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A 2AB Editora

A 2AB foi a primeira editora do pais a publicar sistematicamente livros de
autores brasileiros sobre design, originando a partir de 1997 um novo
segmento editorial. Seus titulos, na maioria, se tornaram marcos na
bibliografia sobre o assunto, tanto pela relevancia dos temas quanto pela
consisténcia das abordagens. Por isso, a prépria 2AB se consolidou como
referéncia indispensavel no estudo conseqtiente sobre design no Brasil.

Com uma década de atuacéo, a 2AB se fundamenta num projeto intelectual
configurado num programa editorial que se viabiliza por meio de uma
atividade comercial. Tal projeto &€ o de contribuir para a autonomia do
campo do design entre nos, crucial para o desenvolvimento econdmico
do pais e para a emancipagéo da sociedade brasileira.

Esta autonomia € concebida como decorréncia da delimitacéo disciplinar,
da fundamentagao tedrico-critica e da consolidacéo profissional. Por isso,
0 programa editorial da 2AB da dupla prioridade a obras de formacao
tecnica (reunidas nas séries Oficina e baseDesign) e de analise critica
(na série Design e, em abordagens ludicas, na série Projecto).

Especializada em design e dirigida por designers, a 2AB tem um forte
compromisso com o avango do campo. Dai seu permanente pioneirismo,
proprio de uma linha editorial pautada pelo fim de injustificaveis lacunas
bibliograficas e por contribuicdes tedrico-criticas efetivas e inovadoras.

A 2AB também atua como distribuidora e livraria, expandindo o acesso a
titulos de outras editoras, com temas, enfoques e objetivos diversos.
Essa agéo visa a formagéo de uma massa critica de leitores — essencial
para o projeto intelectual que justifica a prépria existéncia da editora.

)

SERIEOFICINA
A série Oficina, da 2AB Editora, reline abordagens extensivas do
design contemporaneo referentes a métodos, sistemas de
producéo, analise e uso de materiais e pratica profissional no Brasil
e nos paises periféricos.
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EQUIVALENCIA ESTIMADA DE ESPESSURAS
DE ACORDO COM A GRAMATURA

GUIA DE REFERENCIA RAPIDA
DE DADOS TECNICOS

ESTIMATIVA DE ESPESSURAS DA FOLHA DE

(EM 6/M?) PAPEL PARA 0 CALCULO DE LOMBADAS

CoucHE OrrseT COUCHE maTE PapeL G/M?  micRons
85/90/95 75 % Offset 56 )
120/125 90 120 63 79
150 120 150 N E %
180 150 180 Q0 110
240 180 240 120 143
@ 150 180

Couché L1 %0 T
T 105 90
125 113
Couché L2 9% 78
120 9
C g } 150 126
LASSIFICAGA_O DOS PAPEIS Couché mate L2 % B
PARA IMPRESSAQ DE ACORDO 120 114
COM A GRAMATURA 150 152

GRAMATURAS CLasse
Até 60g/m? Papéis de
baixa gramatura
60g/m2 al30g/m? Papéis de
gramatura média
130g/m? a 180g/m* Papéis de
o alta gramatura
180g/m* a 225g/m? Cartolinas
225g/m2 e acima Carties e

Estes valores (a partir de Litteris, 2000) séo
genéricos e nao levam em conta as qualidades
diversas do mesmo tipo de papel. Eles devem ser
aplicados & formula [(numero total de pdginas x
espessura das folhas em microns) : 2000].

Outra férmula, de resultado ainda menos rigoroso e
que S0 se apllca a miolos de papel offset, & x=y/
75, naqualxéa _espessura em milimetros do
caderno de 16 paginas e y é a gramatura do papel.

9
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PAPEL E PAPELCARTAO: TIPOS X UTILIZAGOES MAIS COMUNS EM OFFSET

SupEr Bonpe
CouchE L2
CoucHe Marte
CoucHe L1
MonoLicioo
DopLex

JoRnAL

LWC

Orrser PigMENTADD

OPALINE

TRiPLEX

COoUCHE DE MAQ.

bulas

® | Orrser

capas
de livros

capas
de revistas

cartoes
de visita

cartazes A . .

cartoes-postais

convites

displays ®

embalagens ]

encartes

folders

* @ Xt
* @

folhetos

* el e

formuldrios @

house organs ® @

|

jornais
(plana)

miolos * *

de livros

%*

miolos de ® ®

revistas

papelaria ®
adminstrativa

& H e e 00000

pastas

[
|

rotulos

* e

talonarios L]

Y Apenas se a situagdo de projeto exigir sofisticagao.
M Apenas se a situagdo de projeto exigir maior economia.

A Uso freqiiente, embora nao recomendado.

2AB

Probugdo Gririca para DESIGNERS

PoLicROMIA E COR: VALORES DE REFERENCIA PARA UCR E GCR
(VALORES EM PORCENTAGEM)

TIPO  DE PAPEL OFFSET PLANA DFFSET ROTATIVA RoTocRAVURA
TomL Preto Toma Preto TomL Preto
Revestido 320 90 300 85 350 90
Néo-revestido 300 85 280 80 330 85
Jornal 280 30 240(%) a0(*) 300 80

A partir de Lopes (1999), exceto (*) a partir de ANJ, 2006.

TIPOS DE PAPEL X LINEATURAS
(PARA IMPRESSDS EM OFFSET)

NUMERO MAXIMO DE DOBRAS
DE ACORDO COM A GRAMATURA

(REF.: PAPEL OFFSET)

PapeL LINEATURA RECOMENDADA CRUZADAS PARALELAS ~SANFONADAS
Couché L1 até 100 LPI <100g/m* 32 ou 32 ou B4
Couché L2 a partir de 150 LPI 100g/m* 4 ou 4 ou 5
Imprensa até 120 LPI 120g/m? 3 ou 3 ou 4
LWC 133 a 150 LPI 170g/m* 2 ou 2 ou 3
Monoldcido 45 LPI 300g/m? 1 gisol C Sgl 1
Offset 133 LPI
Super Bonde 133 a 150 LPI
Fonte: Carramillo Neto, s/d (com adaptagdes)
CORTES BASICOS PRELIMINARES PARA APROVEITAMENTO
DE PAPEL EM FORMATOS DE FABRICA (SEM PRE-CORTE)
PAGINAS OU LAMINAS POR FACE 2A 2B AM AM+
1 76x112 66x96 87x114 89x117
2 56x76 48x66 57x87 59,5x89
4 38x56 33x48 43,bxb7 44 5x59,5
8 28x%38 24x%33 28,5%43,5 29,7x44,5
16 19x28 186,5x24 21,7x28,5 22,2x29,7
o R 14x19 12x16,5 14,2x21,7 14,8x22,2
64 9,5x14 8,2x12 10,8x14,2 11,1x14,8

GUIA DE REFERENCIA RAPIDA DE DADOS TECNICOS

—_
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Esta tabela leva em conta apenas os cinco maiores fabricantes de papel no Brasil, sequndo dados do altimo estudo disponivel do BNDES sobre o setor até a data desta
publicagao (Mattos & Valenga, 2001). Para a identificagao dos fabricantes, levaram-se em conta as denominagdes utilizadas por eles junto aos distribuidores de
papel, independentemente da real controladora (assim, por exemplo, os papéis da Inpacel estao identificados como International Paper, e ndo como Stora Enso).

I}
. =
Tiro FasricanTE  MaRcAS GRAMATURAS FORMATOS FOLHAS Apresentagho  Processos Oss =
=
Monolucide Ripasa ® Envelux Gold 80 2A 2B BF OFS FLX TIP cor ouro :
® Envelux Original 80110 2A2ZB BF OFSFLX TIP celuloses branqueada =
endo-branqueada z
corpardo | g @
® Envelux Premium 80 110 2A2B BF OFS FLX TIP corouro | &5 F
* Mono Bril 50 56 60 63 70 7580 90 120 150 2A 2B BF OFS FLX TIP m
* Mono Label 70 2A2B B ROT FLX resisténciaa umidade | T
® Mono Pack 80110150 2AZB BF ROT FLX resisténcia ao rasgo M:g
* Mone Sil 70 80 80 2A 2B B ROT FLX para adesivados J:E
SantaMaria e Sama Gloss 5060 70 75 90 120 2A2B alcaline | —
Votorantin * Monomax 5056 60 7590 120 2A2B BF alcalino %
LWC Intern. Paper e Inpacel LWC 54 60 70 80 OFS (rot. heatset) FLX )
Coat Light =
MWC Intern. Paper e Inpacel Coat Light 80 B OFS (rot. heatset) FLX =
Offset reciclado Hipasa ® Renova Soft 7590120 180 BF OFS FLX =
Suzano & Heciclato 7590120 150 180 240 2A 2B AM+ BF OFS texturizado J:E
Super Bonde R ipasa * Opticolor 455056 75 2B BF OFS (bicromia) TIP 4 cores | ©
Votorantin e Supracolor 5075 2B F OFS TIP 4dcores | 25
Offset Intern. Paper e Chambril Premier 56 60 63 70 75 80 90 2A 2B 64x88 BF o
100 120 150 180 210 240 =
® Chambril Book 50 56 60 63 70 75 BF §
8090120150 180 240 g
Ripasa ® Scrita 44 _ BF OFS FLX alcalino / vj tb em offset colorido 5
® Extra Alvura 56 63 7590 120 150 180 240 BF OFS FLX TIP alcalino | 2=
® Acacia Text 80 120 180 240 2B BF OFS FLX TIP alcalino | @2
gofrado (5 padrdes) | 3
SantaMaria e Sama Print 56 60 63 70 75 90 100 110 120 alcalino | &2
130 135 140 150 170 180 220 =
Suzano @ Paperfect 56 60 63 70 75 80 104 2A 2B B4X88 AMAM+ BF QFs antigo Bahia Sul | =
® Capa Texto 85120 180 240 2B F faces foscas EI
® Vergé Drummond 85 120 180 240 2B F branco / vj th em offset colorido | m
* Alta Alvura 7580120 150 180 240 2A 2B AM AM+ BF OFS TIP alcalino ;
® Alta Print 7580120 2A2B AM+ BF OFS o
Votorantin ® Printmax 50566063 70 7590110 BF OFS FLX alcaline | @@
120 150 180 240 280 320 =
Offset off white Suzano ® Pdlen Soft 70 80 90 2A 2B AM+ BF OFS maior lisura | £
® Pdlen Print 8090 120 2A 2B AM+ BF OFS calandrado em maquina ~
® Palen Bold 7090 2A 2B AM AM+ BF OFS maior espessura
e Pélen Rustic 85120180 2A 2B AM AM+ BF OFS texturizado
Ripasa e Chamois Fine 67 70 75 80 120 2A 2B AM AM+ BF OFS 4 tons
® Chamois Bulk 708080 2B AM BF OFS com pasta mecdnica [
alcalino / 4 tons =
Tiro Fasricante  Marcas GRAMATURAS FORMATOS FOLHAS APRESENTAGAD  PROCESS0S 0Oss [
w
Offset colorido e Capa Texto 85 120 180 240 2B F faces foscas / 3 coreg
e Yergé Drummond 85 120 180 240 2B F OFS TIP gofrado / 3 cores)
Ripasa e Scrita 44 BF OFS FLX 2 cores
® Acdcia Color 80 120 180 240 2B BF OFS FLX  gofrado (5 padrdes) / 3 core -
Offset pigmentado  Votorantin e Top Print Plus 83 75 BF QFS TIP %
Couché de maquina  Ripasa = Innova 8272 77 80 85 84x88 2B AM+ BF foscg M
# Kroma Silk 8080 64x88 2B AM+ BF OFS FLX TIP mate
* Kroma Gloss 8080 64x88 2B AM+ BF OFS FLX TIP brilhg =
Suzane © Film Coating 8090 115 140 B4x88 2B AM+ BF 2
Votorantin ® Starmax 808590115 2A 2B 64x88 AM+ BF OFS FLX =
® Starmax Matte 8090115 2A 2B AM+ BF OFS FLY %
Couché mate Ripasa ® [mage Mate 80115145170 2A 2B 64x88 AM+ F OFS alcaling =
Suzano o Couché Fosca g5 24 2B 64x88 AM+ F =
Votorantin © Lumimax Matte HS 90 120 150 180 230 B OFR FLX TIP L
o Lumimax Matte 90120150 180 230 2A 2B AM+ F OFS FLX TIP g
Couché semibrilho  Intern. Paper  ® Inpacel Coat Star 70 80 90 B OFS com pasta mecanicy %
Silk =
Couché L1 Suzano ® Couché Brilhante L1 85 90 105 125 2A 2B AM+ BF OFS TIP alcalingd 5,
Votorantin ® Lumimax L1 70 85 90 105 120 2A BF OFS FLX TIP =
® Lumimax SAQ 7585 BF OFS ROT FLX TIP embalageny ©
® Lumimax Soft 85 BF ROT FLX embalageng E’;
Couché L2 Intern. Paper  ® [npacel Coat Star 708090 B com pasta mecanicl 33
Gloss =
Ripasa © [mage Art 90115170 210 240 2A 2B B4x88 AM+ F OFS alealing %
® Acdcia Art 115170210 2B B QFS TIP gofrado (2 padrdes] =
Suzano ® Couché Brilhante L2 95 2A 2B AM+ BF alcaling &
Votorantin ® [mage 90 115 150 170 230 2A 2B AM+ F OFS FLX TIP =
® Lumimax HS 90120 150 180 B o)
® Lumimax L2 90 120 150 180 230 F OFS FLX TIP g
Couché Suzano e Matte 115 130150170230 2A 2B AM+ BF OFS TIP alcaling =
dupla camada  Couché Silk 115130 150 230 2A 2B AM+ BF OFS semibrilhd 5
® Couché Reflax 115130 150 170 230 2A 2B 64x88 AM+ BF OFS TIP alcalino m
brilhg} —
o
jue]
=)
&
'=

E altamente recomendavel que todos os dados sejam confirmados com os fabricantes. 0 mercado de papel € altamente instavel, e marcas e especificagoes técnicas sao
alteradas com freqiéncia, além de as gramaturas nao estarem sempre disponiveis, mesmo constando nos catalogos. Os dados desta tabela foram obtidos em fevereiro de

2008 diretamente de catalogos de fabricantes e distribuidoras vélidos naquela data.
Siglas: B=bobinas F=folhas OFS=0ffset ROT=Rotogravura FLX=Flexografia TIP=Tipografia

GUIA DE REFERENCIA RAPIDA DE DADOS TEGNICOS
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14 Anoré ViLLas-Boas 2AB Al Proougao GriFica pARA Desieners 15
EquivaALENCIA
ENTRE LPI E
LOoCALIZAGAO DE PAGINAS POR CADERNO LPC
No. oo CAD. DE CAD. DE CAD. DE CAD. DE CAD. DE
CADERNO 4 PAG. 8 pag. 16 pac. 32 pac. 64 pac. LPI LPC
50 20
1 1-4 1-8 1-16 1537 1-64 =
2 5-8 9-16 17-32 33-64 65-128 Sg 2(5) NOGOES FUNDAMENTAIS
3 9-12 17-24 33-48 65-086 120-192 BN - e
4 13-16 25-32 49-64 97-128 193-256 SRS
5 17-20 33-40 65-80  129-160 257-320 T
6 21-24 41-48 81-96  161-192 321-384 50
7 25-28 49-56 97-112  193-224 385-448 135 bl
8 29-32 57-64  113-128  225-256 449-512 TR
9 33-36 65-72  129-144  257-288 513-576 T
10 37-40 73-80  145-160  289-320 577-640 2008
11 41-44 81-88  161-176  321-352 641-704 R ot s . 3 Wikl x ¢
- reensdo dos topi-
2 4548 8095 177192 353084 705768 % Neste capitulo, serao abordadas noges basicas para a ?omp' : p
13 49-52 g97-104  193-208  385-416 769-832 (0 que seréo tratados ao longo deste trabalho. Portanto, nao deixe de lé-lo antes
14 53-56  105-112  209-224  417-448 833-896 de sequir em frente.
15 57-60  113-120  225-240  449-480 897-960

A primeira dessas nogdes ¢ o que entendemos pelo termo impressdo: trata-
a0 de um processo de transferéncia de pigmentos de uma matriz para um suporte
visando a obtencdo de cdpias. Os pigmentos podem ser aglutinados em forma
ligjiiida ou pastosa, ou em p6, em gelatina etc. e este veiculo pode ser denominado
Linta, toner, fita ou filme. O suporte pode ser tanto papel quanto plastico, madeira,
metal, tecido ete. (os técnicos da industria grafica preferem usar substrato, em
voz de suporte - termo corrente entre designers e tambeém no campo das artes

16 61-64 121-128 241-256 481-512 961-1024
17 65-68 129-136 257-272 513-544 1025-1088
18 69-72 137-144 273-288 545-576 1089-1162
19 73-76 145-162 289-304 577-608 11563-1216
20 77-80 1563-160 306-320 609-640 1217-1280

Fonte: A partir de Araujo (2000)

PapeL: FORMATOS CORTADOS

PapeL: FORMATOS DE FABRICA PARA ESCRITA E IMPRESSORAS PESSOAIS . il i s . :
plasticas, do qual se originou). As cpias podem ser em quantidades diversas, de
Formato SieLa  Mepinas (em cm) FormaTo MEepipas (Em mm) : : : :
tlozenas a milhares ou mesmo apenas uma (mas, no ambiente industrial, o proces-
2A 2A 76x112 M 210x297 b : ; il i
2B 2B 66x96 A3 297x420 40 ¢ inadequado se s6 for capaz de produzir uma unica copia).
Antrig e Lo Bixlds Sl 330x440 0 processo de transferéncia pode ser realizado de inimeras formas, que sao
Americando  AM+ 89117 e T 216x279 - . 2> Tectali dei E serve como
64x88 6438 Duplo carta 9705430 05 processos de impressao. Neste livro, o processo de impressao que .
Francés R 76x96 Duplo offcio 355x432 principal referéncia é aquele denominado offset, por ser o utilizado com maior
Cartolinas 50x60 Oficio 220x330 . . . : = :
o ados em situagdes de proje-
Papelo/alguns cartGes 80x100 Offcio 1 2164355 112 peloR nRIgneTs, Forem, OO PIORGSSPS HSACDS S0 SINAg ProJ
Oficio 2 216x330 {0 mais especificas também sao explicados e tém suas implicagdes abordadas,
Oficio 215x315

¢omo a rotogravura, a impressao digital, a flexografia, a serigrafia e outros. Exis-

lem processos de impressdo que nao tém uso industrial - como os carimbos,a
xilografia ou a datilografia, por exemplo - e que, embora sejam citados ao longo
do texto para facilitar a compreensao dos temas abordados, nao integram o foco
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deste trabalho. Ainda que em situagdes de projeto extremamente especificas esses
Processos possam vir a ser utilizados, eles sio caracteristicos do ambiente artesanal,
e ndo do industrial - e esta obra é voltada prioritariamente para designers e pode se
estender a outros profissionais de criagdo que atuam no segmento gréfico (publici-
tarios, jornalistas etc.), mas nao é adequada para artesaos.

E comum & confusdo entre Impressao e reprodugdo, A impressado é um tipo de
reprodugao (que é uma nog&o mais genérica), mas nem toda reprodugac é uma im-
pressdo. Uma pintura que copia outra é reprodugao, mas néo é impresséo, visto que,
embora haja a transferéncia de pigmentos para um suporte pela agdo da presséo
(exercida por quem pinta), essa transferéncia nao se d4 por meio de uma matriz. O
corte eletrénico, num segundo exemplo, também é um processo de reproducdo, mas
igualmente ndo de impresséo, jé que os pigmentos ndo séo transferidos utilizando-
se um veiculo, mas o préprio veiculo (0 vinil adesivo) forma a copia. Esse segundo
exemplo ndo foi dado em vao: neste livro, ele € o Unico processo de reproducéo
abordado que néo consiste num processo de impresséo - e isso se justifica porque
seu uso € freqiiente em projetos de design.

As ETAPAS DA PRODUGHOD

A produgéo de um impresso envolve, de forma geral, quatro grandes etapas,
independentemente do processo grafico utilizado. Sdo elas a projetagéo, a pré-im-
pressdo, a impressao e 0 acabamento.

01. Projetagio-F a etapa que ocorre na empresa ou no escritério do designer.
Termina ao se concluir os originais que serfio impressos. Até os anos 1980,
esses originais eram em papel e se chamavam artes-finais. Hoje, sdo os
arquivos gerados em computador. Por isso, diz-se por extensdo que o proje-
to esta arte-finalizado quando os arquivos est&o prontos para gerar as ma-
trizes para a impressao.

02. Pré-impresséo - Em geral, é processada no bird de pré-impressao. Sua
principal tarefa é a produgao dos fotolitos, que sdo “méscaras” utilizadas
para a produgéo das matrizes da maioria dos processos gréficos. Os fotolitos,
porém, tendem a ser abandonados & medida que esses processos estio sendo
cada vez mais informatizados. Isso significa que a etapa da pré-impressao
tende a ser gradativamente eliminada. De qualquer forma, ela inclui tam-
bém a digitalizacdo e o tratamento (que é 0o mesmo que edigio) de ima-
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gens de alta resolugio, depen-
dendo da complexidade do projeto.

03. Impresséao - Inicia-se com a pro-

dugéo da matriz, em geral na pré-
pria gréfica onde se dard essa
etapa. Grande parte das méaqui-
nas impressoras, hoje, realiza au-
tomaticamente a dobradura, que
€ uma etapa simples e freqiiente
de acabamento.

. Acabamento - Dependendo da

complexidade do acabamento e
do porte da grafica, essa etapa
pode ou nao ser realizada por
outros fornecedores que nao se-
Jam a prépria gréfica onde o im-
presso estd sendo produzido. In-
clui tudo aquilo que é posterior a
impressdo e anterior ao empaco-
tamento dos impressos: cortes,
refile, aplicagdo de vernizes e re-
vestimento, grampeamento, en-
cadernagao etc.

O quapro A mostra um detalhamento
tlo fluxo, com os diversos passos até a con-
tlusdo do produto final. Ele toma como refe-
rbncia o offset, mas de forma geral se ade-
(Jua aos demais processos mais utilizados.

MAQUINA PLANA E ROTATIVA

Uma das condigdes que se apresen-
tam logo no inicio de qualquer processo
e produgao gréfica — especialmente no
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Quabro A

(REFERENCIA: PROCESSO OFFSET)

DETALHAMENTO DO FLUXO DE PRODUGAQ

Projetagdo [realizada no escritério]
projeto grafico

diagramagao e / ou layout

* arte-finalizagéo

Pré-impressao [realizada no bird]
Digitalizacéo de imagens *
Edi¢ao de imagens *

Geracéo de fotolitos *
Revelagao dos fotolitos *
¢ Provas dos fotolitos *

Impresséo [realizada na grafica]

Montagem da matriz

e imposicao de paginas

Gravacgao das matrizes

Revelagédo das matrizes*

Prova de chapa (ou das matrizes)*
Provas de contrato*

Impresséo

Acabamento

[realizado na grafica ou por terceiros]
Dobras*
Revestimentos*
Vernizes*
Relevos*
Refiles
Cortes especiais e outros*
Encadernacgéio*
Empacotamento

As etapas assinaladas com % podem
ocorrer ou ndo, de acordo com as ;
particularidades da situagéo de projeto.

Provas de alta resolugéo p/ o cliente *
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processo offset — € se o impresso serd rodado em maquina plana ou em rotativa. Do
ponto de vista rigorosamente técnico, maquina plana € aquela impressora cuja ma-
triz fica disposta de forma plana e o papel também disposto sobre uma base plana,
entrando na maquina em folhas soltas. Sao maquinas ultrapassadas, raramente
utilizadas hoje e s6 encontradas em graficas de porte muito pequeno. Nessa mesma
abordagem restrita, maquinas rotativas sdo aquelas cujo mecanismo funciona com
cilindros: a matriz e o papel sdo suportados por cilindros e todo o processo é rotativo
—e, portanto, muito mais rapido. Além disso, como ha menos impacto durante o
processo, as magquinas rotativas tém maior durabilidade.

No entanto, no dia-a-dia, néo é essa acepgao eminentemente técnica que se
da a esses termos. Quando designers, produtores e graficos usam tais expressoes,
na verdade estdo se referindo ao modo como o papel entra na maquina, e nio ao
mecanismo pelo qual se déa a impressdo. Na mdquina plana, o papel entra ja
cortado em folhas soltas, enquanto que na rotativa ele entra de forma continua,
em bobinas. Essa distingéo ¢é basica porque envolve diversas caracteristicas que
influenciam o resultado do trabalho.

Serd com esses dois Ultimos significados que estaremos empregando tais
termos, exceto quando indicado o oposto. Outra forma de diferenciar os dois meca-
nismos seria falar em mdquinas de folha e mdquinas de bobina— jargées muito restritos,
porém, aos graficos. Ao assunto voltaremos a frente, no tépico destinado ao offset.

TRAGO, RETICULA E MEIO-TOM

Em um desenho animado ou em histdrias em quadrinhos, os personagens e
demais elementos visuais geralmente tém seus contornos delimitados por tragos,
que sdo preenchidos por cores chapadas (uniformes, sem variagdes). No entanto,
no nosso dia-a-dia, ndo é assim que vemos as coisas. Em vez de tragos, percebe-
mos o limite dos elementos visuais por variagoes de tons (os meios-tons) — sejam
eles abruptos (quando hé um grande contraste entre os elementos) ou ténues
(como no caso das sombras, por exemplo). Da mesma forma, nic vemos as coisas
“preenchidas” por cores chapadas, mas sim por cores repletas de meios-tons.

Assim, percebemos as imagens ao nosso redor néo por meio de cores e tragos,
mas pelos meios-tons — que nos dao a percepgac das luzes e das sombras, das textu-
ras, da profundidade etc. Ea diferenca entre uma fotografia e um desenho simples
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feito com esferografica: na foto, as formas
500 definidas por meios-tons; no desenho,
por tragos e pelas cores que os preenchem,
Na foto, dizemos que hd uma imagem em
meio-tom; no desenho, temos uma ima-
gem a trago [Ficuras 1 e 2].

No entanto, nao é tao simples repro-
duzir esses meios-tons num impresso.
P'ira que isso seja possivel, € preciso de-
COMPOr 08 Meios-1ons em pequenos pon-
105 (ue, variando de tamanho e de cor, mis-
luram-se em nossa visao (porque sao pe-
(uenos). Por conta dessa mistura otica,
f55es pequenos pontos simulam uma va-
rlagao natural da cor e, assim, também si-
mulam o aspecto “natural” das formas que
05160 sendo reproduzidas. Esses pontos séo
organizados numa rede, denominada
1eticula (ou seja, uma “pequenarede”). As-
§iim, 0s meios-tons sao obtidos na impres-
40 com o uso de reticulas [Ficuras 3 £ 4].

Muitos processos graficos utilizam
ruliculas — como o offset, a rotogravura e
il iImpressao digital - e, assim, t8m como
reproduzir imagens fotograficas com bas-
tante realismo. Se utilizarmos uma lente
(e aumento (ou um conta-fios, que é 0 ins-
[rumento que os profissionais usam para
1550), veremos que se trata de uma sim-
ples simulagdo, ohtida por meio dos pon-
tos da reticula. Outros processos, por ques-
t0es tecnoldgicas, ndo tém como reprodu-
zir pontos tdo pequenos e, por isso, sdo
incapazes de simular os meios-tons. E o
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™

Fiuras 1 E 2 - A mesma imagem a trago (no
alto) e utilizando meios-tons (acima).

TM / AVB

Figuras 3 & 4 - No alto, a imagem em meio-tom,
tal como seria impressa. Acima, detalhe am-
pliado da imagem.
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caso da maior parte dos equipamentos de serigrafia, de boa parte do parque grafico
de flexografia e, também, do corte eletronico (que, como observado anteriormente,
é um processo de reprodugdo, mas ndo propriamente de impressao). A plotter de
jato de tinta é um caso & parte: embora utilize pontos pequenos, seu meio-tom s é
satisfatdrio quando observado a uma certa distancia, devido a baixa resolucéo resultante
do processo eletronico usado.

Quando ndo hd meio-tom, temos uma impressdo a trago. O traco é a proprie-
dade de todo elemento impresso que é formado por uma Unica tinta e, portanto, por
uma Unica cor fisica: ndo ha meio-tom algum. Por exemplo: os grandes jornais, que
s@o impressos no processo offset, utilizam trago para a impressao dos textos (com a
tinta preta) e meios-tons para as fotos.

