASPECTO DA AUCPI1 PT PS1994
MPReSSÃO

ALVURA NECESSITA PRINCIPAIMENTE NA IMPRESSÃO A CORES AUCPPTP451996

ONALIDADE DO CONJUNTO DE TINTAS EMPREGADO

RSSO NO VERSO DA FOLHA

DE IMPRE5SÀO SE ALTA PCDE LEVAR M

ENTUPIMENTO DA RETICULA A PERDA DE DETALHES
NA IMPRtSSÃO t DA BELEZA DO IMPRESSO

REsisTÊNCIA A TRAÇÃO RELACIONADA COMA CAPACIDADE DO PAPEL SE AFCPFP71994

PROCESSO DE IMPRESSÃO

RESISTÊNCIA AO ESTA REILACICNADQ COM AECOLHA DO 11P0 DE ABTCPIPT P151996

SUPERFICIAL COM CERAS PROCESSODE IMPRESSO0 Pó CAUSA VÁRIOS
DENNISON DEIOS NO IMPRESSO

MÁQUINA iMPRESSORA
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hcmotex resistência aumruumnicnm superficial com

cera Dennimnn lado tela müdtru e tração phnd

pohnentcnudbzçãodcabhcoyQoOaenmdnxque

apresentaram um coeficiente dc variação inferior a

ó96 foram por ordem alfabética alvura densidade

espessura gramatura opacidade pH para um mes

mo fabricante umidade e volume específico

0 desenvolvimento da especificação

Para desenvolver as especificações além do conhe

cimentodoouamacccríúcamdompopéis4ftyebnasUci

modioponheiano mercado foi necessário conhecer oa

problemas envnridhxooaplicação destes papéis con

siderando yua interface com atinta de impressão com u

máquina impnesmoxoo com o produto acabado

Corno ubncsp não tinha uni registro destes pmbc

muaüooam elaboradas c aplicadas fichas denominadas

Histórico dePmobemax corri a finalidade dcdoueciúr

kmcuiotákmBstas5charesuniamseemquestío

núdoyque enfocavam não múo papel muumnb6mo

tinta dc impressão o sistema dcmoybacenóntagcmeo

impresso propriamente dito Estas fichas foram aplica

das junmuoncncumegndoodasopmmçõexdnmúqunu

A aplicação das fichas resultou uu detecção dos

seguintes problemas

w com relação ao papel para impressão for

mação de pó eletricidade estática ondulações bai

xuopacüJdevahuç6dewnnÜdude não undop

midodcémdistoéhrqüenuapnmoçadmno

poanyoaobuonumacxdorcunuxrcamosdcpupe

o que prejudica oundomcnozdo serviço ouaté

mesmo danifica ncoúqoinuimpressora

com nelaçàoá diria deümpremsàoo dn cor entre

lotes dc tinta viscosidadehgidczúxçuncccxári para

uúnmbúciurucmomameomsx4gemtaukforçoxe

cesaúdayoracUWdirum filme dcómuom duas portes

urmnbnfujuquantidade dm tinta transferida para o

pmpndUspemocbxperáodopiXnncnu ria tínVu

trapping aceitação de um filme de tinta úmido so

bre uni fi me de tinta previamente impresso

com relação oo sistema dc molha cdeenóougmn

solução dc molha oxidação cveúumzado chapa des

gastes úahourchudomndoxem@em

com relação ao produto de impressão decalque mmu

hn8muiudmóuxunzénimprmoupuoaaromodaouura

folha úu pilhadnrepinte blocagencolagem
das folhas umas nas outras através daUntahnproaBm