Nas fotos em preto-e-branco, esses meios-tons sdo formados apenas com a
tinta preta. Nas fotos “coloridas”, sdo usadas outras tintas que, na nossa visao,
parecem se misturar por meio das reticulas. Cada uma dessas tintas & impressa
separadamente (ainda que uma logo depois da outra, na mesma magquina). Isso sig-
nifica que um impresso que possui mais de uma cor foi, em realidade, impresso
mais de uma vez. Mas voltaremos ao assunto no capitulo sobre cor e meios-tons.

TiPos DE PONTOS

Existem formatos diferentes dos pontos, de acordo com a reticula utilizada. As
reticulas mais comuns s&o formadas por pontos quadrados, pois reproduzem os mei-
os-tons de maneira satisfatoria e, dependendo dos demais fatores (qualidade do
maquinario de impresséo, por exemplo), geram impressos de boa qualidade.

As reticulas com pontos em forma de elipse, por sua vez, reproduzem melhor
os meios-tons da pele clara ou morena, e por isso sao muito utilizadas em revistas
mais sofisticadas e livros de arte. Porém, é preciso um bom equipamento para que
essa vantagem dos pontos elipticos possa surtir efeito. J& os pontos redondos dao
melhor rendimento aos trabalhos realizados em maquinas rotativas do processo
offset de tipo heatset, destinadas a trabalhos com altas tiragens, "coloridos” e com
boa qualidade — em geral, revistas de venda em bancas (as rotativas offset serdo
abordadas no capitulo sobre processos de impressao).

Embora o padréo da reticula possa ser definido pelo designer, por meio dos
programas graficos, isso em geral é determinado na etapa da pré-impresséo, sob
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orientacao do proprio designer, do produtor gréfico ou do cliente (editoras, agéncias
ote.). Na davida, opta-se pelos pontos quadrados (que é a pré-definicao da maioria
(s programas graficos).

(GANHO DE PONTO

Um dos principais cuidados que o uso das reticulas requer é com o efeito co-
nhecido como ganho de ponto - ou seja, a variagéo da forma dos pontos nos ele-
mentos impressos, com o aumento de seu tamanho. Os efeitos que ele causa, se
nio forem controlados, podem ser aterradores: reticulas “entupidas”, com perdas de
dletalhes ou escurecimento das imagens, fios delicados que se tornam pesados,
degradés que se inviabilizam, textos ilegiveis por perda de contraste com o fundo
no qual foram aplicados etc.

Na quase totalidade dos processos gréficos, é praticamente impossivel impedir
0 ganho de ponto, pois ele é um dado invariavel do préprio mecanismo da transfe-
réncia da tinta para o suporte (e maior ainda no caso do papel). Mas, tanto durante
i projetacao quanto nas etapas seguintes da pré-impressao e da impressao, ha re-
(ursos para manté-lo em margens toleraveis, como se vera ao longo deste livro:
(ratamento de imagem adequado as condigdes de produgo do impresso, uso de pa-
péis menos absorventes, correta definigio da lineatura (termo que sera explicitado
algumas paginas a frente) ete.

Em certas situagdes de projeto, nao ha uma forma de reduzir o ganho de ponto,
Lomo é o caso da impressédo de jornais, cujo maquindrio e o proprio papel utilizado
obrigatoriamente geram variagdes dos pontos que chegam a torna-los um tergo
maiores do que seu tamanho original (ANJ, 2006). Nesses casos, a saida é adaptar
as solugdes de layout as restriges da situagao de projeto — evitando corpos tipogra-
ficos muito baixos ou finos, ou fotografias com muitos detalhes aplicadas em di-
mensoes pequenas.

MAxiMAS, MiNIMAS, MEIAS-TINTAS E NEUTROS

As reticulas sao divididas em trés grandes éreas, de acordo com a densidade
dos pontos: as dreas de maximas (ou sombras), as de meias-tintas e as areas de
minimas (ou altas-luzes). Essa divisdo ¢ (til tanto na edigao das imagens (pois
essas areas servem como referéncia para que o designer ou técnico de pré-impres-
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sdo avalie a necessidade e a natureza dos ajustes a serem realizados) quanto duran-

te o processo de impressdo (pois € analisando como elas estéo sendo reproduzidas

no papel que o gréfico regula as quantidades das tintas na impresséo).

* AREAS DE MAXIMAS — S0 aquelas nas quais ha maior quantidade de pontos e que
Vemos como mais escuras ou mais carregadas de tinta. Observe que uma area
mais carregada de tinta (ou seja, que tem maior densidade de pontos) néo
corresponde necessariamente a uma area mais escura da imagem, num impresso
em cores. Por exemplo: um forte tom amarelo numa imagem & uma area de méxi-
mas (pois havera alta densidade de pontos para que esse amarelo seja tdo desta-
cado), mas essa area nao serd percebida como “escura” pelo leitor (visto que sua
cor é amarela). Nas dreas de méximas, a soma dos pontos de todas as tintas utilizadas
na impressao ocupa entre 75% e 100% daquela area do papel (100% significa uma
impressao a trago). Mais a frente, no capitulo dedicado a cor e meio-tom, vocé veréd que
0 uso de porcentagens de pontos é uma ferramenta usual em produgéo gréfica.

* AREAS DE MiNIMAS — S30 0 oposto das areas de maximas, e por isso sdo também
chamadas de altas-luzes (em contraposicéo a sombras, que é o outro termo
usado para referir-se as maximas). As minimas séo as partes da imagem com
auséncia ou pequena quantidade de pontos, que correspondem aos tons mais
claros e & propria cor do suporte (em geral o branco, no caso do papel). As imagens
de reflexos metalicos, ou de estrelas no céu, por exemplo, sdo exemplos tipicos de
altas-luzes. A soma dos pontos que formam as minimas néo ocupa mais do que
25% da area do suporte na qual elas se localizam. Se ocuparem mais do que isso,
néo sao consideradas minimas.

* Meias-TiNTas — S0 as dreas intermediérias entre méximas e minimas, nas quais
a soma dos pontos da reticula cobrird entre 25% e 75% da érea do suporte, apds
aimpressao. As meias-tintas sdo algumas vezes referidas simplesmente como
meios-tons, 0 que é impreciso, visto que meio-tom é o oposto de trago - ou seja,
qualquer area da imagem formada por pontos, independentemente de eles se-
rem numerosos (caso das maximas) ou néo (caso das minimas). Em resumo: toda
meia-tinta é um meio-tom, mas nem todo meio-tom se configura numa meia-tinta.

QOutro termo que, embora nada tenha a ver com essa classificagéo, se relaciona

a essas trés nogdes é o de fons neutros (também chamados de grises — e daf o

termo grisé para os fundos de meio-tom de preto muito utilizados em diagramagéo

IAR

ile jornais). Os neutros sdo os diversos
tons de cinza, inclusive aqueles que apre-
suntam alguma coloracdo (ou seja, néo sao
tompostos apenas por preto). Eles podem
401 formados por maximas (cinzas mais es-
£uros), por minimas (cinzas bem claros) ou
por meias-tintas. Os neutros funcionam
como uma referéncia importante para o
{ratamento de imagens pelo designer. E,
¢0Imo vocé verd um pouco mais a frente, a
maneira como ele é formado desempenha
um papel crucial nessa tarefa: embora um
(11174 pUro possa Ser cComposto apenas por
meios-tons de tinta preta, ele também
pode ser formado por partes idénticas de
tintas de determinadas cores — e isso pode
atrapalhar (e muito) a vida do designer.

FoT0GRAVURA E FOTOLITO

A maior parte dos processos de im-
pressio necessita de uma matriz fisica
pura realizar as copias (enquanto outros
utilizam "matrizes virtuais”). Para a pro-
tugo dessa matriz fisica, o procedimento
iinda mais utilizado é a fotogravura ou,
tomo tem sido chamada mais recenternen-
{0, CtF (sigla de computer to film). Ambos
04 Lermos se referem a todos 08 processos
usados para a geracdo de matrizes ou par-
t0s delas por meio da gravagao da imagem
numa superficie utilizando-se elementos
(uimicos sob a agao da luz. A fotogravura
necessita de um elemento que funcione
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Ficuras 5 £ 6 — Da esquerda para a direita, areas
de minimas, maximas, mais minimas, meias-tin-
tas, maximas e, ao fim, novamente minimas.

Ficuras 7 £ 8 — O detalhe da foto (aci‘ma) mostra a
reticula ampliada da foto do alto. Areas de ma-
ximas: o rosto, o mar ao longe; de minimas: a
espuma da onda do mar, o gomo branco do guar-
da-sol; meias-tintas: a agua do mar no trecho
entre a areia e a espuma.
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como uma espécie de “madscara”, justamente para liberar ou “esconder” a luz. Tal
"mascara” é colocada sobre a superficie que servird como matriz, que ¢ fotossensivel
(ou seja, sensivel & luz).

Sobaluz, a “mascara” expde 4reas e esconde outras, para que sofram ou ndo a acdo
da luz combinada com as substancias quimicas. Em certos processos, as dreas expostas
ficam gravadas para atrair ou conter as tintas e reproduzir aquela imagem. Em outros,
dé-se justamente o oposto: as 4reas gravadas serdo aquelas néo expostas.

Dessa forma, a “méscara” determina na matriz as dreas que receberio tintas
e assim reproduzirao os elementos graficos quando da impressdo. Essa méscara,
geralmente feita de um plastico denominado acetato, é chamada de fotolito no
processo offset e simplesmente de filme em outros processos de impressao.

O fotolito é sempre formado por 4reas pretas (para impedir ao maximo a
passagem da luz) e outras vazadas (transparentes, para permitir a passagem). Ele
€ assim mesmo quando a impresséo a qual ele dara origem (depois de gerar a
chapa) for realizada em qualquer outra cor que ndo seja o preto, pois o que dard a
cor ao impresso serd a tinta utilizada, e nao o fotolito ou a matriz dele resultante.
Por isso, é preciso um fotolito para cada uma das tintas utilizadas no impresso,
assim como também é necessaria uma matriz para cada uma delas.

A linica fungdo do fotolito & esse papel de "méscara” para a gravacao da ma-
triz, podendo em tese ser descartado apés esta etapa. No entanto, ele geralmente é
preservado para a gravagdo de uma nova matriz em caso de producéo de uma tira-
gem posterior.

Ate meados dos anos 1990, os fotolitos eram produzidos por processo foto-
gréfico e montagem manual, encarecendo muito o custo final dos trabalhos. Com a
consolidagao dos métodos eletronicos, houve uma dréstica (ueda nos pregos.

Naqueles impressos que incluem apenas corpo de texto e pequenos grafismos
= como a maioria dos livros, por exemplo -, o fotolito em acetado é muitas vezes
substituido por uma solugéo bem mais econémica e eficaz: a impresséo a laser so-
bre (em ordem decrescente de qualidade) papel poliéster especifico (o chamado
laserfilm), transparéncia ou papel vegetal de baixa gramatura. O resultado sd é
satisfatorio, todavia, para layouts com as limitagoes citadas acima, dada a falta
de uniformidade e densidade da impressao a laser.

Em tempo: 0 uso do termo grafismo requer cuidados, quando estamos no am-
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biente da produgéo grafica. Para os designers, grafismos sdo elementos visuais néo
lextuals que funcionam como apoio ao layout, em geral dinamizande-o ou
enfatizando sua estrutura ou erganizacio. Sao os fios, os fundos, os sinais que mar-
cam os itens de uma listagem ("bolinhas”, "quadradinhos”), os detalhes figurativos
de carater ornamental mas néo ilustrativo (arabescos, cantoneiras) etc. Embora se-

jam elementos nao textuais, muitas vezes eles sdo obtidos como caracteres de de-

terminadas familias (especialmente aquelas formadas pelos chamados dingbats).

Para os graficos, porém, o termo grafismo se refere a tudo aquilo que foi
concebido para originar a transferéncia da tinta da matriz para o suporte. Em
outras palavras: para um grafico, tudo o que deve ser impresso é um grafismo —
seja um caractere, uma foto, uma ilustracio ou aquilo que nos, designers, chama-
dos de grafismo. Em oposigo, as areas que ficardo "em branco” no superte —ou
seja, que ndo terdo nada impresso—séo chamadas de contragrafismos. Neste livro, grafismo
esta sendo usado com o sentido dado pelos designers, e nao pelos gréficos.

A fotogravura, e conseqiientemente o fotolito, esté sendo substituida, de
forma gradual, por processos informatizados de gravagéo de matrizes: os sistemas
CtP (computer to plate) e seu variante CtPress (computer to press). Ambos produ-
zem as matrizes utilizando feixes de laser, a partir dos dados enviados diretamen-
te pelo arquivo de computador fornecido pelo designer. Os processos de impresséo
digitais, por sua vez, ndo necessitam de fotolitos, ja que suas matrizes sao virtu-
ais, e ndo fisicas - ndo precisando, assim, de "méscara” alguma para a sua produ-
¢cdo. O termo alternativo CtF (computer to film) tem sido usado para enfatizar a
diferenca para com o CtP e o CtPress.

LineaTuRA

Aresolugdo de uma imagem no computador ¢ definida pela unidade DFI (que
significa dots per inch, ou pontos por polegada). Todavia, nos fotolitos, a resolugéo
depende ainda de uma outra propriedade, expressa em LFI (lines per inch, ou linhas
por polegada). Ela se refere a freqiiéncia dos pontos que formam as reticulas: quan-
to maior a frequiéncia deles (ou seja, quanto maior a lineatura), menores os pontos
e mais bem simulados serdo 0s meios-tons. Em contrapartida, quanto menor a LPI,
pontos maiores e em menor ndmero formam as reticulas — de forma que se tornam
mais visiveis a olho nu e resultam numa simulagao mais deficiente dos meios-tons.
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Embora esteja cada vez mais em desuso, devido a adogéo de softwares em inglés,
também é usada a medida LPC (linhas por centimetro).

A atribuigdo de definir a lineatura do fotolito pode ser do bird de pré-impressao
ou do designer, dependendo do formato do arquivo que esté sendo fornecido. No
caso de arquivos abertos, serd o proprio bird que a definira. No caso de arquivos
fechados, cabe ao designer defini-la, quando do fechamento do arquivo (sobre a
definigo de arquivos abertos ou fechados, ver capitulo sobre pré-impressao).

Ha4 dois fatores basicos para a determinacao da lineatura: o papel utilizado e
0 equipamento disponivel no bir6. No caso do papel, quanto mais absorvente ele
for, menor deve ser a lineatura, pois pontos muito pequenos e proximos poderao
“estourar” pelo excesso de tinta absorvida (consulte o capitulo sobre papel) . O bird
deve ser o principal consultado para o estabelecimento da lineatura correta.

A relagao entre DPI - que é a medida que define a resolugéo das imagens nos
arquivos informatizados — e LPI é de 2:1. Isso significa que a resolugéo da imagem em
DPI deve ser sempre 0 dobro da LPI. Assim, se um projeto sera fotolitado em 133 LPI, a
resolugao minima das imagens devera ser de 266 DPI (ou 300 DPI, para simplificar).

A MATRIZ E SEUS ELEMENTOS

Todo processo de reprodugéo pressupde copias e, portanto, uma matriz da
qual elas se originam. As matrizes podem ser fisicas (nos processos mecanicos) ou
virtuais (nos processos digitais e em alguns hibridos). As matrizes fisicas recebem
nomes diversos de acordo com o processo — em geral diretamente relacionados
com o material do qual séo feitas ou com seu aspecto fisico: chapa (offset), cilindro
ou forma (rotogravura), tela (serigrafia), borracha (flexografia), ramae cliché (tipografia).

A maioria dos processos utiliza matrizes que, em geral, iImprimem simultane-
amente mais de uma unidade do servigo a ser realizado. Ou seja: a matriz € maior
do que o produto final e, por isso, nela cabe mais de uma lamina ou pagina. Por uma
questao de economia de tempo, de mao-de-obra e de insumos, sdo impressas varias
paginas ou laminas ao mesmo tempo, a partir da mesma matriz e na mesma folha
de papel. As maiores excegdes a isso sao os processos digitais e determinados equi-
pamentos de serigrafia, nos quais cada copia é impressa separadamente, pois ma-
triz e papel utilizados sdo mais ou menos do mesmo tamanho que o produto final,
devido as restrigdes da tecnologia envolvida.
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O fato de haver mais de uma l4mina ou mais de uma pagina na mesma matriz
significa que esta matriz precisa ter alguns elementos que facilitem a operagao
durante e apds a impressao, visando a qualidade do produto final. Como saber onde
comegam e terminam as paginas, por exemplo? E preciso que haja indicagdes na
matriz e que essas indicagdes sejam Impressas nas folhas para orientar o corte que
separard essas paginas. Boa parte desses elementos tem de constar j& na arte-final,
sendo responsabilidade do designer. Isso também implica em varios conceitos e ter-
mos envolvidos no processo de impressao. Esses elementos, termos e conceitos es-
tAo listados a seguir e serdo utilizados ao longo deste trabalho. Tomo o offset como
referéncia, mas a maioria deles também se aplica aos demais processos mais usados.

* FormaTo DE FABRICA — I a folha de papel tal como é adquirida de fabricantes e
distribuidores. Os formatos sao padronizados e em geral bem maiores do que 0s
impressos, tendo uma de suas dimensdes medindo cerca de um metro.

* FORMATO DE ENTRADA EM MAQUINA — Embora fosse o ideal, nem sempre a hoca da
mdquina (a drea para a entrada do papel na impressora) é dimensionada para o
formato de fabrica. Quando a maquina tem um porte menor (comum em graficas
pequenas e médias e em equipamentos de serigrafia), as folhas sofrem um pré-
corte. O formato de entrada é aquele obtido apds o pré-corte.

» MARGENS LATERAIS DA FOLHA — E 0 primeiro elemento que tem de ser considerado
na matriz e, portanto, no aproveitamento do papel para a impressao. Todo pro-
cesso de impresséo que se utiliza de cilindros necessita de dreas laterais do
papel para fazer com que ele “corra” por seus mecanismos. Além disso, o arma-
zenamento, o transporte e 0 manuseio do papel podem comprometer as bordas
das folhas e mesmo das bobinas de papel. Por uma razao ou outra, ha o risco
dessas areas ficarem amassadas ou manchadas, e por isso elas devem ser des-
prezadas. Cada maquina exige uma margem minima determinada.

* MARGEM DA PINGA — E um elemento exigido por vérios modelos de impressoras,
especialmente aquelas que néo trabalham em alta velocidade: a alimentagéo do
papel é feita por um equipamento - a pinga — que puxa as folhas para dentro da
méquina. Esta pega, com muita freqiiéncia, amassa, marca ou mesmo suja ou
rasga o papel, e por isso é preciso desprezar a area da folha onde ela atua. Assim,
além das trés margens laterais da folha, é preciso deixar uma margem maior —a
margem da pinga - no lado da folha que entrard primeiro na boca da maquina e
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que sera puxado pela pinga. Em geral, ela deve estar localizada no lado de maior
dimenséo da folha, mas muitas vezes ndo é isso o que ocorre. A localizagdo da
margem da pinga ficara mais clara no capitulo sobre papel, nos itens sobre diregao
das fibras e calculo do formato final do impresso.

* MARCAS DE IMPRESSAO — S&0 elementos graficos que precisam constar da matriz e
que serdo impressos na folha para auxiliar a impresséo e o acabamento, sendo
desprezados na finalizagdo. H4 trés marcas fundamentais [Ficura 9]: as marcas
de corte (indicadas por tragos uniformes com pelo menos 3mm de comprimento e
que indicam onde o impresso deve ser cortado para ficar com suas dimensoes
finais), as marcas de dobra (semelhantes as marcas de corte, porém tracejadas, e
que indicam a localizagdo das dobras que o impresso terd) e as marcas de registro.
Como vimos anteriormente no topico sobre reticulas e imeios-tons, as diversas
tintas que compdem as cores de um impresso sao, na realidade, fruto de impres-
soes realizadas separada e sucessivamente. E necessério, assim, que essas im-
pressdes se “encaixem"” umas as outras, para que os elementos graficos nao se
sobreponham nem paregam horrados. A isso se denomina registro. As marcas de
registro sdo padronizadas para que o grafico possa, por meio delas, verificar
rapidamente se a impressao esta correta ou fora de registro.

®* BARRA DE CONTROLE (OU TIRA DE CONTROLE, OU TIRA DE CoR) — Outro elemento
gréfico que deve fazer parte da matriz e que é impresso na folha de entrada em
méquina. Trata-se de uma estreita impresséo padronizada que serd descartada
quando da finalizagdo do impresso, mas que é fundamental para que o grafico
possa avaliar a qualidade do trabalho durante o andamento da impressao
(quantidade de tinta, intensidade da umidade no caso do processo offset,
registro etc.) [Ficura 10].

* AREA DE IMPRESSAO — E a drea do papel na qual efetivamente pode se dar a impres-
sdo. Do formato de entrada em méaquina, subtraem-se as imargens laterais, a mar-
gem da pinga e a drea a ser ocupada pela(s) barra(s) de controle. Chega-se entdo a
area de impresséo. Quando se priorizam os custos, ela deve ser utilizada como
base para o calculo do formato do impresso ainda quando da etapa de sua projetacao
(veremos este calculo no capitulo sobre papel).

* SANGRAMENTOS (0U sanGRIAS) — Um elemento sangrado é aquele que “parece” néo
caber no formato final do impresso e que por isso foi "corttado”, ficando por conta
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do leitor “completa-lo” subjetivamente.

As capas de revistas tém, em geral, ele-

mentos sangrados: fotos de celebridades

cortadas na altura do colo, do pescogo

ou mesmo do rosto, como se "néo cou-

bessem” nas dimensdes da capa. Os fun-

dos com cor que parecem tomar toda a

dimenséo das paginas de revistas e um
outro exemplo: embora impressos, eles

parecem ser o proprio papel, e é como se

ultrapassassem os limites da pagina. Em
amhos 0s casos, esses elementos sangra-

dos s6 causam efeito porgue alcangam
as bordas do impresso e parecem
“ultrapassa-las”.

O efeito sangrado perde seu impacto
quando, devido a erro, ha um filete bran-
co junto & borda do papel, causado por
falta de impressao. Os sangramentos sao
justamente o cuidado necessario para
que os elementos graficos que ficarao
nas bordas do papel fiquem efetivamen-
te sangrados. Assim, sangramentos sdo
“excessos” de impressao que ultrapassam
os limites do formato final do impresso
—ou seja, que ultrapassam os limites es-
tabelecidos pelas marcas de corte [Figu-
ra 11]. Esse “excesso” de impresséo, que
deve ultrapassar em pelo menos 3mm
as marcas de corte, sdo cortados quando
da finalizagao do impresso.

Quando um impresso nao possui elemen-
tos sangrados, dizemos que ele recebera

Proougho GrAFICA PARA DESIGNERS
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Ficura 9 — Exemplos de marcas de impressao.
0s elementos com circulos sdo marcas de re-
gistro, para orientar o grafico quanto ao re-
gistro das tintas de cores-diferentes. Neste
exemplo, também indicam o eventual excesso
(ou falta) de carregamento de alguma tinta,
evidenciado pela definicdo da impressio dos
fios finos que estdo vazados sobre os circulos e
retangulos a trago.

As linhas tracejadas sdo as marcas de dobra,
Neste exemplo, elas indicam a localizagdo de
uma dobra cruzada, e seriam usadas quando
do acabamento.

Os demais fios sdo marcas de corte, delimitan-
do os alvos da guilhotina, para que sejam fei-
tos os refiles (cortes nas laterais).
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Figura 10 - Exemplo de uma barra de controle
simples, para impressdo em monocromia a tra-
go. Os numeros vazados ou sobrepostos aos
retdngulos - além de indicarem a porcenta-
gem do respectivo meio-tom - ajudam o grafi-
co a equilibrar o carregamento da tinta,

TM/AVB

Frgura 11 - Demonstragéo de um elemento san-
grado que toma uma pagina inteira. Os limites
da pdgina estdo delimitados pelas marcas de
corte - e aqui estdo enfatizados pela linha pon-
tilhada (que ndo constaria na impressdo), A
area acinzentada que ultrapassa esses limites
880 0s sangramentos, que serdo desprezados
apos o corte.

248

um corte seco. Esta expresséo se deve
ao fato de que, como as paginas ou 14-
minas estdo limitrofes umas as outras
(e ndo separadas pelos sangramentos),
hastard um tinico e certeiro corte na gui-
lhotina de papel para que o refile esteja
concluido. £ um procedimento répido,
sem maiores trabalhos, sem delongas:
"seco”, sem "derramamento de sangue”.
Em contrapartida, quando ha sangra-
mentos, o trabalho é duplicado, pois s&o
necessérios dois cortes para separar uma
pagina ou lémina da outra.
® Caperno — Como explicado, cada folha
de papel de entrada em maquina com-
porta em geral mais de uma lamina ou
pagina. Quando se trata de um impres-
0 paginado — um livro, uma revista,
um jornal, um boletim etc. -, cada uma
das folhas impressas é dobrada de acor-
do com o numero e o formato das pagi-
nas que contém e entao trés de seus
lados séo refilados (ou seja, aparados
para acabamento), para que as paginas
possam ser abertas. A esse resultado
se dé o nome de caderno - o que signi-
fica que cada folha forma um caderno.
Assim, uma folha na qual sdo impressas
oito paginas em cada face se transforma
num caderno de 16 paginas [Ficura 12].
Essas paginas ficam “unidas” por uma
dobra resultante do lado que néo foi cor-
tado e que servird como base para a en-
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cadernagéo. Portanto, a encadernagao é
a reunido dos vérios cadernos que for-
mam o total de paginas da publicagao.
Seguindo ainda o exemplo anterior, um
livro de 160 p4ginas seria formado por
dez cadernos de 16 paginas. Ou seja:
cada exemplar foi feito com dez folhas
de entrada em méquina, que depois de
impressas foram dobradas, unidas pela
encadernagao e refiladas.

* [MPOSICAO DE PAGINAS — Essa etapa é re-
alizada quando da montagem da matriz:
é preciso organizar os fotolitos das pagi-
nas na matriz de forma que, apés a do-
hra, elas tenham a seqiiéncia correta, de
acordo com a sua numeragao. Tal pro-
cesso é, em geral, uma tarefa do monta-
dor da chapa e é realizado na gréfica.
Quando a chapa ¢é gravada digitalmente
(processos CtP / computer to plate e
CtPress / computer to press), a imposi-
¢do é realizada eletronicamente, via
software. De qualquer forma, ndo € uma
tarefa do designer.

® FORMATO ABERTO / FORMATO FECHADO —
Mesmo que venha a receber dobras,
qualquer projeto é impresso aberto—e
ndo dobrado. Da mesma maneira, as pa-
ginas de um livro ou de uma revista sao
impressas lado a lado, abertas, sendo do-
bradas e cortadas posteriormente, for-
mando o caderno. A essas dimensoes que
o impresso possui sem estar dobrado da-
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Figura 12 — Demonstracdo de um caderno de 16
paginas (oito na frente e oito no verso) de um
livro. Ao sair da impressora, a folha sera do-
brada seguindo tanto as marcas de dobra
(tracejadas) quanto as de corte (linhas conti-
nuas). Depois da dobra e da montagem dos
cadernos, as marcas de corte servirao para os
refiles - ou seja, os cortes laterais que separardo
as péginas para que o livro possa ser aberto.
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se 0 nome de formato aberto. Assim, por exemplo, o miolo de um livro que, quan-
do fechado, tera 15cm de largura tem 30cm de largura no formato aberto — os
15¢m correspondem a largura de seu formato fechado (que serd seu formato fi-
nal). Para encontrar o formato aberto da capa desse mesmo livro, é preciso somar
aesses 30cm (a largura da capa mais a largura da contracapa) ainda a largura da
lombada e a das orelhas, se ele as tiver. A definigéo do formato aberto e do fechado
e fundamental para a produgéo de qualquer impresso que inclua dobra, pois a monta-
gem da chapa é feita a partir do formato aberto, a0 passo que o acabamento sé &
possivel sabendo-se o formato fechado.

2AB Probugio GriFica PARA DESIGNERS

Meio-Tom E COR

Impressao em P&B ' E monocRomIA

Como observaddo no capitulo anterior, & por meio da reticula que se geram os
diversos tons de cinzaa nas impressdes em preto-e-branco. Um impresso em PGB néo
se produz com o uso  de tintas de diversas gradagées de cinza, mas simplesmente
pela aplicacdo de unma Unica tinta — no caso, a preta. O que determina o cinza que
vemos ¢ a quantidade + e 0 tamanho dos pontos pretos impressos no papel.

Com uma reticuila mais fechada (ou seja, com mais e maiores pontos), obtém-
se 0s cinzas mais esczuros, até chegar ao preto. As areas totalmente em preto, por
suavez, ndo utilizamn reticulas, porque ndo sdo em meio-tom, mas trago — ou seja,
a tinta é aplicada uniiformemente, sem variagdes. Ja com uma reticula mais aberta
(com menos e menorees pontos), temos os cinzas mais claros, até chegar ao branco
(ou & cor do papel utiilizado) — que é, justamente, a auséncia de tinta.

Ha impressos quie também se utilizam de uma tinta s6 — mas que séo azulados,
ou avermelhados, e iassim por diante. Nesses casos, em vez de usar tinta preta,
optou-se por outra codr (azul, vermelho etc.) — com seus meios-tons obtidos da mes-
ma forma; com o uso 1 de reticulas. Todos eles sdo monocromias —isto €, impressdes
nas quais se utilizou 1uma tinica tinta. Mas é preciso observar que as monocromias
podem ser tanto a traago quanto em meio-tom. A diferenca é que, no primeiro caso,
ndo havera gradagdo) alguma da cor da tinta: ela serd impressa exatamente no tom
datinta (afinal... ndo> ha meio-tom!).

IMPRESSAO EM CORESS
Mas, além de preoduzir meios-tons de uma mesma tinta (ou seja, de uma mes-
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ma cor), a reticula é utilizada para simular misturas de tintas, criando entao outras
cores além daquelas das proprias tintas utilizadas. £ esse o principio da impresséo
chamada de “colorida”.

Para simular as diversas cores, os processos graficos mais empregados nao
usam uma tinta para cada cor, mas apenas algumas tintas de cores diferentes (em
geral quatro, mas as vezes mais). Porém, essas tintas néo sdo misturadas fisica-
mente umas com as outras: a mistura é simulada oticamente, por meio da “confu-
sdo” provocada em nossa vista pelos diversos pontos pe:queninos e de cores dife-
rentes. Quando os vemos, eles ndo parecem pentos, mas meios-tons que formam
em nossa visdo cores diferentes das cores das tintas utillizadas.

Imagine a foto impressa de um rosto se ndo houvesise o recurso da reticula...
Quantas tintas de cores diferentes seriam necessarias para repreduzir todos os
meios-tons que tem um rosto? Como cada tinta é impres:sa isoladamente, quantas
impressdes seriam necessarias? O uso da reticula baix:a os custos, agiliza a im-
pressdo e torna possivel essa impressao “colorida”. Ou seja: usam-se quatro tin-
tas, por exemplo, para produzir todas as demais - e @ssas outras sao apenas
simuladas pela reticula. Assim, sdo feitas quatro impressoes sobre o mesmo papel
e elas simulam dezenas ou centenas de outras cores. Urna boa forma de verificar
isso é num outdoor, que, em geral, usa reticulas com ponitos muito grandes (pois &
feito para ser visto de longe): observe hem de perto um desses cartazes coloridos
e vocé vera claramente como funciona a reticula.

PoLicromia

Quando falamos de uma impressao "colorida”, em geral nos referimos a um
processo que se utilizou de tintas de pelo menos quaitro cores bésicas para a
formagéo de todas as demais. B portanto uma policromiia. As policromias, entao,
podem ser formadas por tintas de quatro ou mais cores diferentes. O termo qua-
dricromia esta hoje em desuso, mas refere-se, justamente, as impressoes a cores
formadas por quatro tintas.

Quando é menor o nimero de cores das tintas utilizadas, dizemos que se trata
de um impresso em duas cores ou em {rés cores. Embora esses termos estejam em
desuso, uma impressio em duas cores & uma bicromiia e, em trés cores, uma
tricromia. Quando, por meio das reticulas, as duas tintas simulam tons intermedi-
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arios entre as duas (ou seja, meios-tons de ambas as tintas), essa bicromia é cha-
mada de duotone. Quando sao trés, com a formagao de meios-tons entre todas as
trés tintas, trata-se: de um tritone.

COR DE SELEGAO E COR DE ESCALA

Como dissemos, a policromia é a forma como as diversas cores séo simuladas
a partir da impress&o com tintas de apenas algumas cores basicas. Essas cores sdo
denominadas cores de selegdo. A mistura dtica delas, por meio das reticulas,
forma uma gama de cores que, por sua vez, é chamada de escala. A escala é,
assim, o conjunto de todos os meios-tons (todas as “cores”) possiveis de serem
obtidos com a mistura daquelas cores de selegdo. Por sua vez, cada um dos meios-
tons que formam a escala é chamado de cor de escala (ou cor process, nos progra-
mas de computador em inglés). Assim, temos os seguintes conceitos:

* Escata - O conjunto das diversas "cores” formadas por cores basicas.

* Cor DE SELEGAO — As cores hasicas que formam a escala.

* Cor DE ESCALA — AS "cores” geradas pelas cores de selegdo e que, juntas,

formam a escala.

A escala majoritariamente empregada para a produgao de policromias - seja
no offset, na rotogravura ou nos processos eletrograficos - é formada pelas cores
de selegdo cian, magenta, amarelo e preto. No jargdo gréafico, ela é conhecida por
escala Europa, embara, a rigor, a escala Europa néo inclua o preto. Em tese, a
sobreposigdo dos pigmentos cian, magenta e amarelo produziria, por si s, o preto
— &, por isso, o pigmento preto seria dispensdvel. Porém, os pigmentos economica-
mente vidveis sdo impuros; estima-se que as tintas cian cheguem a conter 25% de
magenta, o proprio magenta guarde até 40% de amarelo em sua composigio e o
amarelo tenha até 10% de magenta. Essa impureza néo é tao perceptivel nos
meios-tons, mas chama a atengdo quando as trés tintas sdo sobrepostas numa
impressdo a trago: o resultado é um preto amarronzado, ou esverdeado — justa-
mente o resultado da sobreposicao desses componentes adicionais “impuros” dos
trés pigmentos. E por isso que 0 preto é incluido como uma quarta cor de selecéo,
de forma a corrigir as impurezas dos tons mais escuros.

Dessa forma, o que muitos graficos chamam de escala Europa é, na realidade,
aescala CMYK - sigla utilizada pelos programas de computador de origem norte-
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americana, justarente para evitar esta confuséo e preservar o rigor técnico. Prevé-
se que, a médio prazo, o termo CMYK devera suceder a Europa. Esta substitui¢do
esta ocorrendo aos poucos, especialmente a partir de designers, dos publicitarios e
dos técnicos dos birds de fotolito. Porém, ainda ndo entre os graficos. Portanto, ao
lidar com eles, a principio é melhor falar mesmo em escala Europa—ainda que, na
realidade, vocé esteja se referindo a CMYK. Neste livro, usarei CMYK, e ndo Europa.

E importante notar que os programas de computador néo sdo pré-definidos
para gerar cores ou arquivos em CMYK. Como estdo configurados para atender
prioritariamente a visualizagdo das cores na tela do monitor, eles se utilizam de
uma escala denominada RGE (red, green & blue). Essa escala se destina a forma-
cao das cores por feixes luminosos (e assim sao formadas as imagens na tela), mas
nao para sua reflex@o pelo papel. Ou seja: ela ndo se adequa ao uso da cor-
pigmento (tintas). Faz-se necessdrio, portanto, que em seus projetos vocé configu-
re as cores e todos os arquivos (inclusive aqueles gerad.os em outros programas)
como CMYXK, para que os fotolitos sejam feitos corretamente.

CMYK e RGB séo escalas tao diferenciadas que a mistura de suas cores de
selegéo tem resultados radicalmente distintos: luzes viermelhas, verdes e azuis
misturadas resultardo num feixe branco; tintas cian, magenta e amarela, se mis-
turadas, resultardo em algo assemelhado ao preto. Por isso, para produzir um
impresso, torna-se sempre necessario converter as cores originais geradas nos
programas (em RGB) para CMYK - a adequada ao uso de pigmentos para impres-
séo e adotada pela quase totalidade do mercado.

As policromias podem ser facilmente identificaveis pela ocorréncia das rose-
tas (ou rosdceas), que sio os conjuntos formatos pelos quatro pontos de cada uma
das cores de selegdo CMYK. Na maicria dos processos «e impresséc, para que o
efeito “colorido” possa ocorrer aos olhos do leitor, € preciso que esses pontos
sejam impressos em posicoes diferentes, para que ndo se sobreponham totalmen-
te (se houvesse a total sobreposicao, o cian, 0 magentia, o amarelo e o preto se
confundiriam e formariam o preto). Assim, a reticula dle cada uma das cores de
selegdo tem as linhas dos pontos com uma inclinagéo difesrente: no processo offset,
geralmente o amarelo esta a 90° o ciana 75° o preto a1 45° e o magenta a 15°. A
roseta é o conjunto de aparéncia hexagonal formado pelos quatro pontos dispostos
nestas inclinagdes — e recebe esta denominagdo porque: o conjunto lembra, ainda
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que com muito esforgo, 0 desenho de uma pequena flor. Para identificar as rosetas,
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porém, em geral é preciso um conta-fios — exceto que a lineatura do fotolito tenha
sido tao baixa que 0s pontos possam ser vistos a olho nu.

ESPECIFICAQAD DAS CORES DE ESCALA

E com a escala CMYK completa em méos, impressa, que um designer tem
como definir, com certa garantia, a cor que deseja aplicar numa area de seu layout.
Todos os programas de computador utilizados para design grafico dispdem da escala
CMYK. Mas vocé nao deve escolher a cor pelo que vé na tela, pois ela aparecerd
distorcida, j& que é simulada pela escala RGB, e nao pela CMYK. Em vez disso, o
designer consulta a escala impressa. Cria e aplica entéo a cor de escala desejada
pelos comandos do programa. Na impressdo, ela serd simulada por meio das reticu-
las com as tintas nas cores de selecdo utilizadas para a produgao daguela cor. A
guantidade de cada tinta seré definida pela quantidade (e o tamanho) deos pontos
das reticulas de cada uma das cores de selegao.

O que o designer indica, na realidade, ndo ¢ a cor desejada, mas as reticulas a
serem utilizadas por cada tinta para a simulagdo daquela cor. Essa indicagao se
realiza por porcentagem — forma utilizada para definir a quantidade de pontos de
cada cor de selegao para se alcangar aquela cor de escala. Por exemplo: obtém-se
um determinado tom de laranja com 10% de magenta e 80% de amarelo. Isso signi-
fica que a quantidade e / ou o tamanho dos pontos que formam a reticula do amare-
lo cobrirdo aproximadamente 80% daquela drea do papel, enquanto 0s pontos em
magenta cobrirao apenas 10%. A mistura que nossos olhos fardo desses pontos nos
levara a ver o laranja desejado.

Para a notagdo dessas porcentagens, séo utilizadas as iniciais (em inglés) de
cada uma das cores de selegdo na ordem com que geralmente elas séo impressas
nas maquinas de policromia offset (C, M, Y, ), intercaladas por barras e tendo a
respectiva porcentagem antecedendo cada inicial. Por exemplo: um roxo formado
por 100% de cian e 80% de magenta é representado por 100C/80M. No exemplo do
parégrafo anterior, o laranja é representado por 10M/80Y. O B é utilizado como
notacao do preto (black) para nao haver confuséo com a indicacéo do azul (blue) da
escala RGB, que é represntado por esta letra.

Embora pareca complicado, é relativamente simples especificar a cor de uma
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determinada drea (um reténgulo que forma o fundo de um titulo, por exemplo), pois
apropria escala impressa indica as porcentagens das cores de selegéo que formam
cada uma de suas cores. O designer identifica essas porcentagens e as indica no
programa de computador, "criando” essa nova cor (todavia, h4 um limite para a
soma das porcentagens, que, no processo offset, varia de 260 a 320, dependendo do
papel utilizado). E s¢ encontrar a cor desejada e aplicar a “receita” que ela precisa
para ser reproduzida. Com isso, o programa gerara as reticulas necessarias, que
acabar&o sendo gravadas na matriz e utilizadas na impresséo de cada cor de sele-
¢ao. Essa geracéo é chamada de separagdo de cores.

SEPARACAO DE CORES

Separagdo de cores (ou selegdo de cores) é como se chama o processo de
decomposigdo das cores presentes nos layouts, para que possam ser produzidos
separadamente os fotolitos ou as matrizes para cada uma das tintas que serdo
usadas na impressao (ou seja: para cian, outro para magenta, para amarelo e um
quarto para preto, no caso do padrao CMYK). Desde meados dos anos 1990, esse
processo é realizado automaticamente, por meio dos proprios programas gréficos.
Antes do emprego da plataforma informatizada, 0s procedimentos eram fotografi-
cos, com o uso de filtros coloridos, durante a preparagao dos fotolitos.

Logicamente, a separacdo de cores em cian, magenta, amarelo e preto 6 pode
ser realizada corretamente se todas as cores que compGem o arquivo do layout esti-
verem no padrao CMYK - tante aquelas aplicadas &s imagens textuais (os caracteres
dos textos) quanto as nao textuais (fotos, ilustragoes, grafismos). Se ainda estive-
rem em RGB - que, como ja observado, é o padréo pré-definido de todos os progra-
mas -, a separagéo ocorrera com erros, distocendo as cores.

Continuando com o exemplo anterior, imaginemos que a cor do retdngulo que
forma o fundo do titulo fosse um vermelho fechado, tendendo ao marrom, e que o
trabalho em questdo sera produzido em policromia. Consultando a escala impres-
sa, o designer identifica que esta cor de escala é formada por meios-tons de
magenta, de amarelo e de cian e aplica as respectivas porcentagens de cada uma
destas cores de selegéo no programa grafico: C30/M100/A100. Dessa forma, ao
serem gerados os fotolitos ou as chapas, o retangulo sera “dividido” em trés: uma
parte dos pontos que o formaréo ficara na chapa do cian - cobrindo 30% da érea do
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retangulo -, outra parte na chapa do
magenta (um chapado, 'visto que para a cor
ser composta sao necessdrios 100% desta
tinta) e a terceira parte: na chapa do ama-
relo (outro chapado). Quando for realizada
a impressao, cada folha de papel recebera
as trés impressdes (alénn do preto, que pro-
vavelmente forma os demais elementos do
layout), e 0s pontos nowamente se encon-
trardo, formando o vernnelho-amarronzado
desejado pelo designerr quando for obser-
vado pelo leitor, por meiio da mistura 6tica.
A separacao de ccores tem como ser
realizada por qualquer os programas gra-
ficos que os designers witilizam em seu dia-
a-dia. Na maioria dessees programas, esse
comando se encontra ras caixas de dialo-
go dos comandos de imipresséo. Vocé mes-
mo pode simular o proccesso de separagao
de cores na sua estag&o de trabalho, ge-
rando arquivos ou impiressoes em separa-
do para cada uma das ceores utilizadas num
layout, sejam elas corres de escala (que
dardo origem aos quattro fotolitos das co-
res de selagdo CMYK) ou cores especiais
(definidas por voceé, e que veremos um
pouco mais a frente). L.ogicamente, trata-
se de uma simulagio), visto que, para a
efetiva saida de fotoliitos ou chapas (no
caso de CtP) seria necesssario dispor de pro-
gramas e equipamentos de alta resolucéo,
0s quais um designer ni&o tem por que pos-
suir em sua estagao dee trabalho: um pro-
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Ficuras 13 a 16 — Re-
sultado da separagédo
de cores do projeto de
capa deste livro. De
cima para baixo, os
fotolitos do cian, do
magenta, do amarelo
e do preto. Observe
como o titulo do livro
e o nome do autor
aparecem mais fortes
no ultimo fotolito,
pois serdo impressos
em preto. Em contra-
partida, a marca da
2AB desaparece, ja
que sera impressa em
vermelho (por isso,
ela é tdo forte nos
fotolitos do magenta
e do amarelo, que pro-
duzirdo esta cor de
escala).

< Andie Vil Bais
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grama RIF, uma imageseiter, uma platesetter. Sobre esses elementos também fala-
remos mais a frente.

AJUSTES NAS PoLICRoMIAS 0s METoDos UCR E GCR

No exemplo dado acma — um retdangulo vermelho-amarronzado, formando um
fundo para um titulo -, vimos que o préprio designer tem como escolher a cor dese-
jada e determinar as porcentagens CMYK que a formaraa (C30/M100/A100), pois se
trata de uma cor uniforme. Ela € uma cor aplicada. O mesmo ocorreria se o retAngu-
lo fosse formado por um cegradé: o designer define as porcentagens das cores-limi-
te do degradé e o programa grafico utilizado, por sua vez, determina automatica-
mente as porcentagens ce todos os meios-tons que faréo a transigao de uma cor a
outra, Em ambos os casos, estamos falando de cores aplicadas, pois o designer apli-
cou cores aos elementos 2 nao utilizou as cores geradas originalmente — como seria
o caso de uma fotografia, por exemplo, cujos tons foram gerados por uma maquina
fotografica ou um scanner.

Quando o elementovisual em questao € uma fotografia colorida, as cores nao
s&o aplicadas. Nao haveria como determinar "manualmente” a porcentagem de cada
um dos meios-tons que farmam a imagem. S&o milhares (ou, pelo menos centenas)
deles, com variagdes minimas entre um e outro. O que o designer pode fazer é
editar tal imagem de maneira a alterar determinados conjuntos de tonalidades ou
o conjunte geral dos tons, em bloco — mas néo cada um dos meios-tons isolada-
mente (exceto se objetivar gerar um efeito de ilustragio).

A determinacao dos percentuais das cores de seleg@o que formarao cada um
dos milhares de meios-tons é realizada automaticamente na geragao do arquivo
digital da foto (pelo scamner ou pela maquina fotografica). Neste caso, dizemos
que as cores foram formadas pelo processo de selecdo de cores, e nio pela aplica-
¢do delas (mas néo hé um termo que se oponha a cor aplicada: néo existe a
expressdo “cor selecionada” ou algo parecido).

Existem muitas razdes para que o designer interfira no resultado do processo
de separagéo de cores, edtando o arquivo da fotografia ou da ilustragao para alterar
o contraste, ou obter uma coloragéo mais adequada ao projeto, ou para ressaltar
nuances, melhorar a iluninacao, aplicar dada textura, e assim por diante. Além
dessas, ha uma razéo técaica que esté diretamente ligada as operagdes gréficas e
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que na maioria das vezes néo é perceptivel apenas olhando a imagem na tela do
monitor: 0 excesso de tinta na impressdo que comumente é acarretado pela separa-
céo de cores realizada a partir da conversac automatizada da imagem de RGB para CMYK.
Isso ocorre justamente pelas diferencas entre as duas escalas. Em RGB, as trés
cores basicas formam as demais pela sintese aditiva: o branco é resultado da adicao
do mdximo de luzes vermelha, verde e azul. Assim, todos os outros tons sao forma-
dos por quantidades menores dessas trés cores. Quanto menores as quantidades,
mais escuro sera o tom — sem que haja o preto como cor formadora da escala, por-
que o preto se d4 justamente pela auséncia dessas cores hésicas (e nao pela presen-
ca de uma "luz preta“). Em contrapartida, isso significa dizer que, se o preto total é
formado pela auséncia das cores hasicas da escala, os cinzas sdo necessariamente
formados pela presenga (ainda que timida) dessas cores. Resumindo: em RGB, o
cinza ndo é um meio-tom do preto, mas sempre formado por vermelho, verde e azul.
Portanto, quando so convertidas de RGB para CMYK, as cores herdam esses
trés tons em sua composigdo, s6 que convertidos para porcentagens de cian,
magenta, amarelo e ainda o preto (visto que, como observado anteriormente, as
impurezas dos pigmentos economicamente vidveis para a impressdo fazem com
que as misturas das cores de selecao alcancem um preto impuro, amarronzado ou
esverdeado). Conclusdo: os cinzas e todos 0s tons escuros sao com muita freqién-
cia convertidos de maneira automaticaente com porcentagens de todas as quatro
cores CMYK —e, quanto mais escuro, com maiores porcentagens de cada uma delas.
Com 1550, a conversao acaba criando um excesso de pontos — pontos estes
que ndo apenas sdo desnecessarios como geram problemas sérios quando impres-
sos. O excesso dos pontos de cada uma das quatro cores de selecao “entope” as
reticulas e a grande quantidade de tinta requerida aumenta o ganho de ponto,
gerando imagens horradas, escuras ou com ma defini¢ao. Esse exagero de tintas
também aumenta o risco de rasgos durante a impresséo (por diminuir a resisténcia
do papel), produz decalques de uma folha no verso da outra, exige maior tempo de
secagem e, nas altas tiragens, leva as alturas o custo com agentes secantes e,
obviamente, com as proprias tintas.
E para evitar esses problemas que, como ohservado anteriormente, ha um li-
mite para a soma das porcentagens (no processo offset, de 260 a 320%, dependendo
do tipo de papel utilizado). Por isso, é comum termos de corrigir as porcentagens,

41



42

Anoré ViLLas-Boas 2AB

para que todos os meios-tons sejam formados por uma soma que nao ultrapasse
aquele limite. Isso ndo tem como ser realizado de forma padronizada pelos progra-
mas graficos, pois depende do processo de impresséo, do maquinario, do tipo de
papel que sera utilizado e, também, do proprio perfil cromatico que se deseja dar ao
impresso — 0 que passa necessariamente por escolhas subjetivas. Assim, essa corre-
¢do de cores — feita durante a conversdo das imagens de RGB para CMYK - € reali-
zada pelo programa de acordo com determinagdes decididas pelo designer. Ha dois
métodos automatizados para este fim: o UCR (iniciais de Undercolor removal, ou
"Remogao de cores sobrepostas”) e o GCR (Gray component replacement, ou “Subs-
titui¢de do componente cinza"),

Esses dois recursos retiram percentuais das trés cores da escala Europa — cada
um de forma diferente — e 0s compensa com um maior percentual de pontos na
reticula do preto. Assim, o vermelho-amarronzado do exemplo dado anteriormente,
que fora formado por 30C/100M/100Y, em tese ficaria semelhante com 70M/70Y/
30K, reduzindo-se assim a carga nominal da tinta de 30% para 170% (Lopes, 1999).
Em condigtes ideais, o resultado do tom seria idéntico (mas com melhor defini¢do
da imagem e maior facilidade para a impressao) porque, ac reduzir-se cada uma das
cores de selegdo Europa em 30%, o que se fez foi retirar o “componente cinza” que
era formado por esses percentuais iguais das trés cores (e que passou a ser formado
pelo preto que foi adicionado).

O mesmo poderia ser feito com uma menor intensidade de aplicagio do GCR
ou do UCR, reduzindo-se as cores de selegdo em 15%, em vez de 30%, e entéo
terfamos o mesmo vermelho-amarronzado com 15C/85M/85Y/15K. Com igual raci-
ocinio, a mesma cor seria obtida com 20C/90M/90Y/10K (mas com uma redugéo
mais timida da carga de tinta, que nominalmente passaria de 230% para 210%).
Porém, se isso seria correto em condigoes ideais, ndo é bem o que ocorre em condi-
gOes reais: o vermelho-amarronzado original, de 30C/100M/100Y, ficara semelhan-
te (mas nao idéntico) ao de 70M/70Y/30K —, assim como também nao ficara idénti-
co ao de nenhuma das outras alternativas. Isso ocorre devido a ja mencionada im-
pureza dos pigmentos e, principalmente, pela variagao do ganho de ponto (que,
mais uma vez, depende do efeito combinado do processo de impresséo, do maquinério
e do papel utilizados).

F a partir das determinages feitas pelo designer que o GCR ou o UCR calcula-
ra as porcentagens de cada tinta para que o ajuste da separacéo de cores gere tons
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0 mais préximo possivel dos originais, ao mesmo tempo que diminua os riscos na
impressdo. Quanto maior a intensidade da aplicagdo do GCR ou do UCR, menos
ficam preservados o brilho e os tons da imagem, em prol de uma Impressao menos
problemadtica e mais econdmica. Porém, esse é um falso dilema: afinal, de nada
adianta diminuir a intensidade do GCR ou o do UCR se as caracteristicas técnicas
da impressao nao permitirem que esse brilho e estas cores “preservados” sejam
reproduzidos no papel. No fim das contas, ndo haverd preservagéo alguma.

Para completar, é possivel tamhém que o tiro saia pela culatra, pois néo é
incomum que os graficos aumentem a carga de preto para obter uma boa impres-
sdo das massas de texto (especialmente em corpos pequenos e com familias
serifadas) e de determinados grafismos (como fios muito delicados), justamente
porque eles sdo geral impressos em preto. Resultado: o maior carregamento da tinta
preta associado a reticula mais carregada também do preto gerada pelo GCR ou pelo
UCR pode fazer com que as fotos acabem ficando escuras e os detalhes se percam.
Como se vé, ambos os recursos devem ser utilizados com cuidado e mediante informa-
(Oes claras sobre as condigdes nas quais serd feito o processo de impressao.

Adiferenca entre 0 UCR e o GCR é que o primeiro atua apenas nas éreas de
tons neutros da imagem, enquanto o GCR também diminui o percentual de CMY
em todas as dreas de maximas, sejam elas de neutros ou ndo. A diferenca é
simples de compreender se voltarmos ao exemplo do retdngulo vermelho-
amarronzado, e imaginarmos agora que ele faz parte de uma fotografia que é forma-
da também por um quadrado cinza-claro levemente azulado. Se aplicado, o UCR
atuara fundamentalmente na rea cinza-azulada da imagem (uma area de tom neu-
tro), com pouca ou nenhuma interferéncia no retangulo vermelho-amarronzado (uma
area de maximas, ja que, como especificado anteriormente, ele foi originalmente
formado por C30/M100/A100 - ou seja, uma grande densidade de pontos). Ja o GCR
reduzird os percentuais das cores de sele¢io CMY tanto do quadrado quanto do re-
tangulo, adicionando pontos na reticula do preto para ambas as cores de escala.

Assim, é facil concluir que, a0 mesmo tempo em que o UCR mantém uma
maior riqueza cromatica (visto que atua apenas nas partes correspondentes aos neu-
tros das reticulas que serdo geradas), ele requer condigdes melhores de impresséo
(Ja que pouco ou nada reduz de CMY nas outras partes). Quando essas condigdes
exigem mais cuidados, o GCR é mais eficaz, pois sua aplicagéo tem um resultado
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mais radical: o preto serd adicionado e os percentuais CMY serao reduzidos numa
drea muito maior da imagem (ou seja, tanto nos neutros quanto nas maximas, se-
jam elas formadoras de tons neutros ou nao).

0 GCR é aplicado mais freqientemente em imagens que serdo impressas em
jornais e revistas de altas tiragens (ou seja, impressdes em rotativas offset),
especialmente por conta dos papéis utilizados (papel de imprensa €, no caso da
maior parte das revistas, papéis CWC). Sendo mais absorventes, esses papéis
geram um ganho de ponto pronunciado. Como o GCR resulta numa eliminacéao
mais radical do excesso de pontos cian, magentas e amarelos, o0s problemas oca-
sionados pelo ganho de ponto (escurecimento das imagens, perda de contrastes e,
consequentemente, de detalhes) sdo reduzidos de modo mais eficaz do que coma
aplicagdo do UCR.

Ja o UCR & bem mais utilizado no dia-a-dia dos designers, pelas préoprias
caracteristicas da maioria das situagdes de projeto. A impressdo em méquinas
planas, 0 uso de papéis revestidos (ou néo revestidos com maior qualidade) e — por
conseguinte - a utilizagdo de lineaturas mais altas tornam desnecessaria a adocdo
do GCR. Ao contrério, 0 uso do GCR, nestes casos, seria contraproducente: a maior
qualidade da impresséo evidenciaria os efeitos negativos de um recurso tio pesado,
com imagens menos detalhadas, mais escuras e mais “abafadas”, devido a falta de
brilho e de contraste provocada pela adigéo de preto em dreas maiores,

Os célculos para a aplicagéo do UCR ou do GCR sdo realizados automatica-
mente a partir do controle pelo designer de algumas varigveis:

* O PADRAO DA TINTA SEGUNDO O TIPO DE PAPEL UTILIZADO — Para impressoras
offset planas, utiliza-se o padrao de tinta Europa (ou Eurostandard). Para
impressoes em rotativa offset, usa-se o padrdo SWOP (acrénimo da
Specifications for Web Offset Publications inc., orgdo criado nos EUA em
1988, como desdobramento da atuagao do comité de representantes da
inddstria grafica que estabeleceu padrées de qualidade para esse tipo de
impressoras). A varidvel do papel tem como op¢Ges, em geral, papel de im-
prensa, papel revestido ou papel ndo revestido.

* O GANHO DE PONTO PREVISTO — Este dado deve ser obtido diretamente com a
gréfica onde o trabalho serd realizado e, como j4 ohservado, depende do pro-
cesso de Impresséo, do maquindrio e do papel.
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* A INTENSIDADE DA RETICULA A SER GERADA PARA O PRETO — Este item € o que
definira, fundamentalmente, a prépria intensidade de aplicacéo do GCR ou
do UCR. Na duvida, utilize a opgéo de menor intensidade.