sem suavidade tinta não ancora nnpnpeL tinta atra

vessanpupeLnmrmohuaçOonuÜmjuodiferentexoa

ünpnessão impresso muda dc cor ou perde obrilho

fora 6nnqgiwznvckuuxn impresso deum fundo leve

ria área decontragrafionm

Com base nos problemas detectados e nas caracteri

zaçõesefetuodasdemnvnkcuycespeciOooçõespmoaom

papéis offsei em suas vóóuu ârummuran Gmox

especificações constam na tabela 4
No caso de um mesmo lote de fabricação ou re

sultados obtidos para unia propriedade devem variar

Nota mvcaso da

aspereza para opapel

de 120gneda

absorção da água

para v papel uenug
m não foram

considerados para o
cálculo oa média vy

resultados uevmdos

fabricantes devido a

estes sw apresenta

rem muuvmtootua

média dos outros
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Máxmáxm

Mín mínimo

o mínimo possível No tabela 5 são apresentadas

para as propriedades consideradas sugestões dawarí

ação dos resultados cm porcentagem em noçDo ú

média baseadas nos dados obtidos uucaracterização

dos papéis de mercado analisados Esta tabela não

inclui a variação para ensaio de rmximuôocu uu

arrancamento superficial com cera Dem600n uma vez

que a escala úo ceras disponível ú seqüencial até vm

certo nÚucndificultando estipular uma variação

0mUdm especificação dmsenvmlvida

Yaracerfiúcnxcúuvalidade das especificações de

senvolvidas e verificara necessidadede ajustes elabo

nouscuma fi6bude dc Papéis para

Impressãgueacompanhava os serviços com omça

péimnomuooffuldosuuexpoÍkçãmúFimúizução

Esta ficha tmnb6m consistiodnmm questionário etinha

como objcúvo regiotrarms problemas ocorri dos ouün

pmesoao com relação uo papel ú tinta ú máquina im

pressora e ao impresso e principalmente verificar se

estes problemas prejudicaram opnnòuonwnandamento

do serviço Paralelamente foi feitaaoararteirbwãodo

papel envolvido

x fichas upUcuúaxdurante u realização do traba

lho oonDnnanumovo6dadeduuspccdcagOodcuenwd

vidapuoulnoespPupéinqonúnbunopuqnindudemwomn

valores fora da faixa n000nnemadaprejudicavam o pro

dutoooumdarncntodomxiçuEsteKoinoomopuroxen

piudmdoispapísqffseidagrmmaturai20gn com

os propriedades aspereza fora du faixa recomendada

oompccúvumrooe374r4Q7no lado telac00e27U

oo ladoDunDuso destes papéis eu três serviços

independentes causou cm todos uma série drproble

mas epnejudicoun seu andamento

ImempjúpMc como resultado du trabalho reafi

zado adquirir seus papéis com base nas especificações

dcmmrnlvidas garantindo deste modo ueünzinação du

muitos problemas Porém deve manter de modo hm

qienteunhcmygem eo ajuste destas especificações

principalmente porque o papel a tinta deimpressão e

nsmmquinú6nm gráficos são frutos dc tecnologia cm

constante avanço Por exemplo quando não sc tinha o

papel alcalino m faixa dc especificação para opBdo

papel certamente não seria o apresentada uu tabela 4

Deve ser ressaltado que o papelé apenas umuvod
ável em um sistema onde muitas outras variáveis estão

presentes e que muitos problemas que ocorrem dunm

wuimpreomÜopodommerrcuolvidos com um ajuste no

conjuntopopelúnmonbluínuimpressora

Comflos finais

Empcificmçõeodc compra òzqücntenucote não são

vistas com bons olhos por fomccedoreso têm sido

motivo de longas discussões

N entanto despojandosedos preconceitos que

envolvem este tipo d000pocióoaçüovbmaizaeosua

grande utilidade oo mínimo por requerer quando

desenvolvida como ms deve o reconhecimento dos
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problemas e limitações das partes envolvidas mento atípico daprodução

No desenvolvimento de umaespecificação é prí As especificações aqui apresentadas foram de
mordial senvolvidas especificamentepar1rnefppçilantc

que o comprador se conscientize que oproduto ideal não se aplicmil necessariamente atadas as gráficas

por ele procurado pode ainda não ser conseguido

pela tecnologia usual em vigor e que ele tem de Referências bibliográficas

trabalhar cora o que se encanga no mercado
fornecedorque o fóecedor se conscientize que quanto mais

próxímo ele chegar das características ideais

requeridas menos amolações ele terá e que um

produto embora não o ideal apresentando sem

pre a mesma qualidade terá certamente uma po

sição de destaque no mercado

que haja uni bom entendimento das necessida

des 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 even

tuais que a que tudo indica provieram de um mo

TABELA 5 VARIAÇÃO SUGERIDA PARA UM MESMO LOTE

14RJAÇÃ0 SUGERIDA PARA UM LOTE EM PORCENTAGEM EM R16AÇÃO À MÉDIA
ENSAIO

63 91AC 75 91m1 90 91m7 120 91M 150 91m1T180 glnss
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AIHEZA BEND7SEN

LADO FELTRO 15 S 15 20 20 20

LADO rE1A 15 15 S 20 20 20
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NEÇÀ0 TRANSVERSAL A 7 7 7 7 7 7

F

RBÁ0 DE FABRICAÇÃO 5 5 5 5 5 5

DRFÇA6 TRANSVERSAL A 10 o o o

CAPACIDADE e PÇÀCI DE

LADO FErRO 10 o 10 o TO o

LADO TELA 10 o o i 0 10 10

pH N cxTRATQ M 2 2 3 3 3 3
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