* O LIMITE MAXIMO DO PRETO — Define qual o percentual de pontos maximo
que a nova reticula de preto podera conter.

* () LIMITE TOTAL DAS QUATRO TINTAS — Define o valor méximo da soma dos
percentuais das quatro reticulas.

* () PERCENTUAL DE ADICAO DE CMY NAS AREAS DE MAXIMA — Este item (identi-
ficado pelo acrénimo UCA, de Undercolor adition, ou "Adigéo de cores so-
brepostas") é uma forma de refinar o GCR (sem vantagens no UCR), de
maneira a compensar a eventual perda de densidade dos pontos nos tons
neutros escuros da imagem, com adigao de cian, magenta e amarelo nessas
4reas em quantidades limitadas pelo percentual definido pelo designer. S6
deve ser utilizado mediante clara orientagio de pardmetros pela grafica
que executard o trabalho.

A ANJ (Associagio Nacional de Jornais), por exemplo, recomenda como regra
geral que o GCR seja aplicado definindo-se as cores como SWOP/ papel de impren-
sa, previsao de ganho de ponto de 30% (bastante alto, justamente porque esté se
prevendo o uso de papel de imprensa), intensidade do preto como média, com
limite desta tinta em 90%, e limite total de 240% (ANJ, 2006). A maioria dos
jornais didrios brasileiros impressos em policromia acompanha essas
especificages, com ligeiras alteragdes. Por sua vez, o jornal O Globo, do Rio de
Janeiro, tem como norma para o miolo de suas revistas encartadas (que também
utilizam papel de imprensa, mas tem como diferencial layouts com imagens de
grandes dimens6es em policromia) um ganho de ponto de 35%, intensidade do
preto como méxima, limite desta tinta até 92%, mas com limite total de tintas
mais baixo, com 220%.

Os parametros de UCR ou de GCR devem ser definidos e aplicados ainda com
a imagem no padrao RGB, sendo entéo convertida para CMYK. De nada adianta
aplicar qualquer um dos dois numa imagem que j& sofreu a converséo. Caso sejam
aplicados numa imagem CMYK, seré possivel verificar as alteragdes na tela do com-
putador, mas o recurso ndo interferira na geracéo dos fotolitos ou das matrizes (que
continuardo recebendo as reticulas com as porcentagens CMYX definidas anterior-
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mente, na separagao de cores realizada quando da converso). Por i8s0, € aconselha-
vel sempre salvar com outro nome as imagens convertidas em CMYK, preservando
o arquivo da versao RGB. Caso esse arquivo tenha sido perdido, a Ginica solugdo é (1)
ajustar os pardmetros do GCR ou do UCR para os mesmos valores utilizados na
conversao original de RGB para CMYK, (2) converter a imagem CMYK para um ter-
ceiro padrdo - LAB Color -, (3) reajustar os parametros para os valores desejados,
(4) aplicar o UCR ou o GCR com esses novos valores e, finalmente, (5) converter a
Imagem novamente para CMYX,

Birds, graficas e textos técnicos recomendam alguns valores para a definigao
dos pardmetros, mas eles devern ser encarados como referéncias gerais, e ndo como
formulas. Como s&o muitas as vari4veis envolvidas (a comegar pelas préprias condi-
Goes da imagem que esté sendo convertida), nao h4 como estabelecer padrées
confiaveis para aplicagdo destes recursos, Trata-se de um tfpico caso no qual a ex-
periéncia profissional do designer é fundamental: manipular eficientemente a apli-
cagao do UCR ou do GCR depende, em grande medida, de um aprendizado obtido
com experiéncias do tipo “tentativa-e-erro”. Para tentar menos e acertar mais, sao
recomendaveis duas providéncias. A primeira é arriscar-se pouco, preferindo, em
caso de davida, aplicar o recurso com cautela, A segunda ¢ aproveitar as informa-
GOes e a experiéncias daqueles que, a principio, as possuem: designers com maior
tempo de pratica, técnicos de pré-impresséo e funcionrios gabaritados da grafica
onde serd realizado o trabalho. Nao se acanhe em pedir auxilio; ninguém nasce
sabendo como aplicar um UCR adequado.

HiFi CoLor £ Hexacromia PanTone

Além da escala CMYK, h duas escalas para impressao que contam hoje com
processos de produgéo disponiveis no mercado — ambos, porém, patenteados e de
custo mais alto. A primeira delas é o chamado sistema Hifi Color, que acrescenta
mais trés cores de selegdo as quatro da CMYK: o vermelho, o verde e 0 azul-violeta.
Essas trés cores visam, justamente, a aperfeigoar a simulagao das cores com o acrés-
cimo dessas trés tonalidades, que se assemelham &s cores de selecdo da escala
RGB. O sistema, implementado pela empresa Scitex, s6 pode ser aplicado, porém, a
partir de equipamentos especificos para a produgdo de seus sete fotolitos e para a
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impressao utilizando a chamada reticula estocdstica (ver mais a frente).

A outra escala disponivel — mas rara no Brasil - € a Pantone Hexachrome (ou
Hexacromia Pantone), lancada pela empresa Pantone em 1995 e patenteada por ela.
Esta escala se utiliza de dois tons bastante saturados de laranja e verde, ao lado do
cian, do magenta, do amarelo e do preto. Entre suas vantagens estéd o fato de ela
gerar cores mais vivazes e, por ter mais cores de selegéo, produzir tons que a escala
CMYXK néo tem como alcangar. Sua utilizagio, todavia, requer um custe maior (séo
seis tintas; seis impressdes!) e, por isso, mostra-se indicada apenas para impressos

de alto luxo ou projetos muito especiais.

RETICULA ESTOCASTICA sy
Ao utilizar neste trabalho o termo reticula, estou sempre me referindo a trama

de pontos majoritariamente utilizada. Esse tipo de trama se baseia rzun-la estrutura
fixa que distribui 0s pontos de uma mesma tinta de forma geomeétrica, sendo a
trama de cada tinta superposta & das outras, com variagées de angulagao de cada
uma das tramas. Todavia, esta disponivel desde 1993 um outro sistema de simula-
¢do de meios-tons: a chamada reticula estocdstica ou reticula de freqiiéncia modu-
lada (que, em realidade, ndo é uma reticula, como veremos a seguir). o
A maioria dos designers tem contato didrio com a logica desse recurso, pois ¢ a
mesma utilizada pelas impressoras pessoais coloridas: a produgao dos tons néo por
pontos organizados geometricamente numa pequena rede, mas distribuidos de ma-
neira aparentemente aleatria, condensando-se ou afastando-se de acordo com 0
tom de cor almejado. Assim funciona a reticula estocastica, com o adicional que
seus pontos sio microscépicos, variando de sete a 40 milésimos de mﬂimetr?s. 0
termo freqtiéncia modulada da énfase, justamente, ao fato de que os pontos nao se
organizarm geometricamente, mas sim modularmente. i
Sao intimeras as vantagens das reticulas FM, em especial a melhor definicdo
das imagens e dos detalhes, cores mais vivas e uma melhor simulagéo de tons con-
tinuos (ou seja, passagens de um meio-tom para o outro). Elas sdo tipicas das piotFers
e de outros processos digitais, mas sua aplicagao ainda é problematica nos equipa-
mentos voltados para a impressao em larga escala. O diminuto tamanho de seus
pontos requer acertos freqiientes e especificos das maquinas; os erros nos fotolitos
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Ndo tém como ser corrigidos com rapidez, & que os pontos nao sao distribuidos com
base numa estrutura simples como a geometrica; finalmente, as provas de fotolitos
hoje disponiveis ainda ndo sdo totalmente satisfatorias, apesar dos aperfeigopamen-
tos tecnoldgicos dos tltimos anos. Todavia, a tecnologia estocastica est4 em pleno aper-
feigoamento, sendo uma das apostas da inddstria gréfica para 0 médio prazo.

CoREs ESPECIAIS

Assim como temos monocromias em melo-tom e a trago, também temos im-
pressdes coloridas que néo utilizam meios-tons, mas apenas trago. Ou seja: suas
cores ndo sdo produzidas por simulagdes de meios-tons, mas pelas tintas propria-
mente ditas - que sdo, em geral, duas ou trés.

Essas impressoes coloridas, porém, nao sdo chamadas de policromias, mas sim-
plesmente de impressdes em duas ou trés cores. E as cores das tintas utilizadas néo
sdo de escala, mas sim cores especiais (cores spot, nos programas de computador
em inglés). Uma cor especial é qualquer uma que nio seja o cian, o magenta, o
amarelo ou o preto - ou sgja, qualquer cor que ndo seja impressa a partir da combi-
nacao das tintas cian, magenta, amarelo e preto. No meio gréfico, o vermelho é
uma cor especial quando impresso com tinta vermelha, assim como um determina-
do tom de amarelo que nao seja aquele da escala, ou o verde, o lil4s, o dourado etc.

Ha gréficas que cobram um pequeno acréscimo pelo uso de cores especiais,
Justamente porque elas saem do padrao, requerendo um trabalho adicional, Antes
do inicio do trabalho, a impressora teré de ser lavada especialmente para receber a
nova tinta e, ao fim, lavada de novo para que ela seja retirada. Tal ndo ocorre com
as tintas das cores de selegao, pois elas sdo utilizadas sucessivamente em diversos
trabalhos, ja que sdo padronizadas. E, em segundo lugar, porque a grafica ter4 de
adquirir a tinta daquela cor especifica ou produzi-la pela mistura de outras. Todavia,
0 acréscimo cobrado ndo é alto, sendo compativel com o beneficio almejado

Mas em quais situagdes utilizamos cores especiais? Em primeiro lugar, quando
queremos um impresso que tenha cores mas dispomos de um orgamento haixo.
Uma policromia faz com que todos os custos de pré-impressdo e impressio (exceto o
papel) sejam multiplicados por quatro, porserem quatro as cores da escala. Afinal,
como observado anteriormente, cada tinta representa uma impressao em separado
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- e um impresso em policromia recebe, na realidade, quatro impressoes (com quatro
fotolitos e quatro matrizes). Uma alternativa é optar por apenas duas ou trés cores, bara-
teando os custos. Chega-se a obter resultados formiddveis desta forma.

Podemos entdo fazer um cartaz azul-claro e laranja mais ou menos pela meta-
de dos custos. Em vez de utilizarmos a escala para simular essas cores, simples-
mente serdo utilizadas apenas duas tintas: uma azul-clara e outra laranja. Assim,
limitam-se a duas o nimero de impressoes, em vez de quatro.

0 outro uso mais comum das cores especiais tem a conseqiiéncia oposta: ele
ndo barateia, mas encarece o impresso, por gerar a necessidade de uma quinta im-
pressao. K quando se usa a cor especial, em adigéo as quatro da policromia, para o
alcance de uma cor impossivel de ser obtida por meio das cores de selecdo — caso
das cores metéalicas e fosforescentes. Desta forma, além da impressao do cian, do
magenta, do amarelo e do preto, faz-se uma quinta impressao utilizando-se a tinta
na cor desejada. |

Normalmente, ndo se utiliza meio-tom para a mistura dtica com cores especi-
ais, dada a dificuldade de se precisar o resultado que serd obtido. O que resultaria
da combinagao de 60% de pontos impressos com tinta lilis e 30% impressos corF
tinta terracota...? Nao hé escala para isso - justamente porgue essas ndo séo cores basi-

cas de nenhuma escala disponivel (por isso sdo cores especiais - e nao cores de sele¢ao).
A maioria dos processos eletrograficos néo trabalha, na pratica, com cores es-

peciais, mas apenas com as de selegao. Em geral, esses equipamen@s utilizam as

quatro tintas da escala CMYK ou, o que é mais raro, as seis da Hexacromia Pantone.

AREAS CHAPADAS E CORES CHAPADAS

Tendo agora essas nogoes esclarecidas, podemos partir para uma distingéo fun-
damental e que muitas vezes gera confusao na terminologia utilizada entre de&gn(.arS
e graficos e entre os proprios designers. Trata-se da palavra chapado e das varia-
cOes cor chapada e drea chapada. |

O termo chapado tem origem no préprio ambiente grafico, espec1alment§ do
processo de impressao offset (cuja matriz é chamada de chapa, por se tratar efetiva-
mente de uma chapa metalica). Ele se refere, nesta sua origem, a um elemento que
serd impresso sem qualquer variagéo de tom - ou seja: a trago e por uma Unica
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tinta. Assim, na chapa, \esse elemento é gravado de maneira uniforme, sem pontos
ou qualquer variagdo. tAssemelha-se, portanto, a propria superficie da chapa (ou
seja, "na forma de chapa”: chapado). Para os gréficos, chapado é obrigatoriamente
um elemento visual quie serd impresso nessas condigdes: a trago, por uma Gnica
tinta (portanto, por um Unica chapa), seja esta tinta de uma cor de selecdo ou de
uma cor especial. Para wm gréfico, um retangulo vermelho que toma um terco de
uma pagina é um chapado caso seja impresso com tinta vermelha (cor especial).
Porém, se for impresso como uma cor de escala (ou seja, formado por pontos magentas
e amarelos), este mesm vermelho nao é um chapado. Area chapada (ou superficie
chapada) € a érea ocupatda na chapa por este quadrado.

Entre designers, porem, o termo chapado é mais amplo. Como o chapado dos
gréficos se refere a umai drea de cor necessariamente uniforme, os designers utili-
zam este termo, por exttensao, a qualquer cor uniforme que ocupe um espago ex-
pressivo num layout. Asssim, para designers, chapado equivale, com freqiiéncia, &
idéia de cor chapada - s@ja esta cor impressa por cor especial ou por meios-tons de
cores de selegao ou, ainda, por meios-tons de cores especiais (0 que é muito raro,
como se vera no tépico Cores especiais, ainda neste capitulo). Para os graficos, cha-
mar uma grande area vermmelha de chapado é um erro, se ela for impressa pela mistura
6tica do magenta e do armarelo; para designers, o uso dos meios-tons destas cores de
selegao nao influi em nadea: a cor permanece uniforme e, portanto, é chapada.

CORES NOS PROGESSOS SEM POLICROMIA

Embora o uso de reticulagem seja um recurso poderoso, alguns processos de
impressdo néo tém como utilizé-lo para a simulacéo de rovas cores. Encaixam-se
neste caso o corte eletrOinico e a maior parte dos equipamentos de flexografia e de
serigrafia disponiveis no Brasil,

Nesses processos, piortanto, a cor que serd impressa corresponde exatamente &
que a tinta possui. Para ter uma nova cor, faz-se necessaria a aplicagdo de uma nova
tinta - ou seja, cada cor representa necessariamente ume nova impressao. As ma-
quinas de flexografia, por exemplo, em geral sdo projetadas para realizar pelo me-
nos oito impressdes sucessivas, cada uma com uma tinta diferente. Assim, o im-
presso pode ter ac menos oito variacoes cromaticas.

AB Propugio GréFica PARA DESIGNERS

E importante notar que, sendo rigorosamente técnico, os equipamentos em
flexo e em serigrafia permitem o uso de reticulas. No entanto, na maior parte das
vezes esse recurso sé pode ser aproveitado para reticulas de pontos grandes, visi-
veis a olho nu. Sua utilizacio para a simulagdo de meio-tom se revela deficiente,
(uando n&o impossivel - exceto se vistas a grandes distancias. Neste caso, a reticula
consiste muito mais num elemento a trago do que propriamente de meio-tom.

Hé equipamentos em flexo e em serigrafia disponiveis no Brasil com tecnologia
de tltima geracdo, possibilitando meios-tons de boa qualidade. Desde o inicio deste
século, a industria de embalagens tem se utilizado cada vez com maior freqiiéncia
das novas tecnologias de aperfeigoamento da flexografia. No entanto, ndo € ainda
possivel considerar que a flexo, assim como a serigrafia, seja um processo adequado
areproducdo de meios-tons satisfatorios a custos viaveis — considerando-se o pa-
dréo geral do mercado.

ESPECIFICAGAO DAS CORES ESPECIAIS

Como vimos, para especificar as cores de escala, basta dispor de uma copia
impressa da escala CMYK. No caso das cores especiais, todavia, o procedimento
difere, visto que elas ndo séo formadas por reticulas. E preciso, porém, que a grafica
saiba exatamente qual a cor a ser impressa, tendo alguma referéncia fornecida pelo
designer. Ha quatro formas de fazé-lo:

01. Uso DO CATALOGO DO FABRICANTE DE TINTAS

E o procedimento mais seguro, mas tambem o que da menos opgdes de cores.
Ha fabricantes de tintas para impresséo que as produzem nas cores de selegéo e em
algumas outras cores especiais, sendo todas elas reunidas num catalogoe oferecido a
seus clientes (as graficas). Desta forma, hasta consultar esse catalogo e identificar o
cddigo de uma determinada cor. A grafica adquire a tinta e a aplica na impressao,
descartando, a principio, maior possibilidade de erro.

Essa opgéao, porém, ndo deve ser adotada quando se prevé a reaplicagéo da cor
em impressos a serem produzidos a médio e longo prazos (como sistemas de identi-
dade visual, embalagens e projetos graficos de capas de livros que formarao séries e
colegdes). Nao é incomum que os fabricantes alterem seus catalogos, suspendendo
a fabricacdo de alguma cor especial devido & baixa procura.
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02. Uso pa escaLA PANTONE

Este seria o melhor procedimento no offset, caso tivéssemos situagoes ideais.
Essa escala foi patenteada em 1963 pela empresa norte-americana de mesmo nome
e passou gradativamente a ser utilizada em vérios setores de diversos paises. Ela se
baseia em 14 tintas (incluindo a preta e a branca), que produzem 1.114 cores espe-
ciais, consultadas por meio de catéalogos disponiveis para compra (no Brasil, hé pou-
cos importadores desses catalogos). As cores sdo obtidas pela mistura das tintas
basicas — misturas essas compradas jé prontas ou realizadas pela gréfica seguindo
rigorosamente as proporgdes indicadas pelo catélogo.

As tintas séo produzidas sob licenciamento da Pantone, que faz um controle
rigido e peri6dico de sua qualidade, essencial para que as cores impressas se mante-
nham fiéis aquelas do catélogo e que foram tomadas como referéncia pelo designer.
Dai nasce o problema: como sua demanda fica bem abaixo da registrada pelas tintas
das cores de selegéo da escala CMYK e, também, como as tintas Pantone custam
um pouco mais caro (por causa dos royalties), € comum que elas nao estejam pre-
sentes nos estoques das gréaficas. Muitas vezes, a saida encontrada para que se
cumpra o prazo e o trabalho néo seja encarecido € a tentativa de obtengao da cor
Pantone com o uso da mistura de cores de selegdo (0 que néo reproduz fielmente os
tons almejados). Isto se tornou prética corrente em graficas pequenas e, com menor
fregliéncia, em graficas médias.

Desta forma, s6 se aconselha o uso da escala Pantone como referéncia em
trabalhos realizados nessas graficas se houver um rigido acompanhamento por par-
te do designer ou do produtor: é preciso estar presente no momento em que a tinta
sera colocada na méaquina para certificar-se que esta correta ou, a0 menos, estar
presente quando da mistura das cores, tentando garantir a maior fidelidade possivel
areferéncia do catdlogo. Esses cuidados ndo inviabilizam o uso da escala Pantone,
mas sao essenciais para que esse uso faga sentido.

03. Uso pa escata CMYK PARA MISTURA DE TINTAS

Talvez seja este o procedimento mais comum no Brasil: o designer indica a cor
da tinta que deseja consultando a escala CMYK impressa e o grafico mistura as
tintas das cores de selegao até alcangé-la (todas as gréficas dispdem de uma copia
da escala Europa, embora nem sempre da CMYK). No jargao gréfico, chama-se isso
de "bater tinta”.
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Embora seja uma solugao com aspecto amadoristico, o resultado tem grandes

chances de ser satisfatério, pois a escolha foi feita a partir da prépria escala e, desta
forma, a cor escolhida nasce justamente da mistura daquelas cores que serdo utili-
zadas pelo operador. Além disso, a propria experiéncia do grafico com as cores de
selecdo tende a favorecer o alcance da cor.

No entanto, também sé se recomenda esse procedimento quando hé acompa-
nhamento gréfico: ¢ fundamental que o designer (ou o produtor) esteja presente no
momento da mistura e que dé a palavra final. Ha dois cuidados a serem tomados:

01. Reconhega a cor a partir de sua aplicagdo no mesmo papel no qual sera

realizada a impress&o, apés um breve tempo de secagemny, € jamais a partir
da tinta pura, na lata.

02. Certifique-se com ¢ gréfico de que a quantidade misturada sera suficiente

para toda a tiragem.

04. MiSTURA DE TINTAS A PARTIR DE UMA AMOSTRA DA COR

Este é um procedimento perigoso, embora ndo tdo raro. A tinta é misturada
tendo como referéncia uma amostra cedida pelo produtor ou o designer, e o grafico
tenta alcanga-la a partir da mistura de tintas nas cores de selegao. O problema aqui
€ 0 mesmo da mistura improvisada para as cores Pantone: ndo ha garantia de que a
cor de referéncia tenha sido obtida originalmente pelas cores de selegao, que serao
a base da mistura. Tal fica ainda mais claro quando o suporte da amostra néo é
papel: se a amostra for um plastico, um tecido etc., sera mais dificil alcangar um
resultado fiel. Nesse procedimento, torna-se tambem fundamental que o produtor
(ou o designer) dé a palavra final antes da impressao e que sejam tomados os dois
cuidados citados no tpico anterior.

EnTrADAS EM MAQUINA (CoDIGO X / Y)

Como vimos antes, cada cor de selegdo utilizada numa publicagdo corresponde
a uma impresséo em separado, assim como cada cor especial é também uma im-
presséo diferente. No jargdo grafico, a cada uma dessas impressdes chama-se entra-
da em mdquina (na serigrafia, néo se utiliza este termo). Cada entrada em maquina
representa um aumento de custo, Por isso, um dado fundamental para um servico de
impressao consiste em informar quantas entradas em mégquina aquele trabalho requer.
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Essa indicagéo ¢ dada de uma maneira padronizada: o cddigo x/y (18-se “xis
barra {psilon”). Ele é formado por dois ntimeros, separados por uma barra, que indi-
cam quantas entradas em maquina (impressdes de cada tinta) cada face do papel
terd. Por exemplo: o cédigo 2/1 - que se 1é “dois-barra-um” - indica que um dos
lados do papel terd duas impressdes e o outro, apenas uma. Provavelmente, esse
impresso incluird uma ou duas cores especiais, e ndo cores de selegéo.

Alguns outros exernplos:

*1/0 (18-se “um-bharra-zero”) - Impresséo de uma cor numa face e nenhuma
impress&o no verso da folha. £ uma monocromia de uma face s6. Um cartaz
em preto-e-hbranco, por exemplo.

*1/1 (18-se “um-barra-um”) - Impresséo de uma cor em cada face da folha. £ o
caso do miolo da maioria dos livros (como este aqui).

*2/0 ("dois-harra-zero”) - Impressdo de duas cores numa face e nenhuma im-
presséo no verso. Seria o caso da capa de um livro na qual se utiliza tintas
nas cores azul e laranja, e mais nenhuma outra.

* 3/3 ( “trés-harra-trés") - Impresséo dos dois lados da folha, com utilizagao de
trés tintas. Nesse caso, é até possivel que estejam sendo utilizadas as cores
de selecao da escala Europa (ou seja, o CMYK sem o preto), obtendo-se ou-
tras cores por meio de reticulas, O resultado nao serd uma policromia, mas a
simulagdo do “colorido” pode ser plenamente satisfatéria, dependendo do
projeto. Os gréficos chamam este recurso de impressao de escala.

*4/1 (“quatro-barra-um”) - Impresséo de quatro cores numa face e de apenas
uma cor no verso. Ha muitos folhetos e encartes assim: a frente é em policro-
mia, com fotos coloridas, e o verse, com mais texto, em preto-e-branco.

* 4/4 - Tmpressdo de ambas as faces em quatro cores. E a policromia completa,
nas duas faces. As revistas, na sua maioria, a0 assim.

®5/4 — Impresséo de uma face em cinco cores e 0 verso em quatro. Isso &
relativamente comum em pequenas pecas promocionais de grandes empre-
sas. Ambas as faces sdo em policromia, mas a frente leva uma quinta im-
pressdo - como o dourado, ou o coral —, como fator de diferenciago. Logica-
mente, se esta cor fosse possivel de ser obtida por meio do CMYK, a quinta
impressao seria um mero desperdicio.
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FATORES QUE COMPROMETEM A FIDELIDADE DAS CORES

Hé outros fatores que podem comprometer a fidelidade da impresséo com rela-
gao as cores que foram especificadas. Seguem-se quatro deles, por serem 0s mais
freqlientes, sendo o primeiro deles anterior a geragdo de fotolitos (e de responsabi-
lidade do designer) e os demais durante a impress&o:

* NAo conversAo PARA A EscaLa CMYK — Trata-se, infelizmente, de um proble-
ma usual, causado por desatengdo ou desinformacao por parte do designer.
Como observado anteriormente, os programas de computador usam a escala
RGB, objetivando a visualizagéo dos trabalhos em tela. Por isso, é preciso
que todas as cores (assim como os arquivos de fotos e ilustragdes) sejam
convertidas para CMYK quando se visa a impressao industrial, exceto em
alguns processos eletrograficos. Se tal ndo for realizado, uma das conseqiién-
cias pode ser a alteragao das tonalidades.

* InFLUENCIA DO PAPEL — O proprio papel utilizado na impresséo, especialmente
no processo offset, pode alterar a tonalidade. Em se tratando de papéis colo-
ridos, isso é notorio no offset e na flexografia, pois suas tintas néo séo opa-
cas (diferentemente do que muitas vezes ocorre na serigrafia). Todavia, mes-
mo com faces brancas, o tipo do papel altera a tonalidade das tintas: papéis
muito lisos e brilhosos tendem a tornar as cores vivazes (€ o caso do papel
monolicido e, muito mais, do couché), enquanto aqueles mais foscos fazem
o efeito oposto (o sulfite, o papel offset). Por isso, todo bom catalogo de tin-
tas para impressao ou escala impressa traz as tintas impressas ao menos
num papel mais fosco e em outro mais brilhoso. Em algumas tonalidades, a
diferenga dos resultados obtidos é enorme. A (nica solugao para evitar este
problema esté na escolha de papéis adequados a cada projeto ou a definigao
das cores a partir de amostras impressas em papel semelhante ao que serd
utilizado.

* 0 CARREGAMENTO DA TINTA — Como j& observado, a intervencéo do grafico é
um fator importante no resultado dos servigos de impressao. A quantidade
de tinta utilizada também pode alterar a tonalidade, especialmente nas
policromias: uma carga maior de tinta de uma das cores de sele¢do com cer-
teza afetard todas as cores de escala do impresso. Assim, ele poderé ficar
mais avermelhado ou mais azulado, mais escuro ou mais claro, mais vivo ou
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mais discreto. O acompanhamento gréfico e a obtencao de provas de impres-
sdo (que serdo abordadas no capitulo sobre 0 acompanhamento grafico) po-
dem definir o carregamento correto, por meio dos ajustes de maquina reali-
zados pelo grafico.

© INSTABILIDADE DO PROCESSO — Alguns processos, como a flexografia, a serigrafia
manual ou semiautomatica e, principalmente, o offset, tém como grande
caracteristica sua instabilidade. Ou seja: a tiragem tende a néo ser unifor-
me, com pequenas alteragdes de uma sucessao de impressos para a outra.
Isto se aplica também a tonalidade das cores, cuja variacdo intrinseca deve
ser levada em conta. Obviamente, ha niveis toleraveis para isso: se a varia-
¢ao for muito grande, a ponto de comprometer o trabalho, é preciso reajustar
amaquina durante a impressao, compensando no total da tiragem aqueles
exemplares "lavados”, horrados ou com carregamento exagerado de uma ou
outra cor de selegao.

2AB Propugho GRAFICA PARA DESIGNERS

Os PROCESS0S DE IMPRESSA0

cLASSIFIGAGﬁﬂ DOS PROCESSOS DE ACORDO COM A MATRIZ

Uma das maneiras mais eficazes de se classificar os processos de impressao € a
partir da forma e do tipo de funcionamento da matrlz que cada um desses processos
utiliza. Assim, temos cinco grandes sistemas de i 1mpressag.

® PLANOGRAFIA ~ Nos p;acessos planograficos, néo ha qualquer relevo que deter-
mine a impress&o: a matriz é plana. £ por meio de fenémenos fisico-quimicos de
repulsdo e atragdo que os elementos utilizados (tintas, dgua) se alojam nas éreas
gravadas para sua reprodugéo no suporte. O offset é um processo planografico,
assim como a lltografla

* ELETROGRAFIA — A matriz 6 plana como nos processos planogréficos, porem as
areas que serao impressas sdo determinadas, seja na matriz ou no proprio supor-
te, a partir de fendmenos eletrostéticos - e nao fisico-quimicos. £ o caso de
processos recentemente desenvolvidos para a producdo industrial, como a im-
pressao digital, a eletrofotografia e a xerografia. A terminologia para esses
processos ainda nao esta consolidada, sendo referidos também como processos
digitais, processos eletrénicos etc. devido ao fato de que os originais se constitu-
em em dados informatizados, com entrada via computador.

* PErMEOGRAFIA - Impressao realizada mediante uma matriz permedavel. Os ele-
mentos que seréogmpressos sao formados por dreas permedveis ou perfuradas
da matriz, como na serigrafia,

* RELEVOGRAFIA — Impressao realizada mediante matriz em alto-relevo. Os ele-
mentos que seréo impressos ficam em relevo na matriz e séo entintados, impri-
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mindo mediante pressao sobre o suporte. E 0 mesmo principio dos carimbos. A
flexografia e a tipografia sdo processos relevograficos.

* Encavoararia — Utilizando justamente o mecanismo inverso ao da relevografia,
basela-se numa matriz em baixo-relevo. Os elementos que serdo impressos sao
formados por areas em baixo-relevo na matriz, que armazenam a tinta que sera
transferida para o papel ou outro suporte mediante pressao. Eocasoda rotogravura.

* Processos HIBRIDOS — Sdo aqueles que envolvem componentes de sistemas dife-
rentes, com matriz prépria de um deles mas aplicada a impressao propria de
outro. Em geral referem-se a equipamentos ou tecnologias muito especificos —
alguns patenteados, como a oferecida pela empresa israelense Indigo, que con-
siste, no fim das contas, num processo offset com matriz eletrografica.

® PROCESSOS DIGITAIS DIVERSOS — A impressao é realizada a partir de uma matriz
virtual formada por impulsos elétricos, gragas a um sistema informatizado. Como
também se caracterizam pelo fato de o original ter a forma de dados
informatizados, sdo associados aos processos eletrograficos — o que é um equi-
voco. Sao processos muito diferenciados entre si, em geral adequados a tiragens
Unicas, como provas de layout de impressos que serao produzidos em processos
mais adequados a escala industrial. Exemplos: impresséo a jato de tinta, trans-
feréncia térmica, sublimacdo.

Como ESCOLHER 0 PROCESSO
Embora em grande parte dos casos em design grafico a op¢do seja o offset,
esta decisdo nao deve ser um procedimento "automético”. Para definir o processo
de reprodugéo, devem ser considerados pardmetros que envolvem néo apenas a
qualidade final do impresso requerida pela situagao de projeto, mas também cus-
tos, prazos e operacionalidade da produgdo. Assim, devem ser levados em conta:
01. As deficiéncias e vantagens apresentadas pelo processo e sua
adequagdo as necessidades do projeto. Se é indispensavel a reprodugéo
de fotos, por exemplo, alguns processos sdo imediatamente descartados,
pois apresentam deficiéncias neste aspecto.
02. A tiragem. Se bastam 500 exemplares, determinados processos devem ser
deixados de lado, pois sé se tornam economicamente vantajosos para tira-
gens maiores ou mesmo apenas para altas tiragens.
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03. O custo médio do processo (que, em geral, esta diretamente ligado a tira-
gem). Certos processos apresentam um alto custo fixo (para a produgéo da
matriz, por exemplo), que s6 se compensa com uma tiragem grande. Esse
valor, entdo, fica diluido pelo custo unitario de cada exemplar, apresentan-
do uma hoa relacéo custo x beneficio. Se a tiragem for baixa, no entanto,
eles levam a um aumento injustificavel do custo.

04. O suporte que sera utilizado (papel, papeléo, vinil etc.). Nem todos os
processos sao adequados a qualquer suporte.

05. A oferta e a operacionalidade de fornecedores. Um processo pode se revelar
inicialmente o mais adequado, mas néo tera como ser utilizado caso néo
haja uma grafica que possa viabilizé-1o — seja por questdes de preco, de
localizagao ou de equipamentos.

06. O conhecimento prévio do processo ou, ao menos, a possibilidade de obter
este conhecimento antes da projetagao ou, ao menos, do processo de pro-
dugdo. Se quem produzird ou acompanhara a produgao néo conhece o pro-
cesso, talvez seja melhor nao arriscar.

07. A usabilidade. £ preciso levar em conta se o resultado serd adequado ao
uso que se pretende dele. Um caso tipico de méd administragdo desse topico
¢ a aplicagdo do corte eletronico para a implementagdo de placas de sina-
lizagdo afixadas ao alcance do usudrio em situagao de tensao ou dcio —
como em terminais de transportes, salas de espera etc. O processo utiliza-
do se torna um elemento facilitador para a degradagao do produto, embora
possa ter produgdo mais rapida, custo mais baixo e aparéncia mais “mo-
derna” (cf. Mouthé, Claudia. Mobiliario urbano, Rio de Janeiro: 2AB, 1998).

A RELAGAO CUSTO X BENEFiCIO

A regra fundamental em qualquer investimento é a relagéo custo x beneficio:
0 custo so pode ser considerado alto ou baixo se comparado ao heneficio que ele
possa trazer. Assim, um custo monetariamente baixo pode tornar-se alto porque o
beneficio que ele trara serd insignificante, ou mesmo acarretara prejufzos posterio-
res. Em contrapartida, uma opgao de investimento mais cara pode trazer beneficios
significativos a gurto ou a médio prazos — e, assim, esse custo se revela efetivamen-
te baixo. O mesmo raciocinio deve ser aplicado na produgéo grafica.

Um exemp}o sdo os processos eletrograficos. Eles tém como caracteristica o
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alto custo da cdpia unitéria, em contraposicéo a processos tradicionalmente
anal6gicos (como o offset). No entanto, sdo mais rapidos e dispensam fotolitos e
matrizes fisicas, o que pode compensar, nas baixas tiragens, o custo unitrio mai-
or. E o racio cinio da pequena escala.

Outro exemplo muito comum: é necessario valorizar o impresso, mas sem
aumentar custos. A opgdo mais convencional é a policromia sobre papel couché,
que tem custo alto mas resultado garantido. Uma alternativa a isso pode ser a
impressédo em duas cores sobre um papel diferenciado, seja pela textura ou pela
cor, A relagdo custo x beneficio é melhor: o beneficio pode ser semelhante, mas a
um custo mais baixo.

F necessario assim ter em vista a heterogeneidade dos processos disponiveis
e sua adequagao a cada caso. Ha hoje muitos processos, insumos e recursos de
acabamento disponiveis, e a combinagao entre eles pode trazer excelentes resul-
tados por custos relativamente baixos. Desta forma, qualquer processo de reprodu-
cdo grafica deve ser levado em conta se ele apresentar uma boa relagdo custo x beneficio.

PROCESS0S PLANOGRAFICOS

LiroGRaFiA

Projetos de design ndo empregam a litografia, restrita hoje a trabalhos com
fins artisticos. Mas conhecer seu mecanismo facilita (e muito) a compreensao do
processo que ela originou e que é o mais proximo dos designers: o offset.

Quando criada, em fins do século 18, a litografia se utilizava de uma matriz
de pedra polida sobre a qual o papel era pressionado, com 08 elementos para
reprodugéo registrados na pedra por substancias gordurosas. Quando a pedra era
umedecida, as dreas gordurosas repeliam a dgua e recebiam a tinta, também
gordurosa e viscosa, de forma a permitir a reprodugdo apenas daqueles elemen-
tos. A 4gua das demais dreas impedia que a tinta se espalhasse. Primeiro processo
planografico da histéria, ele logo despertou interesse porque propiciava uma me-
Ihor qualidade na reprodugéo de ilustragdes do que a tipografia - entdo o processo
dominante (e que se manteria como tal até meados do século 20).

Anos mais tarde, ja no século 19, a matriz litografica passou a ser feita em
metal, podendo assim assumir a forma cilindrica e tornando o processo rotativo,
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dando origem a litografia industrial [Figu-
rA 17]. A partir dai, ela foi muito utiliza-
da, na Europa, para a impresséo de parti-
turas musicais, gravuras e até mesmo li-
vros infantis e revistas. No entanto, era
um processo de aplicagéo trabalhosa, pois
se utilizava da impressao direta - ou seja,
o0 suporte tinha contato direto com a ma-
triz. Embora isso seja comum na maioria
dos processos industriais de impresséo,
particularmente na litografia tal represen-
tava um obstaculo, dada a presenca da
dgua na matriz. Nao é dificil imaginar os
problemas que o contato direto do papel
com a chapa metélica umedecida causa-
va. Mas os transtornos nao paravam por
af: a prépria viscosidade da tinta litografi-
ca, que tinha de ser aplicada em boa quan-
tidade, fazia o papel aderir a chapa, inter-
rompendo a impressao — e era comuim as
copias se decalcarem e mesmo colarem
umas as outras. Em suma: tratava-se de
um processo que, para aplicagao industri-
al, exigia cuidados em excesso. Um inferno.

A solugéo, que hoje nos parece 6b-
via, s6 foi adotada no inicio do século 20:
a conversao da impressao direta em indi-
reta, inserindo-se um elemento que “fil-
trasse” o excesso de dgua e tinta entre a
matriz e o papel. Nessas maquinas aper-
feigoadas, o mecanismo foi logo conheci-
do como offset litography — ou, simples-
mente, offset. Nascia, entdo, um outro
processo de impressao.
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Quapro B
PROCESSOS DE IMPRESSAQ
PRrocessos
SISTEMAS MAIS COMUNS
planografia s litografia’
o offset

s offset digital'
s driografia’

eletrografia

eimpressdo digital
e eletrofotografia
e xerografia’

permeografia

eserigrafia

emimedgrafo
elétrico’

estencil?

encavografia

erotOgravura
« talho-doce
e dgua-forte

hibridos

e [ndigo®

eimpressao
eletrostatica

e Jotterset

e di-litho!

digitais
diversos

e plotter
scorte eletrénico®
s plotter
eletrostatica
eroutters’
eplotters de
transferéncia
térmica
ejato de tinta
liqtida*
ejato de tinta
solida®
o transferéncia
térmica*
esublimagdo
(dye sublimation)

1Processos hoje em desuso para a produgao

industrial de impressos.

¢Processas artesanais.

3Processos de reprodugdo que ndo se
configuram exatamente em processos de
impresssao. Ver a [rente.

“Processos adequados apenas para a
geragdo de provas de layout, durante a
projetagéo e antes da produgéo.
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OFFSET

0 mais utilizado pelos designers, o offset € o principal processo de impressao
desde a segunda metade do século 20. Ele garante boa qualidade para pequenas (a
partir de mil exemplares), médias e grandes tiragens a custos compativeis, com
bom rendimento tanto no traco quanto nos meios-tons. Além disso, aceita prati-
camente qualquer tipo de papel (e certos tipos de plastico, especialmente o poliestireno).

0O termo offset vem da expressdo offset litography— que, ao pé da letra, signi-
fica litografia fora-do-lugar. A razdo desta expresséo, como visto no item anterior,
esta no fato de que a diferenga fundamental entre a litografia e o offset é a incluséo
de um terceiro elemento entre o cilindro da matriz e o de presséo: o cilindro da
blanqueta, que entra em contato direto com o papel [Ficura 18]. Na litografia, a
impresséo era direta, com o papel tendo contato com a matriz - €, portanto, com a
tinta (que é gordurosa) e com a agua (que é necessdria para que o processo funcio-
ne). Ao tornar a impressao litografica “fora-do-lugar” — ou seja, ao torna-la indireta
-, 0s problemas antes existentes foram drasticamente reduzidos, visto que a
blanqueta “filtra” o excesso de tinta e de dgua.

Elemento mais caracteristico do processo, a blanqueta é uma capa de borracha
que envolve o cilindro intermedidrio entre a matriz e o suporte. Nao a toa, este
cilindro intermedidrio se chama cilindro da blanqueta. A imagem que estd na ma-
triz (que é metélica e simplesmente chamada de chapa) é transferida para um cilin-
dro coberto com borracha (a blanqueta) e, dai, para o papel. Em resumo: a matriz
imprime a blanqueta e esta imprime o papel.

No fim da década de 1990, o offset passou a contar com um aperfeicoamento
fundamental: as maquinas dotadas de sistemas CtPress (computer to press), que
permitem a entrada dos dados de arquivos digitais diretamente na impressora, onde
é feita a gravagdo das chapas e dispensando fotolitos. Por vezes, esta modalidade do
processo é chamada, apesar do termo pouco adequado, de offset digital. Ela sera
abordada mais & frente, em topico separado.

Ha seis elementos basicos no mecanismo do offset: a chapa, a blanqueta, o
suporte (seja papel ou outro), o cilindro de pressdo (que pressiona o papel contra a
blanqueta), a tinta e a dgua. A Figura 18 mostra, de maneira simplificada e assu-
mindo uma vista lateral da impressora, a disposicao desses seis elementos.

Tal como na litografia, o principio da impresséo é a repulséo entre a aguae a
gordura, que ndo se misturam. Por isso a matriz € plana: nao é preciso relevo algum
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para que a tinta (que & gordurosa) se aloje
nas areas gravadas com as imagens que
devem ser impressas, pois a umidade -
que se aloja nas demais dreas — impede
que ela se espalhe e "borre” essas ima-
gens. Logicamente, ha necessidade de re-
gular a impressora para que as quantida-
des de tinta e de 4gua sejam adequadas para
que 0 mecanismo funcione devidamente.

Entintada, a chapa imprime a ima-
gem na blanqueta e esta a transfere para
o papel. A tranferéncia é garantida porque
o papel ¢ pressionado contra a blanqueta
gragas ao cilindro de presséo. A blanqueta
¢ o grande segredo da qualidade da impres-
sao obtida: a Imagem impressa no papel
fica mais nitida porque a blanqueta trata
de conter excessos de tinta; a chapa tem
uma durabilidade maior porque seu con-
tato direto é com a superficie mais flexi-
vel da borracha; finalmente, o papel re-
siste bem ao processo porque nao tem con-
tato direto nem com a umidade nem com
a maior quantidade de tinta da chapa (por
ser viscosa, a tinta tenderia a fazer o pa-
pel aderir & chapa, rasgando-o).

A blanqueta também é chamada de
cauchu (ou caucho), termo que vem do es-
panhol (de origem peruana) caoutchou -
que significa, justamente, borracha. O ver-
ho recauchutar (por ou repar horracha) tem
origem em cauchu. Ao trocar a blanqueta,
os graficos usam o termo cauchutar.
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Fiura 17 - Diagrama simplificado do mecanismo
de funcionamento da litografia industrial.
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Fieura 18 - Diagrama simplificado do mecanismo
de funcionamento do offset.
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Embora possibilite uma excelente qualidade de impressdo, o mecanismo do
offset é em realidade fragil, instével: séo necessdrios reajustes freqilentes durante
a impressdo para manter niveis adequados de tinta e umidade, tanto para evitar
falhas e borroes quanto para manter a maior uniformidade possivel nos tons das
cores ao longo da tiragem,

H4 ainda outros "perigos”. O excesso de carregamento da tinta, ja citado ante-
riormente, leva a decalcagem: a imagem impressa numa folha mancha ou cola o
verso da folha seguinte pelo excesso de tinta, que, como observado, € viscosa. O
excesso de umidade, por sua vez, podera atrasar a secagem dos impressos (em espe-
cial em nosso clima, que é Gmido). Retirar o material da grafica sem que ele esteja
seco por comp-leto é garantia de decalcagem e, conseqilentemente, de perda da
tiragem. Um bom operador e um bom acompanhamento grafico, todavia, tém como
evitar esses problemas.

A PRODUGAO DA CHAPA

As chapas offset podem ser produzidas por fotogravura, com a utilizagdo de
fotolitos, ou por gravagao digital, por dois processos conhecidos como CtP (computer
to plate) e CtPress (computer to press), que serdo abordados logo a frente. A compo-
sicao das chapas virgens utilizadas varia de acordo com a da forma de sua gravagao.

Na grande maioria dos casos, a chapa é produzida na propria gréfica onde sera
feito o trabalho, para que o modelo utilizado seja adequado ao maquinario. Numa
mesma forma de produgao, a aparéncia da chapa pode variar de acordo com o grau
de sensibilidade, os elementos quimicos utilizados e 0 modelo da impressora a qual
ela se destina. Assim, as chapas tém coloragoes diferentes: algumas sao acinzentadas,
outras azuladas, outras esverdeadas, ou amareladas etc. Essas colorages, porem,
nada tém a ver com a cor que serd obtida na impressdo, mas apenas com suas
especificacdes técnicas. A cor da impressao é determinada unicamente pela tinta
utilizada, e ndo pela chapa ou pelo fotolito.

FOTOGRAVURA

E a forma mais utilizada, visto que tanto o CtP quanto o CtPress sio relativa-
mente recentes (fins dos anos 1990) e mais caros. A maior caracteristica da
fotogravura é a necessidade do uso de fotolitos, dispensados nas outras duas formas
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de producéo de chapas. Em geral de alu-
minio, a chapa para fotogravura é um ele-
mento relativamente barato e seu custo
jé esta embutido no orgamento cobrado
pela grafica.

A chapa ainda virgem ¢ colocada num
equipamento, chamado gravadora ou
prensa de contato, sob o fotolito - que a
ela adere por vacuo. Apds um determina-
do tempo de exposicéo a luz, as imagens
que estao no fotolito sao reproduzidas na
chapa. A qualidade obtida depende do tem-
po de exposicao; se excessiva, as imagens
poderdo resultar “estouradas”, com apa-
réncia de borradas, e as meias-tintas po-
deréo ficar chapadas (ou seja, perderdo as
sutilezas entre si); se insuficiente, havera
falhas nas imagens e perda nas areas de
minimas. Apés a gravagdo (ou sensibili-
zagdo), é feita a revelagdo. Nela, a chapa
recebe um banho com elementos quimi-
C0S, que reagirao tanto com as areas da
emulsdo que foram expostas a luz quanto
com as que nao foram.,

As chapas podem ser negativas ou
positivas, de acordo com o fotolito utiliza-
do. Atualmente, 0 mais comum é o fotolito
em positivo, sendo o resultado da grava-
¢do também positivo. Ou seja: quando é
feita a sensibilizagéo, a luz "amolece” a
emulséo que ficou exposta a luz. Durante
arevelagéo, essas dreas se tornarmn hidrd-
filas (ou seja, passam a atrair a umidade),
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Ficura 19 - Cilindros de impressoras offset pla-
na. Os dois maiores estéo revestides por
blanquetas.
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enquanto as dreas que nac foram expostas (ou seja, aquelas areas que tém as ima-
gens que serdo impressas) “endurecem” e se transformam em lipofilas (atraem a
gordura). Assim, essas superficies com a emulsao “endurecida” atrairdo a tinta quan-
do da impresséo.

CtP./ COMPUTER TO PLATE

"~ Computer to plate—ou CtP - é como se tornou conhecida a produgdo digital de
chapas, hoje disponivel em grandes gréficas e, cada vez mais, em biros especializados
e algumas gréficas médias. Ela usa uma chapa virgem especifica que é gravada
diretamente do arquivo digital (com a imposigéo de péginas realizada também digi-
talmente) por feixes de laser direcionados pelo computador. O CtP utiliza um equi-
pamento denominado platesetter, de custo alto e que requer software especifico,
plataforma informatizada muito potente e mao-de-obra especializada. Em algumas
fontes (incluindo catalogos de fabricantes e representantes), também é possivel en-
contrar a sigla CtP como sindnimo de platesetter - o que, evidentemente, & inadequado.

A oferta de platesetters no Brasil tem crescido nos ltimos anos, especialmen-
te nas grandes gréficas, devendo as duas formas de produgao de chapas - fotogravu-
ra e digital - conviver ainda por um bom tempo. O CtP nao exige formatagao espe-
cifica dos arquivos, sendo necessarios apenas os cuidados comuns a todos os proces-
sos de safda digital, como os dos proprios fotolitos eletronicos utilizados na grava-
géo por fotogravura, Matrizes em CtP podem ser produzidas néo apenas para offset
mas também para rotogravura e flexografia - utilizando, logicamente, os insumos
adequados a cada um desses processos.

0 CtP j4 foi chamado de direct to plate (ou direto na chapa, em portugués) e
pela sigla DTP. Ao longo da primeira década deste século, o termo CtP acabou por
firmar-se, especialmente para evitar a confusdo com a expresséo desktop publishing
(editoragéo eletrénica), que ja era referido pela sigla DTP desde os fins dos anos
1980. As duas primeiras edigdes deste livro, publicadas em 2000 e 2002 —quando este
processo estava comegando a ser adotado —, referiam-se ao processo ainda como DTP.

C1PResS / COMPUTER TO PRESS
0 CtPress / Computer to press é um tipo especifico de CtP, tipico das impresso-

ras classificadas hoje como de offset digital (ver adiante). Sua diferenga com relacacr
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as outras tecnologias de CtP € o fato de
que o equipamento para a gravacao das
chapas esta embutido na propria impres-
sora (e ndo em platesetters separadas) e
que ele usa necessariamente um tipo par-
ticular de chapas, que dispensa a umida-
de da agua.

Atecnologia das chapas para CtPress é
origindria da driografia dos anos 1960 (ver
a frente). Conhecidas também como cha-
pas Toray (nome da empresa japonesa que
desenvolveu a tecnologia utilizada atual-
mente), elas sdo formadas por trés cama-
das. A cobertura é composta por uma
finissima pelicula de silicone. Ele ¢ o ele-
mento que garante a propriedade
waterless, pois rejeita a tinta gordurosa
tal como a umidade atua no offset. As ou-
tras duas camadas sdo formadas por foto-
polimero, na zona intermedidria, e, na
base, por poliéster ou aluminio [Figura
22]. O fotopolimero — material utilizado
em outros processos, especialmente na
flexografia e no letterset — é um pléstico
que é tratado para tornar-se fotossensivel,
expandindo-se e tornando-se mais rigido
quando exposto a luz ultravioleta. Ele rea-
ge aos feixes de laser, produzindo as areas
lipéfilas que atrairdo a tinta. Durante a gra-
vagao, o silicone dessas areas é eliminado,

As chapas séo gravadas simultanea-
mente, j&a montadas no interior da impres-
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DIvULGACAD

Fiura 20 - Prensa de contato Elenco, modelo
EL-92B.  Apds inserir a chapa virgem no com-
partimento envidragado, o operador aciona o
vacuo, regula o tempo de exposicio, fecha as
cortinas e acende a luz. Apds a gravagdo, a
chapa é revelada & parte, por meio de banho
quimico.

DIVULGAGAO

Figura 21 - Prensa de cépia Numergraf, modelo
NGP-12. Em altas tiragens, ¢ necessario reali-
zar uma ou mais copias das chapas, pois elas
tém uma durabilidade determinada.
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sora. A definigao das imagens é invejavel: o processo permite lineaturas bastante
altas, de até 300 LPI, e resolugéo que chega a 2540 DPI. No entanto, as chapas sao
extremamente sensiveis ao pé e ao contato, arranhando-se facilmente.

Néo é possivel obter as tradicionais provas de chapa em CtPress, visto que elas
sao gravadas imediatamente antes da impressao e uma das vantagens do processo ¢
que elas ja estéo ajustadas na maquina neste momento, nao podendo ser retiradas.
No entanto, como nao hd um intermediério entre o arquivo original e a propria
chapa - ou seja, como ndo ha fotolitos - impressdes realizadas a partir do proprio
arquivo, antes da gravagio das chapas, desencumbem essa fungdo de maneira confiavel.

Desde que realizadas em equipamentos bem calibrados e com o uso de progra-
mas especificos para a tarefa, as chamadas provas digitais dispensam as antigas
provas de fotolito e de chapa (provas heliogréficas), funcionando perfeitamente como
provas de contrato (ou seja, como modelos a serem seguidos pela graficapara serem
reproduzidos fielmente na impressao — inclusive quanto as cores). No entanto, as
provas digitais nao sdo adequadas quando o processo inclui a geragéo de fotolitos, ja
que elas resultam dos arquivos, e néo dos proprios fotolitos a partir dos quais as
chapas foram sensibilizadas.

O CtPress é muitas vezes referido pela expressdo Direct imaging, ou por sua
sigla DI- o que ndo 6 adequado, visto que essa expresséo é especifica do processo
de CtPress desenvolvido pela fébrica de equipamentos graficos Heidelberg. Ou seja:
Direct Imaging é uma tecnologia especifica de CtPress, desenvolvida por esta em-
presa da Alemanha, Em alguns textos datados da virada do século, também é possf-
vel encontrar o termo CTP (com o T'em caixa alta) no sentido de CtPress — o que
caiu em desuso pela adogdo da mesma sigla (mas com o T em caixa baixa) para
referir-se ao computer to plate (CtP). Acompanhando a tendéncia da época, nas suas
duas primeiras edigoes, de 2000 e 2002, este livro se utilizava da sigla CTP com o
sentido de CtPress, enquanto o atual CtP era referido por DTP - outra sigla (de

direct to plate) que era comum a época e que, nesta acepgéo, caiu em desuso.

TIPOS DE IMPRESSORAS
No jargdo grafico (mas ndo num sentido rigorosamente técnico, como observa-
do no capitulo sobre nogées fundamentais), as impressoras offset podem ser planas
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e rotativas, diferenciando-se porque as pri-
meiras utilizam folhas soltas de papel e
as segundas usam bobinas. Esta, entretan-
to, & apenas a parte mais visivel de dois
tipos efetivamente diferentes de impres-
soras, com caracteristicas distintas que
incidem na velocidade da impresséo, nos
papéis aceitados, na qualidade do resulta-
do e nos custos. As rotativas sao utiliza-
das para altas tiragens (dezenas ou cente-
nas de milhares de cépias), enquanto as
magquinas planas sao apropriadas para ti-
ragens médias e pequenas (milhares de
exemplares, ou mesmo apenas mil), A
maior parte dos projetos de design grafico
(cartazes, folders, livros, folhetos etc.) usa
maquinas planas.

MAQUINAS PLANAS

Sao as mais utilizadas por designers,
em virtude das tiragens da maioria dos
projetos tipicos da area, e mais comumen-
te encontradas nas gréficas médias e pe-
quenas, pois requerem instalagdes meno-
res e custam bem menos do que as rotati-
vas. Também sdo chamadas de mdquinas de
folhaou impressoras de folhas.

As maquinas planas podem ser de
grande, medio ou pequeno porte, mas o
antigo principio de que, apesar das exce-
¢Oes, a qualidade da impresséo oferecida
pela maquina é proporcional ao seu tama-
nho caiu por terra com o avango tecnolé-
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tinta

Eulimero
otossensivel

aluminio

Ficura 22 - Estrutura das chapas utilizadas em
CtPress, formadas por trés camadas.
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gico da virada do século. Hoje, maquinas offset planas de meia-folha e mesmo de ¥4
de folha sao capazes de oferecer cdpias de qualidade semelhante as de grande porte,
contando inclusive com muitos de seus recursos de tecnologia de ponta.

No entanto, parte expressiva do parque grafico brasileiro nao conta com equi-
pamentos de dltima geragdo. Desta forma, as impressoras planas hoje devem ser
divididas n&do apenas por seu porte, mas também pelo grau de sua tecnologia. E &
preciso ter em mente que de nada adiantam recursos tecnoldgicos de ponta se 0
grafico que os opera nao foi preparado e ndo é atento a qualidade do resultado.
Néo é raro obter-se impressos de qualidade excelente numa grafica pequena com
uma impressora tecnologicamente ultrapassada — ainda que, para isso, muitas
vezes sejam necessarios prazos maiores, maior dedicagdo ao acompanhamento
grafico e layouts adequados.

As maquinas planas podem ser divididas em pequeno offset, maquinas de Y de
folha de Gltima geragao, de meia-folha e de grande porte. Com a excegao do peque-
no offset e dos modelos mais recentes que incorporam a tecnologia do CtPress, elas
sao formadas por pelo menos trés grandes componentes: (1) a unidade de entrada,
(2) os grupos, unidades ou maédulos de impresséo (0s castelos) e (3) as unidades de
saida, com o resultado do trabalho,

O ntimero de castelos corresponde ao niimero de tintas com as quais a magqui-
na imprime. A Figura 23 mostra, de forma bastante simplificada, uma impresso-
ra para policromia: ela possui quatro castelos que imprimem, portanto, com tintas
cian, magenta, amarelo e preto. Se houvesse apenas um castelo, estaria configura-
da para monocromia — comum em graficas pequenas.
® PEQUEND OFFSET (MULTILITH) ~§éo maquinas planas de mesa, utilizadas para a

produgao de material de baixo custo (folhetos, notas fiscais e outros impressos
padronizados, boletins em P&B etc.) no formato oficio ou duplo oficio. Em qual-
quer outra aplicagdo, seu uso € arriscado. Os modelos mais tradicionais perten-
cem a marca Multilith, e por isso elas geralmente sao referidas por este termo.
Semiprofissionais, seus recursos sao restritos. Elas ndo imprimem meios-tons e é
recomendavel que as éreas chapadas (ou seja, formadas a trago por uma tnica
tinta) ndo ultrapassem um cm? sob pena de ocorrerem falhas ou manchas decor-
rentes de ma distribuigdo da tinta. Adequam-se a monocromias ou, o MAximo,
bicromias muito simples, pois ndo dispdem de bons controles de registro.
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® MAQUINAS DE % DE FOLHA DE ULTIMA GE-
RAGAO — Estes equipamentos, que acei-
tam folhas em média de 52x36cm, co-
mecaram a se tornar freqlientes ha me-
nos de uma década: sdo impressoras de
policromia que alcangam velocidades re-
lativamente altas (até 15 mil folhas por
hora), tém qualidade de impressao mui-
to boa, sdo compativeis com chapas em
CtP (ou mesmo equipadas com CtPress)
e dotadas de controle informatizado e
outras inovagdes tecnoldgicas avanga-
das. Para os gréficos, uma das vantagens
é seu rapido acerto de maquina (o ajus-
te da quantidade de tinta e umidade, da
posigao do papel e da chapa etc., que re-
centemente também passou a ser cha-
mado de setup de maquina). Isso tende
a se refletir no custo final do servigo para
o cliente, pois o tempo do acerto é
contabilizado no total de horas / maqui-
na que as graficas prevéem para cada tra-
balho, e que é um dos principais itens
na formulagéo dos orgamentos.
Tais impressoras estao disponiveis em
graficas grandes, graficas médias que
tém renovado seu maquinario e graficas
rapidas que oferecem servicos em offset,
mas ndo em graficas pequenas (justa-
mente porque sua alta tecnologia de-
manda investimentos significativos).
Seu principal atrativo é combinar tira-
gens haixas (em geral, até trés mil exem-
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Quaoro C
TIPOS DE IMPRESSORAS OFFSET

MAQUINAS PLANAS

pequeno Impressos a trago e
offset em monocromia.
Ex.: impressos
padronizados
(notas fiscais etc.)
de Y de Boa qualidade.
folha de Ex.: folhetos, cartazes,
Gltima jornais em papel
| geragdo  branco, folders
de Qualidade varidvel.

meia-folha Ex.: folhetos, cartazes,
jornais em papel
branco, revistas de
tiragem média ou
baixa, folders
de grande Alta qualidade e
porte grande velocidade.
Ex.: os mesmos das
maquinas de médio
porte, porém em
tiragens maiores e
com maior garantia
de qualidade

RoTATIVAS

de pequenos Baixa qualidade,
jornais grande velocidade,
baixo custo.

Papel de imprensa
ou papel offset.
Alta qualidade,
alta velocidade,
baixo custo.

Papéis LWC, MWC,
offset ou couché.
Ex: revistas, encartes,
folders e folhetos
desde que em
altas tiragens

Qualidade alta em
termos de jornais
diarios, alta velocidade,
haixo custo.

heatset

coldset

Papel de imprensa.
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plares) a custos competitivos com a qualidade da impressao offset, funcionando
assim como alternativa & impressao digital — cujos problemas na reprodugéo dos
chapados e das transi¢oes de meios-tons suaves sao conhecidos. As impressoras
de ¥4 de folha de tltima geragao tém sido utilizadas principalmente para a produ-
gao de pegas de design promocional (folhetos e folders — incluindo malas-diretas
—, cartazes, pequenas brochuras), mas sio também uma alternativa para a pro-
dugdo de livros cuja previsao de vendagem a curto prazo nao seja alta.

* MAQUINAS PLANAS DE MEIA-FOLHA E DE GRANDE PORTE — A diferenca mais visivel
entre esses dois tipos, além do tamanho, é a largura do papel que cada uma
suporta: como o proprio nome indica, as maquinas de meia-folha tém drea de
impressao restrita mais ou menos a metade dos formatos de fabrica mais co-
muns (algo em torno de 90x70cm). Por isso, quando os pacotes de papel sao
abertos na gréfica, as folhas tém que ser cortadas. £ o chamado pré-corte.

As impressaras planas de grande porte, além de permitirem a entrada do papel
sem pré-corte, possibilitam impressoes de excelente qualidade em até altas
tiragens, com uma automacdo maior dos comandos que diminui a importancia
da intervengao do operador. Elas sao tipicas de gréaficas médias e comuns tam-
hém nas grandes. Embora nao téo usuais, ha modelos que possuem reversdo —
ou seja, a possibilidade de impresséo simulténea dos dois lados do papel (o que
¢ uma caracteristica das rotativas). Em geral, realizam automaticamente dife-
rentes etapas do acabamento (dobras, corte, algumas formas de encadernagéo).
Marcas muito comuns de impressoras offset planas de grande porte sao Man-
Rolland e Heidelberg.

As impressoras planas de meia-folha também permitem uma boa impresséo, mas
exigem maior atengao e intervengdo do impressor e tém velocidade menor. Por
freglientemente possuirem apenas um ou dois castelos, é possivel que, em tra-
balhos que exijam mais de uma cor, seja necessario que o processo de impressao
se dé em mais de uma etapa, por conta da necessidade de lavagem da maquina
para a entrada de uma nova tinta. Isso acarreta o procedimento de varios ajustes
durante o processo de impressao, podendo gerar maior gasto de papel e de tempo e
erros de registro.

Além disso, algumas graficas — especialmente as pequenas — nao respeitam a
direcdo das fibras (consulte o capitulo sobre papel), realizando a impresséo na
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direclo transversa para maior aprovei-
tamento das folhas. Assim, a combina-
¢ao da impresséo das duas primeiras tin-
tas com o papel na diregao transversa e
sua reinser¢ao na maquina numa segun-
da etapa pode resultar desatrosa: a con-
sequente dilatacdo do papel torna impos-
sivel o registro, comprometendo irreme-
diavelmente o resultado do trabalho.
Embora seja possivel manter a qualida-
de da impressao nessas condigoes, para
tal é preciso atengao redobrada e conhe-
cimento técnico.

Esse tipo de maquina néo dispée de re-
cursos para acabamento, que tem de ser
feito a parte, apos a saida do trabalho.
As maquinas de meia-folha mais co-
muns em graficas pequenas e médias sao
Solnae Catu.

RoTATIvVAS

As impressoras rotativas offset sao
encontradas apenas em grandes graficas
ou em graficas proprias de jornais. Sua
maior caracteristica é a alta velocidade de
impressao, para o que contribuem a en-
trada continua do papel (gragas as bobi-
nas) e a impressao simultanea em ambos
os lados do suporte (reversao). Elas pos-
suem ainda outra vantagem que faz com
(ue seus prazos sejam imbativeis: na maior
parte dos casos, realizam in /ine e em alta
velocidade as etapas bdsicas de acabamen-
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TM / AVB

Qrupos impressores,
ou castelos, ou modulos |m§)ressores

i (um para cada tinta 4
unidade unidade
de entrada, de saida
com alimentador
de papel

Figura 23 - Diagrama simplificado das impres-
soras offset planas de porte médio (policromia)

DivuLcacio

DivuLGagio

Ficuras 24 & 25 - Impressoras Poly 66, configu-
radas para duas (no alto) e guatro cores.
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to (dobras, refiles e até mesmo certos tipos de encardenacao).

A alta velocidade torna essas maquinas adequadas para grandes tiragens.
Nesses casos, 0 prego unitario dos exemplares impressos € baixissimo. Mas séo
absolutamente inadequadas para tiragens pequenas (ou mesmo médias, excetu-
ando as rotativas de pequenos jornais): um impresso com mil exemplares, por
exemplo, teria boa parte de suas copias com problemas de qualidade. A maior
parte do acerto de maquina precisa ser realizada com a impressora em funciona-
mento. Devido a alta velocidade, centenas de copias sdo impressas até que o ajuste
esteja adequado - e, dependendo do controle de qualidade, parte deste material
pode acabar integrando a tiragem final e sendo entregue ao cliente. As pequenas
tiragens tém também maior possibilidade de serem entregues com atraso, pois no
ambiente das rotativas a ordem de grandeza das tiragens €, no minimo, a de deze-
nas de milhares. Um trabalho com menos de dez mil copias tende a ser postergado
em prol de qualquer outro que o ultrapasse. Em maquinas planas, uma tiragem
dessa ordem nao seria necessariamente considerada pequena. As rotativas podem ser
divididas em trés grandes grupos: as de pequenos jornais, as heatset e as coldset.

* RoTATIVAS DE PEQUENOS JORNAIS — Caracteristicas de oficinas proprias de jornais
menores, que utilizam as horas ociosas para a execugao de servigos para tercei-
ros. Elas ndo primam pela qualidade dos resultados, mas sua alta velocidade e o
haixissimo custo da impressao justificamn o uso para os impressos cuja qualidade
menor ja é esperada pelo usuério final: jornais de circulagdo restrita, tabloides
segmentados, livros de baixo custo, folhetos para distribuigdo em massa. Embora
voltadas para o uso com papel de imprensa, podem apresentar bons resultados em
papel offset e craft. Para policromia, é indispensavel obter previamente amostras
de trabalhos realizados, para o exame da qualidade dos resultados.

* ROTATIVAS HEATSET — Sa0 maquinas que oferecem alta qualidade de impresséo -
superior ou semelhante as planas - e aceitam papeéis de primeira linha, inclusive
revestidos (desde que preparados para suas condi¢des de impressao). Sua denomi-
nacdo deriva do fato de que elas séo equipadas com fornos, para a necesséria
evaporagao dos solventes das tintas.

Nelas, trabalhos que poderiam ser feitos em maquinas planas saem mais baratos
devido a tiragem alta e ao prazo menor para a produgao. S6 um “trabalho grande”
(alta tiragem, alta qualidade, uso de policromia) justifica a troca da méquina pla-
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na por uma rotativa desse tipo. As
heatset sdo encontradas apenas em
grandes graficas e costumam ser muito
empregadas para a producao de revistas
de altas tiragens, tabloides que utilizam
papéis revestidos, folhetos e folders de
grandes empresas — incluindo malas-di-
retas — e encartes promocionais inseri-
dos em jornais didrios e revistas.

® RoTaTivas cOLDSET — S&0 as utilizadas
pelos grandes jornais, atualmente dis-
pondo em geral de policromia. Sua qua-
lidade de impressao € bastante alta, con-
siderando as restrigdes do papel utiliza-
do (o papel de imprensa). Sao dotadas
de altissima velocidade, acabamento in
Iine e dispositivos informatizados de ri-
goroso controle da qualidade de impres-
$30. Sua denominacéo deriva dos equi-
pamentos de refrigeragao que as com-
pdem, necessarios para a maior fixagio
da tinta no suporte.

OFFSET DIGITAL

0 chamado offset digital difere do
tradicional por duas peculiaridades: a im-
pressdo sem a utilizagdo de agua, apro-
veitando principios aperfeigoados da
driografia (ver a frente) e o uso de CtPress
—ou seja, a entrada digital de dados, dire-
to do computador para a impressora, com
a gravagdo das chapas realizada na pro-
pria maquina. O segredo do processo esta
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™

Figura 26 - Impresscra offset de meia-folha,
com dois castelos.

Fioura 27 — Tipica impressora rotativa de pe-
quenos jornais, vendo-se a unidade de entrada
do papel em bobinas.
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no uso de chapas especiais, compostas por areas em fotopolimero (que atraem a
tinta) e em borracha siliconada (que a repele), conforme detalhado anteriormente,
no item sobre o CtPress. A dgua se torna desnecessaria como agente direto da impres-
S80 gragas a esses componentes.

B pelo fato de essas impressoras néo necessitarem de umidade para realizar a
impressao, diferentemente das maquinas convencionais, que o processo também é
conhecido como waterless offSet, impresséo offset waterless ou offset seco (o que o
confunde com a driografia, abordada a seguir). Essa diferenca permite a obtengéo de
cores mais brilhantes e com sutilezas de meios-tons mais nitidas, j& que a tinta é
impressa pura, sem qualquer interferéncia da agua. Por conta disso, hé também
outras vantagens: uma quase nula variagdo das tonalidades das cores ao longo da
tiragem - uma indesejada caracteristica do offset tradicional -, menor ganho de
ponto, secagem mais rapida das tintas, possibilidade do uso de lineaturas mais altas
e acerto de maquina em menos tempo e com menor desperdicio de papel.

Além disso, a tecnologia dessas impressoras quase elimina a possibilidade de
problemas de registro, devido ao processo digitalizado de gravagao de suas chapas.
Elas sdo montadas automaticamente na maquina antes de serem gravadas e, apos a
impressao de toda a tiragem, séo descartadas. Apos a limpeza dos mecanismos, os
cilindros voltam a ser revestidos por chapas virgens, reiniciando o processo. Toda
esta seqiiéncia de procedimentos é realizada automaticamente, por controle digital.

A relagdo custo x beneficio obedece a logica do offset: quanto maior a tiragem,
menor o custo unitario — mas as chapas tém um limite de 20 mil cdpias. Seus
insumos sdo caros: as chapas, por exemplo, custam o dobro das tradicionais; as
tintas também sdo onerosas, porque especificas para o processo — mais viscosas do
que as comuns, justamente para garantir uma maior aderéncia a chapa. Além disso,
0 equipamento necessita de ambientagéo com controle rigoroso de temperatura e
umidade relativa do ar - tais como suas antecessoras driogréficas -, devido ao aque-
cimento potencial que a auséncia da umidade causa nos mecanismos, Em realidade,
o offset digital dispensa a agua diretamente na impresséo, mas ndo no maquinario:
seu sistema de resfriamento se dd pela passagem dela, em baixa temperatura, pelo
interior dos cilindros.

Porém, a aplicacéo do termo offset digital é discutivel, visto que sugere uma
impresséo realizada digitalmente — quando, em realidade, o processo digital esta
restrito a gravagao das chapas e a uma parte do acerto de maquina. A expressao
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estaria mais adequada para referir-se ao
processo patenteado da impressora Indigo
(ver o topico referente aos processos hi-
bridos) - cujo fabricante, alids, também é
a utiliza para classificar esse equipamen-
to, cujo funcionamento é bem diferente.
De qualquer forma, offset digital é um ter-
mo que tem sido amplamente empregado
para dencminar o conjunto de dispositi-
vos especificos que caracterizam essas im-
pressoras offset.

A possibilidade de um real offset di-
gital em escala condizente com o offset
convencional (o que ndo é ainda o caso do
Indigo) tornou-se concreta a partir da
tecnologia Dico (Digital Change Over), de-
senvolvida pela empresa alema MAN-
Rolland na sua rotativa DicoWeb (o termo
web, no mercado grafico internacional, sig-
nifica "rotativas de grande porte”). Langada
em 2000 e de altissimo custo, ela teve sua
primeira unidade instalada numa grafica su-
ica, dois anos depois. Atualmente, é fabricada
tanto na versao heatset quanto na coldset.
A DicoWeb efetivamente dispensa as chapas
(e, com isso, também os fotolitos), pois se
utiliza de matrizes virtuais.

A tecnologia Dico (pronuncia-se
"daico") tem sido aperfeigoada continua-
mente pela empresa alema, que a consi-
dera hoje em sua sequnda geragao. Ela se
baseia num processo patenteado de termo-
transferéncia (hatizado de SquareSpot). Por
meio de feixes de laser, os dados digitais
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Figura 28 — Impressora rotativa coldset GeoMan,
da MAN-Rolland. Tipico deste tipo de médguina,
ela tem mais de um andar. Observe as bobinas
de alimentagdo de papel: a entrada simultanea
permite a impressdo simultdnea de todas as
pdginas de um caderno de jornal, que jé sai
dobrado e finalizado. O equipamento imprime
70 mil exemplares por hora.

Divurcagao

Figura 29 - Impressora de offset digital
Speedmaster 74DI1, da Heidelberg.
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formam as imagens numa horracha continuamente aquecida, que as transfere para
um cilindro - que, por sua vez, as transferira para o suporte. Este, por sua vez, é
umedecido continuamente durante toda a impressao. Como pode ser observado, a
légica do mecanismo de impresséao é a mesma do offset, com presenca de blanqueta,
agua e cilindro impressor.

Ao fim do trabalho, a matriz virtual é removida, num processo automatizado
que dura cerca de dez minutos. Com a matriz eliminada, sdo necessérios apenas
novos dez minutos para que seja construida uma nova “chapa virtual”, Atualmente
disponivel apenas na carissima DicoWeb, a MAN-Rolland mantém um programa de pes-
quisas visando a sua aplicagdo em outros equipamentos ~ inclusive em maquinas planas.

DriogrAFIA (OFFSET SEM AGUA)

Langada oficialmente pela empresa 3M em 1960, a driografia ou offset sem
dgua ou, ainda, offset seco (expressédo que hoje é utilizada para o offset digital e que
também ja o foi para o letterset) teve uma dificil sobrevida até os anos 1970, quan-
do apés muitos investimentos teve sua patente vendida para a empresa japonesa
Toray. Esta, por sua vez, aperfeigoou a tecnologia e langou novas chapas driografi-
cas em 1977, aproveitadas anos depois pela alema Heidelberg, que em 1991 langou
a primeira impressora offset digital, a GTO-DI (a sigla DI se refere ao processo de
CtPress empregado e patenteado pela empresa, denominado Direct Image).

As chapas originais da waterless lithography tinham as mesmas caracteristi-
cas basicas das atuais: compostas por base de aluminio coberta por fotopolimero e,
finalmente, por silicone. A tecnologia foi abandonada pela 3M devido a sua fragili-
dade: ao lado de uma qualidade de impresséo potencialmente superior a do offset
tradicional, a auséncia de dgua causava um grande atrito entre os cilindros
entintadores e distribuidores de tinta, gerando por sua vez altas temperaturas que
diminufam a viscosidade das tintas - fundamental para o nivel de qualidade espera-
do. O alto custo do maquinario e dos insumos tambhém retardaram o desenvolvi-
mento do processo, hoje reaproveitado, com modificagbes e acrescido por dispositi-
vos digitais, dando origem ao chamado offset digital, abordado anteriormente.

PROCESSO0S ELETROGRAFICOS
Séo considerados eletrogréficos todos os processos baseados na transferéncia
de pigmento para a matriz ou direfamente para o suporte com o uso de eletricidade
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estatica. Os processos eletrograficos uti-
lizam pigmentos em forma de toner— par-
ticulas de resina dispersas em pé ou li-
quido que sdo carregadas eletrostatica-
mente. Muitas vezes, esses processos sio
genericamente referidos como digitais ou
eletrdnicos - o que é bastante impreciso,
visto que ha outros gue se adequam a essa
terminologia utilizando principios, meca-
nismos e insumos radicalmente diferen-
tes entre si (veja nos topicos Processos di-
gitais diversos e Processos hibridos).

Eles sdo freqiientemente chamados
também de eletrofotograficos — termo que,
neste trabalho, esta reservado para nome-
ar um processo eletrografico especifico. A
impressdo eletrostatica é um outro proces-
so que também se utiliza da eletrografia,
porém de forma conjugada com a permeo-
grafia. Por isso, ndo esta sendo abordado
neste item, mas naquele sobre os proces-
sos hibridos (ver a frente).

IMPRESSAO DIGITAL

A impresséo digital se deriva da
xerografia, distinguindo-se dela pelo fato
de que a entrada de dados é realizada di-
gitalmente - ou seja, via arquivos de da-
dos, e néo pela reprodugéo de um original
em papel. Quando em equipamentos de
menor porte e projetadas principalmente
para tiragens Gnicas, elas s&o conhecidas
como impressoras a laser. O que unifica
os diversos equipamentos sob tal denomi-
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DIVULGAGAD

Ficura 30 — A rotativa DicoWeb, da fabrica alema
MAN-Rolland. Utilizando-se de “chapas” efeti-
vamente virtuais, blanqueta de termotransferén-
cia e umedecimento do cilindro, é o exemplo
mais adequado de offset digital.
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nagéo é seu funcionamento bésico, fundado na agéo eletrostatica oposta entre a ma-
triz e o toner e sua transferéncia para o papel.

O funcionamento se d4, inicialmente, pela agao de feixes de laser que carre-
gam eletrostaticamente um cilindro revestido de selénio nas areas que correspondem
a0 que serd impresso. Simultaneamente, o toner recebe uma carga eletrostatica de
sinal negativo ao do cilindro. Desta forma, a eletricidade estatica do cilindro, con-
centrada nas dreas que formam a imagem que seré reproduzida, atrai o toner, que
adere entao ao cilindro e, em seguida, é transferido para o papel, que recebeu carga
elétrica de maior intensidade. Finalmente, a imagem formada pelo toner é fixada
no papel por aquecimento e pressao ou s6 por aquecimento (etapa que é denomina-
da de polimerizagao, pois ocorre em fungao do processo quimico homénimo que
combina mondmeros para a formagao de polimeros).

O cilindro funciona como uma espécie de suporte para uma matriz que é virtu-
al: finda a impresséo, ele se regenera, pronto para “construir” uma nova matriz. Em
policromias, a impresséo digital utiliza toner nas cores de selegdo CMYK (cian,
magenta, amarelo e preto), exigindo que o processo de carregamento do cilindro
ocorra por quatro vezes consecutivas, seguido pela impressao simultinea ou
seqiiencial do suporte, de acordo com o equipamento utilizado.

Dadas as diferengas de funcionamento desse mecanismo basico e as especifici-
dades dos insumos empregados — muitos patenteados e distribuidos pelos proprios
fornecedores do maquinario -, 0s equipamentos digitais séo mais conhecidos por
suas marcas comerciais. Todavia, apresentam vantagens comuns — e decisivas para
algumas situages de projeto. A primeira delas é a auséncia de custos fixos: nao ha
os chamados custos de partida (dos fotolitos e das chapas) nem o de lavagem da
maquina - ja que estas etapas inexistem —, e o acerto de maquina tem custo insignifi-
cante. Esta particularidade possibilita um custo unitério invariavel: seja para uma copia
ou para mil, 0 prego por copia se mantém em tese 0 mesmo.

Isso torna a a impresséo digital especialmente interessante no caso da produ-
cdo em pequena escala. Por exemplo, imaginemos que haja uma situagdo na qual
Ao necessarios impressos em policromia com uma hoa qualidade, mas apenas num
total de duas ou trés centenas de exemplares, ou mesmo meia centena. Tal produ-
G0 se mostra econornicamente invidvel nos processos tradicionais como o offset ou
arotogravura, cuja logica é a de que os custos fixos séo diluidos no nimero total de
exemplares impressos. Assim, os custos fixos seriam divididos por apenas 200, 300

2AB Proougio Gréfica paA DESIGNERS

ou 50 — tornando essas cdpias, portanto, carissimas do ponto de vista unitario. No
entanto, por inexistirem esses custos, o valor total da tiragem na impresséo digital saira
fatalmente menor do que se realizada por aqueles processos.

Para grandes tiragens, porém, esta particularidade é uma desvantagem. O cus-
to unitario da impressao digital é maior se comparado ao de tiragens médias ou
grandes no offset. Assim, trata-se de um processo que, ao menos com a tecnologia
disponivel comercialmente, nao se destina a tiragens acima de 500 copias — que &,
em geral, seu limite para uma boa relagéo custo x beneficio.

A segunda grande vantagem das impressoras digitals sao 0s prazos menores
requeridos para a produgéo. Embora em geral elas sejam mais lentas do que uma
impressora offset de nivel médio, a eliminacao das etapas de geragao de fotolitos e
de gravagéo de chapas pode representar uma economia de alguns dias, dependendo
do fornecedor e do trabalho em questao.

Outra vantagem é que esses equipamentos permitem alteragoes de layout in
line: ou seja, ao obter-se uma prova de impressdo, as corregoes podem ser feitas
imediatamente, na propria impressora, como em qualquer computador, sem maio-
res delongas para o reinicio do trabalho. Além disso, a grande maioria dessas im-
pressoras permite insergoes individualizadas nos impressos — como destinatdrios em ma-
las-diretas, por exemplo (Lais insergoes sao denominadas dados variaveis).

Mas hé desvantagens - a primeira delas, com relagéo a qualidade da impres-
sdo. Ainda que satisfatéria, ela é inferior a processos tradicionais como o offset e a
rotogravura — especialmente quanto a dreas grandes impressas com a mesma cor, e
mais ainda quando esta ¢ o preto. Em geral, estes chapados apresentam falhas. Ha
ainda a questdo da vivacidade dos tons, restritos tanto por conta da menor faixa de
tonalidades permitida pela natureza do toner quanto por seu aspecto rugoso. Isso é
flagrante nas transigoes sutis dos tons da pele, quando em fotos produzidas sob
maior constraste de luzes.

Outra desvantagem é o gerenciamento de cores, bem mais complexo. Tal se
deve ndo exatamente a deficiéncias tecnologicas, mas principalmente a falta de
familiaridade dos operadores com os equipamentos, fato comum ainda na maioria
dos fornecedores. Manuais em linguas estrangeiras - repletos de termos técnicos
em geral pouco conhecidos e referindo-se a tecnologias muito recentes —, falta de
treinamento adequado e a heterogeneidade de padrdes devido a variedade de
tecnologias empregadas (de acordo com o fabricante e o modelo) torna freqliente a
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ocorréncia de impressos com tonalidades ou mesmo cores jamais imaginadas por
seus designers.

Por isso, é fundamental realizar provas de impressao antes da producdo da
tiragem. A recorréncia de erros e o alto custo de manutengéo dessas maquinas nao
raro fazem com que fornecedores ndo admitam refazer trabalhos sem o devido paga-
mento daquele realizado com erro. Tal ocorre mesmo que este “erro” tenha sido
causado por um mau gerenciamento de cores devido a especificidade da tecnologia
empregada, sobre o qual o designer ndo tem qualquer responsabilidade e menos
ainda controle.

Hé ainda restrigdes quanto aos suportes. As impressoras digitais aceitam ape-
nas papel - em geral, ndo revestido (sulfite ou offset). Para o uso de revestidos, séo
necessarios tipos desenvolvidos especificamente para as diversas tecnologias exis-
tentes, com custo maior do que o do tradicional couché. E baixo o rendimento no
uso do couché empregado pelos processos tradicionais. Por sua vez, a drea de im-
pressao, na grande parte dos casos, € limitada a algo em torno do A3. Em adigao, a
maioria dos modelos disponiveis no mercado brasileiro apresenta problemas no uso
de papéis acima de 120g/m?. Finalmente, é muito comum a ocorréncia de panes nos
mecanismos, exigindo assisténcia técnica constante.

Os entusiastas da impressao digital prevéem que ela se tornard o processo
hegemonico em duas ou trés décadas, com o aumento da velocidade das maquinas,
diminuigdo dos custos de insumos e equipamentos, maior qualidade final de im-
pressdo, maior uniformidade no gerenciamento de cores, aceitacéo de papéis mais
variados e de maior gramatura e, principalmente, avancos tecnoldgicos que possibi-
litem todos esses aperfeigoamentos a uma expansao da area de impresséo, hoje
cerceada aos pouco producentes formatos A4 e A3. Tais melhorias tornariam a im-
pressao digital efetivamente uma opgao vidvel para a produgéo industrial de revis-
tas e outros impressos. No entanto, ela tem sido mais empregada na producéo em
baixas tiragens de cartazetes, folders, displays, pequenos catalogos e capas em
policromia para brochuras monocrematicas, consistindo num processo ainda aces-
s6rio — ainda que em expansao — no panorama gréfico.

CoMO RECONHECER
® A impressao possui um leve brilho acetinado.
* Os chapados (no sentido dados pelos graficos, de dreas continuas a trago)
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apresentam falhas, com leve granulagdo. Quanto maiores as areas de
chapados, mais claras e maiores séo essas falhas.

* A camada de toner possui um relevo sutil, embora algumas vezes passivel de
ser percebido pelo simples tato das dreas impressas limitrofes aquelas que
nao receberam toner e permanecem com a textura do papel. Cuidado para
néo confundir com a serigrafia, cujas tintas freqiientemente também apre-
sentam relevo.

* Simulagao insatisfatoria dos tons continuos: ndo é raro que os meios-tons,
em vez de alterarem aos poucos a tonalidade das cores, apresentem contras-
tes ligeiramente acentuados.

* Observe os elementos visuais que possuem as chamadas cores de memdria
(0 azul do céu e do mar, a pele das diversas etnias, folhagens): como os equi-
pamentos possuem tecnologias diversas, que utilizam pigmentos também
diversos e tém um gerenciamento proprio do padrao CMYK, ndo é raro que o
layout tenha sido preparado a partir de um dado padrdo e a impressao tenha
sido efetivada numa maquina com um padréo diferente. Nesses casos, as
tonalidades séo freqiientemente alteradas, com tons avermelhados nas peles
claras e azulados nas escuras, céus arroxeados ou com um azul artificial etc.

* Embora este indicio esteja diretamente ligado & qualidade do equipamento e
da impressao realizada, nao é incomum a ocorréncia de particulas de toner
espalhadas em dreas sem impresséo.

* Os contornos tém definicdo irregular, se observados com o uso de conta-fios.
Néo confundir com a irregularidade da flexografia: na impresséo digital, ela
se configura como granulagéo (devido a propria consisténcia do toner).

ELETROFOTOGRAFIA

O termo eletrofotografia também é utilizado para denominar os processos ele-
trograficos em geral. Aqui, estou com essa denominagio me referindo exclusiva-
mente ao processo eletrografico cuja acdo eletrostatica ocorre apenas no suporte (e
nao na formagdo da matriz, como na impresséo digital, nem em ambos, como a
impressao eletrostatica, que seré abordada mais a frente). Isso significa que esse
processo necessita de um suporte especialmente tratado para sofrer sua agéo: o
papel eletrostdtico, em geral identificado por marcas comerciais. A eletrofotografia
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também & conhecida por Eletrofax, marca registrada da RCA, que desenvolveu essa
derivagao do processo.

A eletrofotografia tem sido muito utilizada por birés de grafica rapida para a
execugdo de trabalhos de porte médio, devido a seu custo condizente com as vanta-
gens oferecidas: boa qualidade (adequada para grandes massas de textos), prazos
curtos para o cumprimento da tarefa e manutencéo simples. Nos ultimos anos da
década de 1990, passou a ter crescente aplicagdo no ramo de grandes fermatos
(banners, displays, painéis), em concorréncia direta com as plotters a base de jato
de tinta, que entdo dominavam esse mercado. Neste segmento, é conhecida como
plotter eletrostatica.

O papel eletrostatico recebe dois tratamentos. O primeiro o transforma em
condutor de eletricidade, de forma a permitir a dissipacdo das cargas eletrostaticas
que ocorrerao durante a impressao. A segunda é um revestimento a base principal-
mente de oxido de zinco que o torna fotossensivel.

O processo se da a partir da exposicao do papel a luz e do reflexo da imagem do
original, carregando eletrostaticamente apenas aquelas areas que serao reproduzi-
das. O toner adere a essas &reas, definindo a imagem no papel. Ela entéo é fixada
em definitivo por efeito térmico (0 que se torna dispensavel quando do uso de toner

ligtiido).

XEROGRAFIA

O processo xerografico chegou a ser muito utilizado na primeira metade dos
anos 1990 para pequenas tiragens de impressos em monocromia — em especial mi-
olos de livros e pequenas brochuras. Com o aperfeigoamento das copiadoras xerograficas
—que as levou a se transformarem em impressoras digitais —, a xerografia foi sendo
abandonada como processo de impresséo industrial, visto que pressupée um original em
papel (ao passo que a impressdo digital se caracteriza pelo original digital, conferindo-lhe
potencialmente maiores fidelidade, velocidade e qualidade na reprodugao).

A impressao digital, como ja observado, se deriva da xerografia. Todavia, a
rigor, 08 processos tém diferengas entre si que néo se reduzem a forma como um ou
outro acessa o original. A méquina DocuTech, langada pela Xerox em 1989, é um
marco na transigao do uso da eletricidade estatica na impressao: ela foi criada como
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equipamento simultaneamente xerografico e digital, para atender a demanda do
mercado de pequenas publicagdes naquele momento (ainda ndo informatizado) e as
demandas entéo nascentes da projetagdo via editoragdo eletronica.

PROCESS0S PERMEOGRAFICOS

SERIGRAFIA (SILK-SCREEN)

Eum processo permeografico com expressao industrial no Brasil apenas a
partir do fim dos anos 1970, que utiliza telas (em geral de poliéster ou de nailon)
como matrizes. Cada cor impressa significa uma tinta e uma tela diferentes — o que
significa dizer que cada cor representa uma nova impressao. Isso porque, embora
em tese a serigrafia seja capaz de gerar meios-tons e combinacées entre eles -
chegando mesmo a produzir policromias de boa qualidade -, tal s6 é industrialmen-
te viavel a partir de equipamentos de dltima geragdo (exceto no caso da impress&o
de tecidos). Como regra geral, quando se pensa em serigrafia esté se prevendo a
impressédo a trago, ou seja, sem reticulas. A grande maioria dos fornecedores com os
quais se trabalha na drea do design utiliza equipamentos semi-automéaticos e manuais.

No design gréfico, o que determina a escolha pela serigrafia 6, em geral, a
pequena tiragem e / ou o suporte no qual seré feita a impressao, dada a versatilida-
de do processo: ele permite a impressdo néo so sobre papel e tecido, mas também
sobre laminados plasticos, plésticos rigidos, tecidos, lonas, suportes tridimensio-
nais, metais, vidros, cerdmica e uma infinidade de materiais, inclusive com super-
ficies cilindricas. Outra vantagem da serigrafia é que a enorme diversidade de tex-
turas, densidades e tipos de tintas favorece a diferenciagao dos projetos: elas podem
Ser opacas ou transparentes, mais finas ou geradoras de relevos, foscas, brilhosas,
cintilantes, aveludadas, emborrachadas...

O processo € barato, levando-se em conta que é adequado para tiragens peque-
nas ou médias sobre papel. J& no caso do uso em tecidos, oferece a melhor relacdo
custo x beneficio para altas tiragens. Por isso, ele se tornou largamente utilizado na
produgao de camisetas, bonés e uniformes em grande escala.

A serigrafia se presta também a impressao de rétulos de CDs e DVDs (ou seja:
aimpressao que ¢ realizada sobre o préprio disco de pldstico, ndo sua embalagem).
Para esses projetos, recomenda-se consultar o produtor fonografico em busca das
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Figura 31 - Diagrama do mecanismo de funcio-
namento da serigrafia.
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instrugdes técnicas ~ em geral, muito es-
pecificas — para a formatagao do arquivo.
A impresséo serigrdfica utilizada nesse tipo
de produgéo é considerada de alta qualidade
e realizada em equipamento praprio, com for-
mas adequadas aos discos.

A qualidade da reprodugéo esta di-
retamente ligada a densidade da trama
do néilon ou do poliéster utilizado na tela:
quanto menor a trama (ou seja, quanto
mais densa), mais cara a tela, mais cui-
dadosa deve ser a impressdo e maior po-
deré ser a qualidade do produto final. Quan-
to mais aberta a trama (ou seja, menos
densa, com poros maiores), mais barata a
tela e menor a definicdo que sera obtida.
Para impressos que serao vistos a distan-
cia, como faixas, elementos de sinaliza-
¢ao e cartazes lambe-lambe, mesmo a tra-
ma mais barata surte efeito satisfatdrio (lam-
be-lambe séo cartazes afixados em tapumes
e muros em geral para promocdo de shows,
pecas teatrais e eventos, na maioria das ve-
zes em papel de tamanho grande, no proprio
formato de fabrica ou na metade dele).

Além da densidade da tela, influem
de maneira decisiva na qualidade da im-
pressao o tipo de equipamento, a qualifi-
cagdo da méo-de-obra e o original a ser
reproduzido. Como principio, espera-se da
serigrafia uma qualidade média de impres-
sd0, Para originais totalmente a trago de uma
atrés cores, o resultado pode ser excelente.

T AN A 1 S
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Com a informatizacéo, boa parte dos
itens de design anteriormente de produ-
¢Ao quase exclusiva da serigrafia passou
a ser realizada também por impresséo di-
gital, com uso de plotters de tinta ou de
corte eletronico. E o caso de galhardetes,
faixas, elementos de sinalizacdo, pegas
de grande formato e cartazes de tiragem
baixissima (uma ou algumas unidades). O
desenvolvimento da impresséo eletrosté-
tica (particularmente para a impresséao
sobre frascos) e o aperfeigoamento da
flexografia também reduziu a presenga
do processo na drea de embalagens.

Em contrapartida, tem hoje largo
emprego no design de produto, sendo uti-
lizado em vidros temperados de automo-
veis e eletrodomeésticos, como material
condutivo de circuitos térmicos, em tecla-
dos de membranas (em equipamentos como
fornos de microondas, celulares e calcula-
doras), circuitos eletrénicos (como ele-
mento condutor ou protetor), decoragio de
azulejos e camada antiderrapante de pi-
80S. A expanséo das aplicagbes na produ-
¢ao industrial tem gerado um grande
desenvolvimeno tecnolégico, com a cria-
¢ao de novas tintas, programas de compu-
tador especificos para a projetagao de
layouts para serigrafia e diversos proces-
sos informatizados para a gravagao das
telas, inclusive com o uso de corte eletrd-
nico (que sera abordado mais a frente). O
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Figura 32 — Prensa de gravacdo de telas e estufa
produzida pela empresa Otiam,

DIVULGACAQ

Figura 33 - Impressora semi-automatica Otiam
Print, da fabrica Otiam. A presenga de pedal ¢
um indicador de que a impressora é semi-
automaética.
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DIVULGAGAO

Figura 34 — Impressora Titan-Matic, fabricada
pela empresa Imah. [ destinada a impressos
serigrificos de grandes formatos, cujos fotolitos
sdo produzidos por gigantografia - ou seja,
pela ampliagio dos fotolitos originais produzi-
dos na mesma escala com que o projeto fol
realizado (bem menor). Qutdoors sdo produzi-
dos por gigantografia e, na grande maioria, im-
pressos em serigrafia.

DIVULGAGAO

Ficura 35 — Impressora semi-automdtica Index,
fabricada pela empresa Imah. O mecanismo
hasculante agiliza a produgdo, tanto porque di-
minui a quantidade de procedimentos para a im-
pressao de cada cépia como porque permite ao
grafico permanecer sentado, reduzindo os inter-
valos durante o trabalho.
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mais avangado destes recursos € o CtS
(Computer to screen), que permite a gra-
vacéo da tela diretamente do arquivo di-
gital, seja por meio de uma impressora
apropriada (com processo de jato de tinta)
ou pela acéo de feixes de laser. Tal como
ocorre no offset, com o desenvolvimento
do CtP e o CtPress, o CtS elimina a neces-
sidade de fotolito. No entanto, seu uso na
area grafica ainda estd no comego.

No caso de impressos sobre papel, ndo
é to incomum seu emprego em situagoes
de projeto que unem baixa tiragem com
exigéncia de alta qualidade e diferencia-
¢ao. £ 0 caso de capas de livros e brochu-
ras cujo numero de copias geralmente ndo
chega a um milheiro. Nesse caso, deve-se
explorar o que a serigrafia tem de melhor
@ mais particular — o relevo e a textura
das tintas, por exemplo — e ndo emprega-
la como um substituto do offset (funcéo
que ela ndo tera como desempenhar de
maneira satisfatdria). No entanto, é pre-
ciso atentar para o fato de que trata-se do
processo cujo equipamento é mais barato
e cujos procedimentos sdo mais artesa-
nais. Ou seja: a qualidade dos fornecedo-
res é muito variavel, indo desde aqueles
cujo esmero se aproxima das casas tipo-
gréficas do século 18 até barracoes de fun-
do-de-quintal que empregam mao-de-obra
pouco ou nada qualificada. Para este tipo
de trabalho, portanto, é preciso cuidado
redobrado na escolha do impressor.

AN e b
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Na impressao em camisetas com ti-
ragens muito pequenas (em geral, duas ou
trés dezenas ou mesmo apenas algumas
unidades) e sem maior exigéncia de qua-
lidade, uma alternativa esta no uso de
transfer, um processo bem mais rapido e
menos trabalhoso do que a serigrafia, e
cuja oferta é comum em quiosques locali-
zados em shoppings centers. O transfer se
baseia em imagens decalcaveis que sdo
transferidas para o tecido por agéo de pres-
sdo e calor. As imagens geralmente sdo
obtidas por processos digitais diversos so-
bre suporte especifico para este fim. O re-
sultado, porém, tem durabilidade bem
menor do que o da impressao serigrafica.
As cores, que em geral sdo menos vivas,
desbotam apds algumas lavagens do teci-
do e comumente os elementos mais deta-
Ihados desaparecem num prazo curto de uso.

SERIGRAFIA ROTATIVA

Equipamentos de serigrafia utilizan-
do processo rotativo sao razoavelmente co-
muns para a impressao de tecidos, mas
tecnologias recentes tém permitido novas
maquinas que otimizam seu uso para ou-
tros suportes, incluindo papel. No proces-
so rotativo, as telas sdo substituidas por
cilindros e o poliéster (ou o nailon), por
uma trama de niquel, mais rigida, que per-
mite o formato cilindrico. A tinta é locali-
zada dentro do cilindro e transferida para

Proougio Gririca parA DESIGNERS

DIvuLGAGAD

Ficura 36 - Prensa de gravagdo de tela Otlam.

DIVULGAGAD

DivuLcagio

Ficuras 37 £ 38 - No alto, carrossel téxtil Microtex,
da Imah, para impressdo de camisetas com
até quatro cores (quatro telas). Acima, Carrosel
téxtil semi-automatico Otiam, para impressao
de camisetas com até dez cores (dez telas). O
sistema rotative das telas garante a perfeigdo
do registro, pois a camiseta permanece fixada
ao bergo durante as impressoes de cada cor.
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0 suporte a partir da pressdo de rodos, raclas ou varetas que também se localizam
no interior.

Algumas gréaficas de grande porte dispdem de médulos serigraficos rotativos
que, assoclados a outros processos (offset, flexografia), permitem impressoes adici-
onais visando ao uso de cores especiais ou efeitos sd possiveis de serem obtidos
pelo método serigrafico (maquindrio como este, que acopla impressoras de proces-
sos diferentes, sdo denominados equipamentos hibridos). Trata-se, porém, de um
recurso adequado a grandes tiragens e grandes orgamentos e sempre condicionado
a pequena oferta de fornecedores,

RECOMENDAGOES PARA LAYOUTS

As recomendagds a seguir se referem a projetos para capas de livros e brochu-
ras, cartdes de visita e outros que utilizem papel como suporte e que sejam manu-
seados pelo usudrio (ou seja, que serdo observados a curta disténcia), visando ao
emprego da serigrafia como elemento de diferenciacao:

* A qualidade da impressdo estd intimamente ligada & densidade da tela. Por-
tanto, este é o Ultimo item no qual economizar.

* Néo tente simular meios-tons e degradés. A linguagem da serigrafia é funda-
mentalmente o trago — e ele deve ser encarado como um recurso a ser explo-
rado, e ndo um entrave a ser dissimulado. Projete "pensando a trago” — ou
desista da serigrafia.

* (0 uso de grandes chapados deve ser explorado; seu rendimento é excelente.

* Tire 0 maximo partido das texturas, do relevo e do brilho das tintas, pois
nenhum outro processo oferece tantas alternativas . Esta diversidade, alias,
é normalmente uma das principais razdes para a escolha da serigrafia em papel.

*( processo “pede” o uso de papéis diferenciados: os texturizados enaltecem o
brilho da impresséo, os coloridos enfatizam a forte opacidade das tintas (um
dos poucos processos que imprimem o branco). Um layout projetado para
tirar partido dessas vantagens fica valorizado até por papel de emhrulho.

* Nao utilize corpos abaixo de nove pontos, pois 0s ocos dos caracteres podem
ficar entupidos. Quanto menor a densidade da trama (e o cuidado do impres-
sor), maior este risco. Na ddvida, consulte a grafica com antecedéncia (antes
de ter o layout aprovado pelo cliente).

¢ Siga 0 mesmo principio quanto ao uso de quaisquer imagens com curvaturas muito
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fechadas. O resultado s6 é satisfatdrio
com telas de alta densidade e uma
grafica de boa qualidade,

ComM0 RECONHECER

¢ A grande maioria das tintas apre-
senta algum relevo.

* Observe se ha algo impresso em
branco, sendo o suporte de outra
cor. Ao lado da flexografia, a
serigrafia é o Gnico processo de
impressao de uso industrial que
utiliza tinta branca.

® As curvas apresentam serrilhados,
devido & trama da tela. De acordo
com a densidade desta, o serrilhado
pode ser visivel a olho nu ou é pre-
ciso o uso de conta-fios. Esse pro-
blema de definicdo da serigrafia é
diverso daquele da rotogravura
(cujos contornos sdo reticulados,
mas ndo formam serrilhas) e da fle-
xografia (cujos contornos séo irre-
gulares e com presenca de squash,
como se vera a sequir). Cuidado
para nao confundi-los.

¢ Excelente qualidade dos chapados:
normalmente, sdo densos (opacos)
e uniformes (sem variagbes aciden-
tais de tom).

* £ rarfssimo o uso de policromias
(exceto em estampas de camise-
tas): os tons nao sao formados por
reticulas, mas por cores especiais.

Proougio GrAFica paRA DESIGNERS

/ cilindro de
% conirapressao

Fieura 39 - Diagrama simplificado do mecanismo
de funcionamento da serigrafia rotativa. O pa-
pel passa entre a tela cilindrica e o rolo de
pressdo, recebendo a tinta do interior da tela,
pressionada pela racla.

Figura 40 - Impressora SeI‘igI‘é}iC}l Vlr'ortratiiv:ar gRY
da Stork.
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PROCESS0S RELEVOGRAFICOS

FLEXOGRAFIA

E 0 processo que mais tem apresentado aperfeigoamentos tecnoldgicos. Com
isso, vem gradualmente alterando seu perfil, que sempre fora associado unicamen-
te a embalagens de baixo custo e a ma qualidade da impresséo. Sua maior caracte-
ristica reside no uso de matrizes flexiveis em relevo, originalmente de horrachae,
nas Ultimas décadas, de plastico (mesmo assim, o termo borracha até hoje € usado
para nomear a matriz). Outro elemento-chave do processo € um cilindro denomina-
do anilox, dotado de pequenos sulcos nos quais a tinta e depositada e assim trans-
portada do cilindro do tinteiro para o cilindro da borracha.

As horrachas tém custo muito baixo, alta durabilidade e podem ter formatos
variados, adaptéveis a quaisquer maquinas. Utiliza uma ampla gama de suportes,
como papel, papeldo, plasticos diversos, vidro e metal (em caso de lataria, a roto-
gravura é mais indicada), ndo necessitando de superficies macias (como o offset).

Outra vantagem: as impressoras geralmente podem realizar quase todas as
etapas de acabamento, como laminagao ou plastificagdo, corte, dobra e colagem.
Na confecgao de sacolas plasticas como as fornecidas por supermercados, por exem-
plo, a maquina nao apenas imprime a folha de pldstico como faz a moldagem e a
solda (colagem), além de poder preparar até mesmo os fardos para o transporte.

Uma das principais caracteristicas do processo é a ocorréncia do squash - um
problema cuja gravidade, hoje, esta diretamente ligada a tecnologia do equipamen-
to. O esmagamento do material flexivel da matriz contra o suporte tende a fazer
com que a tinta seja impressa de maneira desigual, surgindo pequenas falhas de
aparéncia aquosa nas bodas dos elementos (ou no interior deles, no caso de elemen-
tos pequenos), em contrapartida a depdsitos muito acentuados nos contornos. A
esse defeito de impressao da-se o ncme de squash.

A opgéo pela flexografia, seguindo a média do parque grafico brasileiro, pres-
supde um bom acompanhamento gréfico — principalmente porque o processo € ins-
tavel, como o offset — e, em geral, uma situagéo de projeto cuja exigéncia de quali-
dade nfo seja acentuada. No entanto, os recentissimos aperfeigoamentos tecnoldgi-
cos que o processo vem sofrendo indicam que ele se tornara uma opgéo cada vez
mais freqliente para impressos de boa qualidade em altas tiragens.
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Devido a esses avangos, hoje nao é
mais possivel abordar a flexografia de
maneira genérica. A diferenga de qualida-
de dos resultados obtidos de acordo com a
tecnologia utilizada é tdo acentuada que
se torna necessério dividir o processo em
trés grandes grupos, que poderiamos cha-
mar de flexografia rudimentar, convencional
e de tltima geragao. Observe que estes ter-
mos ndo sdo consolidados, e estao sendo usa-
dos aqui apenas para facilitar a exposicéo.

FLEXOGRAFIA RUDIMENTAR

Empregada principalmente em emba-
lagens cuja fungao é exclusivamente a de
proteger o produto para estocagem ou
transporte (como eletrodomeésticos, maqui-
nario industrial e materiais de construcéo,
por exemplo), sem funcéo de apelo ao con-
sumo. Em alguns casos, & também utilizada
em produtos de baixo custo (como parafusos
e ferragens, determinadas ferramentas, cer-
tos produtos de limpeza).

Os problemas instrinsecos ao proces-
s0 séo gritantes, facilmente identificaveis
a olho nu: alto indice de squash, falhas
nos chapados, ma distribuicdo da tinta no
suporte e elementos com contornos alta-
mente irregulares, além da limitacéo a
monocromias. N&o é incomum a confec-
Ao de matrizes com utilizacao de recorte
e colagem manual, no caso de fundos e fios
espessos — e as emendas sao facilmente
identificaveis.

ProougAo GriFica paRA DESIGNERS

Figura 41 - Exemplo tipico de aplicagdo da
flexografia rudimentar, em embalagem de pa-
peldo. O squash, a definigdo irregular dos con-
tornos e a ma distribuigao da tinta séo percep-
tiveis a olho nu.

Figuras 42 £ 43 — Exemplos de squash em im-
pressos flexograficos.

93




94 Anoré ViLLas-Boas

2AB

FLEXOGRAFIA CONVENCIONAL

E ainda a mais empregada e presente nos parques graficos néo s6 do Brasil
comno de todo o mundo. Muito utilizada em embalagens, por ser barata em grandes

tiragens, apresentar qualidade de impressdo razodvel para diferentes tipos de proje-
tos e ter boa aplicagdo em suportes irregulares, tridimensionais e flexiveis. E facil-
mente encontrada em produtos de limpeza, balas e doces, assim como em descarta-
veis (guardanapos, toalhas de papel) e sacolas plasticas (embora as de melhor qua-
lidade sejam impressas em serigrafia).

Embora o equipamento utilizado seja decisivo no resultado, considera-se que
esse tipo de flexografia tende a ter resultados mais garantidos em impressos a tra-
¢o, com menor rendimento nos meios-tons (reticulas) devido ao pronunciado ganho
de ponto (numa média de 40% - ou seja, fazendo com que o ponto de reticula da
matriz fique quase metade maior no suporte). Este ganho acarreta também ma de-
finigdo em elementos pequenos e detalhados, assim como nas areas de sombras e
de altas-luzes.

Por isso, a flexo convencional raramente utiliza meios-tons para a produgao de
cores: cada cor corresponde necessariamente a uma tinta diferente e, por isso, as
maquinas sdo equipadas para a impressdo simultdnea de seis a 12 tintas, depen-
dendo do modelo. As tintas sdo baseadas em dgua ou alcool, com pigmentos de
anilina, e em decorréncia sua fixagéo tem pouca durabilidade.

No Brasil, uma singularidade do panorama flexografico foi a adogao do proces-
so, ainda nos anos 1980, para a impressdo de livros — rara em paises periféricos.
Neste caso, trata-se do Sistema Cameron, desenvolvido pela empresa inglesa de
mesmo nome, que garante uma hoa definigao dos caracteres para massas de tex-
to, alta velocidade e impresséo simultanea de varios cadernos. Esta tecnologia aper-
feigoada foi adotada pela Editora Record, uma das maiores do pais, cujo equipamen-
to é Gnico na América Latina. Nos paises europeus, é relativamente comum o em-
prego deste sisterna néo s6 na area editorial (especialmente livros didaticos) como
também para a produgéo de folhetos e manuais. Trata-se, porém, de um maguinario
sofisticado e que exige mao-de-obra especializada para sua operagao.

FLEXOGRAFIA DE ULTIMA GERAGAD
Caracteriza-se pela combinagéo de quatro importantes inovacoes, que signifi-
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caram o aperfeicoamento das matrizes, das tintas e dos equipamentos de impres-
sao. Para a gravagdo das matrizes, o uso de CtP, com feixes de laser gerando 0s
relevos nos fotopolimeros possibilitou o uso intensivo de reticulas. Elas ndo apenas
passaram a ter melhor resolucéo, com pontos invisiveis a olho nu (como na
rotogravura e no offset), como também diminuiram extraordinariamente o ganho
de ponto - cujo incremento é uma das principais caracteristicas (e problemas) da
flexo convencional. Isto se deve & precis&o proporcionada pela nova tecnologia, que
permitiu a moldagem dos relevos em éngulos precisos. A prépria ocorréncia do squash
diminuiu barbaramente com este recurso, s6 sendo vistvel com o uso de conta-fios.

A outra inovagdo foi a substituicdo das borrachas planas pela forma cilindrica,
adequando-se de maneira mais justa aos cilindros porta-horracha (ou seja, aqueles
nos quais as matrizes séo fixadas para a impresséo). Este tipo de matriz é conhecido
como camisa (ou sleeve) e representou uIm enorme avango, pois a impressao se
tornou mais precisa. Como a matriz néo é metélica (diferentemente do offset ou da
rotogravura), sua flexibilidade tem como desvantagem uma instabilidade intrinseca
causada pela rotagao do cilindro e pela prépria movimentacio dos mecanismos de
impressao como um todo. A adogdo das camisas, em substituicdo as borrachas planas,
dirimiu este problema.

Em paralelo, o aspecto aquoso e a baixa resisténcia das tintas foram resolvidos
com o desenvolvimento de tintas U.V. especificas para flexografia. Tintas U.V. (as-
sim como os vernizes U.V.) sdo formuladas para reagir rapidamente a radiacdo
ultravioleta (daf seu nome), polimerizando-se rapidamente. Isso néo s6 gera cores
mais consistentes, meios-tons mais sutis e uma impressio mais duradoura como
possibilita maquinas com maior velocidade, pois a tinta seca quase instantanea-
mente sob a luz ultravioleta.

Por sua vez, as impressoras sofreram alteragées importantes. As vantagens das
camisas se somaram a sua combinagdo com a adogdo do cilindro porta-borracha de
ar comprimido - chamado de mandril pneumético. Para ser “vestido” pela camisa, o
mandril solta ar comprimido, de modo a expandi-la para um ajuste folgado e, assim,
mais preciso. Em seguida, ele suga o ar para que a camisa se retraia, ajustando-se firme-
mente a ele (para a retirada, o mandril volta a expandi-la).

Por fim, as méaquinas também foram aperfeigoadas para o uso de suportes de
menor espessura (especialmente plésticos) e seu mecanismo foi simplificado, com a
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papel em bobina

cilindro de
conlrapressao

cilindro
da borracha

cilindro
do tinteiro

tinteire

Ficura 44 - Diagrama simplificade do mecanis-
mo convencional de funcionamento da
flexografia.

cilindro de
contrapressao

cilindro
da borracha

anilox

&

Fieura 45 - Diagrama simplificado do mecanismo
aperfeigoado da flexografia, com o anilox mer-
gulhado ne tinteiro.
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eliminagao do cilindro do tinteiro, que
transportava a tinta para o cilindro anilox
que, funcionando como intermediario,
entintava a borracha. Desta forma, ndo so
é possivel o emprego de tintas U.V. como
se diminui a volatizacdo dos pigmentos,
melhorando a densidade da imprassao.

Acompanhando uma tendéncia mun-
dial, a oferta desses equipamentos de l-
tima geragdo no Brasil aumentou signifi-
cativamente e jd ¢ comum sua utilizagao
no setor de embalagens. Biscoitos, latici-
nios, chocolates e produtos de higiene, ja
h4 alguns anos, passaram a ostentar ro-
tulos com fotografias reticuladas e profu-
sao de cores e meios-tons iIMpressos nes-
ta flexografia de tltima geragéo.

RECOMENDAGOES PARA LAYOUTS

As recomendagdes que se seguem vi-
sam especialmente ao emprego da flexo-
grafia convencional.

» Utilizar reticulas de pontos grandes,
com baixa lineatura, sem meios-
tons nem degradés.

* Corpos pequenos e fontes serifadas
@ com 0cos pequenos nao devem ser
incluidos.

® firros de registro sao comuns, o que
recomenda que a arte-final inclua
sobreposigéo de tintas quando hou-
ver encontro de cores diferentes
nos limites dos elementos graficos
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(recurso conhecido como trapping).
Outra solugdo é contornar todas as
dreas coloridas com linhas pretas ou
escuras, de forma a esconder as pos-
siveis falhas de registro.

* Também por conta da grande possi-
bilidade de erros de registro, os ele-
mentos pequenos aplicados sobre
fundos mais claros devem ser
sobreimpressos (ou seja, sem que
os fundos sejam vazados para o “en-
caixe” dos elementos escuros, como
ocorre em geral). O recurso de
sobreimpressao é definido direta-
mente pelo designer quando da
projetagao, por meio de comando
préprio disponivel em todos os pro-
gramas de layout. Desta forma, o(s)
fotolito(s) da(s) tinta(s) que serdo
sobreimpressas ja sao gerados sem
a drea vazada correspondente aos
elementos mais escuros. Em inglés,
este recurso se chama overprint.

® Na flexografia rudimentar, néo de-
vem ser usados grandes chapados,
que tendem a ter falhas, devido &
mé distribuigéo da tinta.

Com0 RECONHECER

Os itens a seguir, de modo geral, se
aplicam também a flexografia de ltima
geracéo. Sua identificagdo, porém, é bem
mais diffcil, sendo necesséaria uma obser-
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ponto convencional

base da matriz

ponto moldado a laser
base da matriz

Ficuras 46, 47 & 48 - A aplicagdo do CtP A seri-
grafia possibilitou a boa qualidade das reticulas.
A moldagem mais precisa da borracha tam-
bém amenizou a ocorréncia do squash (no alta).
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vagéo especialmente arguta, um conta-fios potente e, em hoa parte das vezes, uma
hoa experiéncia na drea gréfica por parte do observador.

* Ocorréncia de squash, com ma distribuigéo da tinta (contornos muito carre-
gados, seguidos por &reas nas quais a tinta parece diluida).

« Uso fregilente de sobreimpressoes e trapping no layout.

« Contornos maldefinidos. As imperfeigdes sdo especialmente notaveis nos
contornos de formas geométricas. N&o confundir com o serrilhado (caracte-
ristico da serigrafia) nem com os contornos reticulados da rotogravura (que
serd abordada mais & frente). Na flexografia, o problema se da pela irregula-
ridade, sem qualquer padrao na ma definigéo.

* Auséncia de caracteres compostos em corpos abaixo de 9 pontos. Quando
estdo presentes, os ocos sdo maldefinidos, com aparéncia de entupimentos.

e Grande niimero de tintas (seis, oito e até mesmo 12).

* Uso majoritério ou exclusivo de cores especiais — mesmo quando poderiam
ser obtidas por meios-tons das cores de selegao.

* Retfculas com pontos grandes, muitas vezes visiveis mesmo sem o uso de
conta-fios.

* Nas embalagens, aplicagio de codigos de barras em medidas exageradas, para
compensar a mé definigio que poderia comprometer a leitura otica.

TIPOGRAFIA
Processo relevografico de importéncia fundamentalmente histérica, embora ainda

seja utilizado em graficas de baixo custo para a confecgao de impressos padroniza-
dos (notas fiscais, taloes de pedidos, formularios etc.), pegas com pouco texto (con-
vites, cartes de visita) e, cada vez menos, livros e embalagens. A tipografia foi a
principal técnica de impressao durante quase cinco séculos, perdendo campo para o
offset nos paises centrais a partir dos anos 1940 e, no Brasil, a partir da década de 1970.

Foi, em esséncia, o processo criado por Gutenberg, entre 1445 e 1453, no qual
amatriz era formada por tipos méveis - pequenos blocos (inicialmente de madeira,
depois metalicos) que contém um caractere em relevo (letra, numero, sinal de pon-
tuagao etc.) em cada um deles. Montados lado a lado, eles compdem o texto, for-
mando a matriz (chamada de rama). A partir do fim do século 19, e especialmente
na produgo de jornais, revistas e livros, os tipos méveis passaram a ser substitui-
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dos pelo linotipo: em vez de tipo por tipo,
as ramas passaraim a ser compostas por li-
nhas inteiras, fundidas de uma s6 vez. As
imagens, por sua vez, s3o reproduzidas por
clichés a trago ou em meio-tom, sejam me-
télicos ou, a partir dos anos 1980, plasticos.
Ambos sdo produzidos por fotogravura.

Como RECONHECER

* Leve relevo no verso do papel no
qual foi feita a impressao, dada a
presséo dos tipos metélicos,

* Impressao pouco homogénea em
alguns caracteres, com falhas ou
"entupimento” dos ocos.

* Eventual presenca de caracteres
mal alinhados a linha de base da
composigao, devido ao ajuste incor-
reto dos tipos & rama.

* Poucas fotos e ilustragdes. Quando
presentes, sao majoritariamente
em monocromia, tendo pouca defi-
ni¢éo ou reticula muito “aberta”.

XiLoGRAFIA

Processo relevogréfico rudimentar, de
importéncia histérica por ter sido o primei-
ro a permitir a reproducéo de originais em
nimero elevado (para a época) e base da
técnica da tipografia. Artesanal, é utiliza-
do hoje com finalidades artisticas (xilogra-
vura). Utiliza uma matriz de madeira, en-
talhada para que os elementos a serem

Propugio Gririca para DesiGNERs

Ficura 49 — Tipo mével.
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impressos fiquem em relevo e, entintados, sejam reproduzidos por pressao. De ori-
gem chinesa, chegou a Europa no século 14, sendo utilizada naquele século e no
seguinte inclusive para a impressao de livros: os anapistogréficos.

PROCESS0S ENCAVOGRAFICOS

RotoeRAVURA

A rotogravura é um processo de impressao encavografico recomendado para
projetos de altas tiragens, com exigéncia de grande qualidade. Originaria da indts-
tria téxtil do sécule 19, consiste numa impressac direta, majoritariamente com
alimentagfo em bohina. Todavia, hé graficas — raras — que oferecem o processo em
maquinas planas, possibilitando tiragens néo tdo altas, adequadas a livros de arte e
impressos de luxo. .

Avelocidade de impressao é altissima, com qualidade uniforme (diferentemente
do offset), ndo sendo incomum modelos que tenham um rendimento em torno de
500 metros de bobina por minuto. O alto custo do processo (incluindo tanto a im-
presséo propriamente dita quanto a preparagéo das matrizes, a realizagao de provas
e as eventuais corregoes) torna seu uso uma exclusividade das grandes corporagoes,
nas quais o fluxo de trabalho impede um maior contato dos profissionais de criagao
(designers, jornalistas, publicitérios) com as oficinas gréficas. Porisso, € um processo que
tende a dificultar experimentages por parte desses profissionais.

Os elementos que serao impressos sao decompostos numa reticula de baixo-
relevo no cilindro de ago ou cobre que forma a matriz - que é denominada simples-
mente cilindroou forma. A gravagéo do cilindro é realizada por talho-doce quimico
(em impressos de valores), fotogravura ou por CtP. Apés testes de qualidade, o cilin-
dro é cromado, aumentando sua resisténcia para suportar a impresséo de até mais
de um milhao de copias.

Na impressora, o cilindro é continuamente entintado em toda a sua superficie,
muitas vezes estando parcialmente mergulhado no repositério de tinta. Uma lami-
na de ago flexivel (chamada de raspadeira ou racla) retira a tinta das areas lisas do
cilindro, mantendo-a apenas nos sulcos. Os suportes podem ser os mais diversos —
papel, papeldo, plasticos, tecidos, metal — e de qualidades variadas. Em geral, o
acabamento é realizado in line, incluindo plastificacdo e aplicacéo de vernizes. E
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muito comum que as impressoras traba-
lhem simulteneamente com seis a oito tin-
tas, possihilitando a impressdo simultanea
de cores de selegio e cores especiais.

A reticula gravada no cilindro é for-
mada por pontos microscapicos que se di-
ferenciam pelo diametro, pela profundida-
de ou por amhos, de forma a simular as
nuances. A intensidade do tom impresso
esta diretamente ligada a profundidade ou
ao diametro do ponto: quanto maior, mai-
or a quantidade de tinta depositada e, por-
tanto, maior a intensidade da impressao.

Como a tinta utilizada é muito flui-
da e pouco viscosa, e pelas proprias carac-
terfsticas das matrizes, a rotogravura si-
mula com perfei¢do o efeito do tom conti-
nuo, sendo neste caso muito dificil a iden-
tificagéo dos pontos das reticulas (as co-
res chapadas, embora formadas por
reticulas, parecem ter sido impressas com
cores especiais — como se fossem efetiva-
mente chapados, no sentido que os grafi-
cos dao a este termo). Assim, propicia um
gama mais ampla de tonalidades e um pre-
to mais rico do que qualquer outro proces-
so industrial. No entanto, seu custo é
altissimo —tanto pelo investimento neces-
sdrio para a aquisigio e a manutengao do
magquinario quanto pela onerosa prepara-
¢ao dos cilindros. Por isso, ele s6 se torna
viavel para grandes tiragens.

E muito utilizado para embalagens
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cilindro _
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Figura 50 - Diagrama simplificado do mecanis-
mo de funcionamento da rotogravura.
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de produtos vendidos em estabelecimentos de auto-servigo — especialmente pereci-
veis —, devido a uniformidade do entintamento do suporte. Os impressos tém tona-
lidades idénticas ao serem expostos lado a lado, j& que hé estabilidade em toda a
impressao (diferentemente do offset e da flexo). A opcéo pela rotogravura é mais
comum em rétulos e embalagens (inclusive lataria), revistas coloridas, livros dida-
ticos e outros impressos com alta tiragem, que necessitam de alta qualidade de
impressao, tenham profusdo de fotos e ilustragdes e utilizem papéis de qualidade.
Também ¢é utilizada para galhardetes e displays plésticos com alta tiragem e, ainda,
para livros de luxo.

RECOMENDAGC)ES PARA LAYOUTS

* Fotos e imagens em meios-tons néo devem ser excessivamente contrasta-
das, mas preferencialmente com nuances ricas de tons.

* Em contrapartida, grafismos muito detalhados, com uso de linhas muito fi-
nas (hairlines), ndo devem conter nuances.

*Os arquivos de imagem devem ter sempre alta resolugéo (2400 DPI, se as-
sim for possivel).

® Priorizar a escala 1:1 nos arquivos de fotografias ou ricos em meios-tons. Se
tal ndo for viavel, compensar com uma alta resolugao, para diminuir os ris-
cos de perda de definigdo quando da gravagéo do cilindro.

* Evitar corpos abaixo de oito pontos, principalmente de familias serifadas, a
fim de a reticulagem ndo ser perceptivel,

* Tipos vazados em corpos pequenos (massas de texto) sobre fundos escuros
devem necessariamente utilizar negrito.

Como RECONHECER

* Com o conta-fios, observar se todos os elementos séo reticulados, sem exce-
Gdo. Dar especial atengao a elementos cuja impressao a trago seria mais
aconselhavel (como codigos de barras e massas de texto) e que, no entanto,
estao reticulados,

* Atentar para a definigdo dos contornos dos elementos, que evidenciam a
reticulagem (no conta-fios, os elementos parecem ter pequenos pélos). Nao
confundir este problema com o serrilhado caracterfstico da serigrafia ou com
airregularidade dos contornos da flexografia - inclusive porque nao ha squash
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em rotogravura.

* Observar a definicdo das reticulas, especialmente nas variagdes de tons. Os
pontos devern apresentar excelente defini¢ao e variagio de diametro.

* Nao confundir com impressos em offset cujos layouts foram realizados em
programas destinados a tratamento de imagens em mapa de bits (como
Photoshop e Photopaint, por exemplo). Tais programas também reticulam
todos os elementos, embora tal seja desnecessaric no offset). Para nio fazer
confusdo, observe os caracteres com corpos abaixo de oito pontos: se néo for
rotogravura, provavelmente apresentam problemas de legibilidade e / ou de
registro (pelo fato de, neste tipo de projeto, ser comum que o preto incluia
altas porcentagens das cores de selegdo).

* Ponderar sobre a destinagao do impresso e, em conseqiiéncia, sua provavel
tiragem. Um flyer para uma festa, por exemplo, néo comporta uma tiragem
na ordem de 200 ou 300 mil c6pias. £ improvavel, portanto, que tenha sido
impresso em rotogravura.

® Ponderar sobre o tipo de impresso. A rotogravura é utilizada com maior fre-
quéncia para a producdo de embalagens, revistas de grande tiragem e livros
didaticos destinados ao ensino fundamental,

AcuA-FoRTE

Foi 0 segundo processo de impresséo a surgir no Ocidente, ja no século 15,
pouco apds os tipos méveis de Gutenberg. Hoje, é utilizado mais para fins artisti-
cos. Trata-se, em realidade, de um conjunto de processos de impresséo encavografica.
A caracteristica de todos eles € o uso do acido nitrico (chamado, justamente, de
dgua-forte) para ensulcar o verniz aplicado a uma chapa de metal que servird como
matriz. A tinta se aloja nos sulcos feitos pelo dcido e é transferida para o papel, por
pressao,

TALHO-DOCE

Processo de impressao encavografico surgido de técnicas de dgua-forte, duran-
te o Renascimento. Serve até hoje para a confecg@o de matrizes para impressos de
valores (cédulas, cheques, alguns tipos de selos etc.), geralmente combinado com a
rotogravura, na etapa da impressao. Possui excelente qualidade, mas € um processo
lento e caro, exigindo grande destreza do responsavel pela reprodugéo do original
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nas etapas intermediarias, Utiliza-se basicamente para a produgao de impressos de
valores justamente por permitir alta definigdo das imagens e capacidade de repro-
dugéo de detalhes microscopicos, dificultando falsificagdes.

PROCESS0S HiBRIDOS

F importante ndo confundir equipamentos hibridos com processos hibridos.
Equipamentos hibridos séo aqueles que aliam mais de um processo de impressao,
visando a maior flexibilidade da produgao. Especialmente no setor de embalagens,
tem sido cada vez maior a oferta de impressoras desse tipo, como maquinas
flexograficas acopladas a serigraficas, por exemplo.

No entanto, néo estou me referindo a esses equipamentos, mas aqueles cuja
impresséo alia componentes de um processo com os de outro, perfazendo um novo
processo de impressao em si mesmo, e que ¢ hibrido.

InDiGo

Patenteado pela empresa israelense de mesmo nome, o Indigo - langado junta-
mente com as impressoras EPrint, que possui unidades instaladas no mercado bra-
sileiro— & um processo que alia uma matriz tipica da eletrografia (virtual e determi-
nada par fenomeénos eletrostaticos) com o offset, tipico da planografia — inclusive
com impressao indireta e uso de blanqueta. Com qualidade bastante proxima do
offset, pelo uso de tintas parecidas com a daquele (porém especificas para esse equi-
pamento), é ainda um processo caro, adequado a légica da impresséo digital, O
acordo de comercializagao e distribuigao firmado em 2000 com a Hewlett-Packard,
uma das lideres transnacionais no segmento de impressoras pessoais a laser e ou-
tros equipamentos para plataformas informatizadas, deu grande impulso a esse processo.

0O Indigo pode ser efetivamente classificado como offset digital, como reivindi-
ca seu fabricante (e que gera confusao com as impressoras offset com sistema
CtPress). Sua matriz ¢ virtual, utilizando um cilindro revestido por material
fotocondutor orgénico. Sob a agdo do laser, direcionado pelos dados digitais forneci-
dos pelo arquivo informatizado, as imagens que serdo impressas sdo definidas ele-
trostaticamente no cilindro. Sob a agio eletrostatica, a tinta (denominada Electrolnk)
€ entdo atralda para essas dreas.

Nas policromias, o processo se repete para cada uma das tintas utilizadas, re-
alizando assim toda a etapa de entintamento de uma s6 vez. Finalmente, todas as

e
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tintas que estdo no cilindro sdo transferidas para uma blanqueta também
eletrostatica, que é revestida de teflon (e ndo de borracha, como no offset). Da
blanqueta, todas as tintas sdo entéo transferidas simultaneamente para o papel.
Desta forma, o Indigo é um dos rarissimos processos que ndo necessitam de mais de
uma impressao quando do uso de tintas de cores diferentes: elas séo todas impres-
sas no suporte de uma s vez.

O processo se reinicia na impresséo de cada copia. Ou seja: a cada volta do
cilindro (o que os graficos chamam de revolugao) se forma uma matriz diferente,
possibilitando a incluséo de dados variaveis em cada exemplar (0 nome do destina-
tario em malas-diretas, por exemplo). Em tese, o cilindro ndo guarda qualquer resi-
duo de tinta entre a impresséao de um exemplar e outro, chegando ao fim de toda a
tiragem totalmente “limpo”. Os equipamentos disponiveis imprimem em até seis
cores (as quatro de selegao mais duas especiais), simultaneamente nas duas faces
do papel. O modelo mais recente, raro no pais, oferece sete cores e velocidade bem
maior de impresséo, acenando com a expansao do processo para grandes tiragens.

A utilizagfo do Indigo corre ainda paralelamente as situagdes de projeto que
levam a impresséo digital: baixas tiragens com necessidade de alta qualidade de
impressao (ainda que ela ndo alcance o nivel do offset). Embora o custo unitério da
cOpia seja bastante alto, o beneficio obtido o torna uma alternativa para a produgao
de impressos nestes casos. No entanto, é preciso atentar para o gerenciamento de
cores, que é especifico ao equipamento. Seu padrao CMYK possui sutilezas de tons
com relagéo aquela normalmente utilizada pelo offset ou pela rotogravura. Ou seja:
é preciso consultar o fornecedor antes do envio do material para a impressao defini-
tiva, realizando testagens para conferir que tons serao assumidos pela impressora.

IMPRESSAD ELETROSTATICA

Aimpresséo eletrostética propriamente dita consiste num processo hibrido de
caracterfsticas eletrograficas que tem como matriz uma malha permeogréfica, cujas
areas vazadas determinam as imagens que serdo formadas pelo toner quando de
sua fixagdo no suporte. Ela tem sido cada vez mais utilizada em rétulos impressos
diretamente sobre embalagens plasticas, especialmente de alimentos e produtos de
higiene usados em ambientes umidos (como xampus).

O processo se baseia na formagao de um campo de eletricidade estatica entre a
matriz virtual e o suporte, havendo a transferéncia do toner a partir da atragéo de
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cargas eletromagnéticas opostas (positiva e negativa). Ea acao decisiva desse cam-
po eletrostatico que distingue a impresséo eletrostatica dos ocutros trés processos
eletrogréficos analisados antes, nos quais os fendmenos eletrostaticos tinham como
cerne a matriz (impresséo digital e xerografia) ou o suporte (eletrofotografia).

Assim, a matriz e o suporte ndo necessitam de qualquer contate entre si, jus-
tamente pela acio do campo eletrostético. O toner como que “flutua” de seureser-
vatério até o suporte. A principal vantagem disso é que nenhuma irregularidade da
superficie do suporte impede a reproducio da imagem: o toner se fixa na superficie
ndo pelo contato com a matriz, como na impressao digital, mas unicamente pela
acdo eletrostatica. Isto abre possibilidades infinitas para a fixagéo da imagem sobre
superficies irregulares, sejam porosas ou nao.

Por conta dessa particularidade, pelo custo relativamente baixo aliado a exce-
lente qualidade da definigdo das imagens e pela durabilidade da impresséo, a im-
pressao eletrostatica vem sendo cada vez mais utilizada pelo setor de embalagens,
especialmente aquelas destinadas a produtos de varejo (alimentos, perfumaria, brin-
quedos). As embalagens plasticas — ou mesmo os proprios produtos, quando deste
material - tém sido os principais suportes, moldados das mais variadas formas (pla-
nos, com relevos, ondulados, rugosos, cilindricos etc.).

A impresséo eletrostatica propriamente dita assume configuragoes diferentes
de acordo com o equipamento utilizado, mas em geral ha quatro componentes, loca-
lizados na sequinte ordem; o reservatdrio com o toner, a malha permeografica vaza-
da nas dreas correspondentes as imagens que serédo reproduzidas, o préprio suporte
e, finalmente, a placa condutora. O toner entéo recebe uma carga eletrostatica de
sinal oposto ao da placa condutora, sendo atraido por ela (que esté atras do supor-
te). Nessa "passagem”, ele é filtrado pela malha permeogréfica, fixando-se na su-
perficie do suporte apenas naquelas areas correspondentes as vazadas pela malha.
A fixagao é altamente resistente - maior do que a de qualquer outro processo de
impressdo industrial aplicado a superficies rigidas e irrequlares.

LETTERSET

O letterset é usado para a produgéo de embalagens de papel em pequenas ou
médias tiragens (diferentemente da rotogravura), com impressao uniferme em toda
atiragem (diferentemente do offset) e com alta qualidade (diferentemente da flexo-
grafia). Origindrio dos anos 1970, é um processo misto, com matrizes em relevo
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como as da tipegrafia, porém em impressoras offset modificadas. Foi durante muito
tempo conhecido como offset seco (termo hoje utilizado para as impressoras de offset
digital) por dispensar & agéo da umidade. As matrizes séo de fotopolimero, obtidas
em geral por fotogravura ou por CtF, e tém grande resisténcia, chegando a até oito
milhdes de copias. Os elementos a serem impressos ficam em relevo e, por isso, nao
€ necessaria a agdo da umidade em conjunto com o entintamento. O processo tam-
bém é conhecido como tipografia indireta, pois se utiliza da impressio indireta tal
como o offset: a matriz em relevo imprime a blanqueta e esta imprime o papel. A
pequena oferta de fornecedores torna o processo uma opgéo a ser adotada com reser-
vas. Nao confundir com letterpress, que é o termo em inglés para a tipografia.

Di-LitHo

Modalidade aperfeigoada da litografia surgida nos anos 1970, tem sua denomi-
nagao origindria da abreviatura de direct litography (litografia direta). O processo é
simples e sua grande vantagem é a possibilidade de uso de matrizes semelhantes s
do offset em equipamento tipografico. Trata-se, portanto, de um processo misto,
por utilizar matriz plana em equipamento relevografico. O di-litho foi aproveitado
principalmente por graficas e oficinas de jornais que, dispondo de rotativas tipogra-
ficas, fizeram nelas adaptagdes para o funcionamento no novo processo, moderni-
zando seu equipamento sem a necessidade de investimentos maiores. O resultado
da impressédo em di-litho se revela potencialmente melhor do que o obtido em rotativas
tipograficas, mas fica abaixo do nivel do offset. Sua oferta é rara no mercado brasileiro.

PROCESSO0S DIGITAIS DIVERSOS

Os processos que se seguem néo sao adequados para a produgéo industrial,
sendo incluidos aqui por serem habitualmente utilizados por designers para a pro-
dugao de provas de layout ou ainda de pegas tnicas para projetos especificos (plotter
e corte eletronico). O corte eletronico, ademais, sequer deve ser considerado um
processo de impressao.

ProTTer

O termo plotter hoje reline uma enorme variedade de processos diferenciados
que pouco ou nada tém a ver entre si, tanto com relagéo a seu funcionamento quan-
to a seus insumos e mesmo quanto aos resultados obtidos. Originalmente, o termo
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identificava equipamentos que reproduziam, a partir de canetas de cores e espessu-
ras diferentes, imagens em grandes formatos, em especial plantas arquitettnicas e
de engenharia, graficos e mapas.

A partir dos anos 1990, a acepcio mais usual do termo se refere a impressoras
jato de tinta com possibilidade de alimentagao por papéis de largura superior a
50cm, seja em folhas soltas ou em bobinas. Geralmente com definigéo de 300 a
600 DI, sao utilizadas para a produgao em baixa tiragem de banners, displays e
outros impressos de grande formato.

De acordo com o0 equipamento, o suporte e a tinta utilizados, esses impressos
podem ser tanto resistentes a intempéries quanto destinados apenas a ambientes
protegidos, de pequena durabilidade. Como acabamento, é muito utilizada a
laminagao, que aumenta a durabilidade do impresso e torna as cores mais vivas
(quando a laminagdo é realizada em ambas as faces, para que o impresso resulte
mais encorpado, é chamada de acabamento encapsulado). A impressao pode ainda
ser transferida para vinil, por processo de decalque quimico, aumentando a durabi-
lidade do produto e melhorando a qualidade de sua apresentagéo. Duas particulari-
dades desses equipamentos é que eles aceitam imagens RGB, néo necessitando de
sua conversio para CMYK, e se utilizam da reticula estocastica.

CoRTE ELETRONICO

Em seguida a esta acepgdo do termo genérico plotter, vem a de plotter de corte
ou corte eletrénico, que sdo plotters equipadas com pequenas facas de precisdo
dedicadas & determinagéo das imagens a partir do recorte do suporte, que sdo lami-
nas de vinil adesivo em bobinas. Embora ndo seja um processo de impressao, esta
sendo incluido aqui por tratar-se de um processo de reprodugao largamente empre-
gado por designers. E muito utilizado para a produgéo de placas de sinalizagéo, le-
treiros com iluminagao frontal e adesivos para identificagéo de frota.

Os projetos para corte eletrénico devem prever apenas imagens a trago, ja que
as cores serao determinadas pelas diversas laminas vinilicas que seréo recortadas e
sobrepostas quando da fixacéo. No fornecedor, o arquivo digitalizado sera convertido
para formato proprio para leitura pelo equipamento, reduzindo-se a seus contornos
—que orlentardo os recortes. Cada lamina de vinil é entéo recortada de forma que a
profundidade desses cortes nao alcance a base de papel que protege o adesivo e que
mantém unida toda a superficie do suporte mesmo apds a agéo das lAminas.

2AB ProougAo Grarica para Desieners 109

Efetuado o processo no nimero de laminas condizente com o numero de cores
desejado, elas sdo afixadas de modo que uma se sobreponha a outra, formando o
layout desejado. Desta forma, é preciso atentar para o numero de cores, pois ele
determinante do custo que o produto final tera. Igualmente, é preciso ter atengéao
para que nenhuma cor especificada fique em mais de um nivel de sobreposigéao das
laminas, o que dificultara ou mesmo impossibilitard a plotagem.

PLOTTER ELETROSTATICA

Outra acepcao de plotter se refere a eletrofotografia quando aplicada em su-
portes de grandes formatos. E a chamada plotter eletrostatica— que nada tem a ver
com a plotter de jato de tinta, embora dispute com ela 0 mesmo mercado. Suas
vantagens sao a melhor definigio e a maior velocidade dos equipamentos. Para com-
preender o processo, consulte o topico relativo a eletrofotografia.

A plotter eletrostatica é empregada para a produgao de projetos em grandes
formatos que exigem qualidade de resolugao das imagens (em geral, até 400 DPI) e,
principalmente, grande resisténcia a intempéries. Por isso, é utilizada em painéis
gigantes de publicidade fixados em laterais (empenas) ou fachadas de prédios, bem
como letreiros e backlights. Banners, displays, faixas e outros impressos promocionais
também séo aplicagdes desse processo.

Routers

Como o corte eletrénico, ndo se trata de um processo de impressao, porém
esta sendo incluido aqui por ser muito utilizado em projetos de design. Routers séo
plotters dotadas de facas de maior resisténcia, capazes de cortar, esculpir ou cavar
madeira, aluminio, poliuretano e outros suportes rigidos. Sdo muito empregadas
em projetos de sinalizagéo e, também, no processo de fabricacéo de facas de corte
(ver capitulo referente a acabamento), definindo nas bases de madeira a disposicao
das laminas metdlicas que realizardo os cortes nos impressos.

PLOTTERS DE TRANSFERENCIA TERMICA

Este tipo de plotter ainda ndo tem uma posigao consolidada no mercado, mas
esta previsto para disputar o segmento hoje ocupado pelas plotters de jato de tinta
e de eletrofotografia (eletrostaticas). Ela aproveita o processo de transferéncia tér-




110  Anoré ViLas-Bons 2AB

mica desenvolvido para impressoras pessoais (ver a sequir), produzindo painéis de
grande vivacidade e resisténcia a intempéries. Suas aplicagées sio as mesmas das
plotters eletrostaticas.

Jato DE TINTA Liquia

Eo processo empregado pelas impressoras pessoais hoje mais vendidas, embo-
ra estejam comegando a perder terreno para as lasers pessoais. As jato de tinta sdo
adequadas para a impresséo de provas para uso durante o processo de projetacio
(chamada de prints, por alguns designers) ou mesmo para apresentagéo de projetos
a clientes, em trabalhos de menor porte.

Sua tecnologia se apéia em pequeninos jatos que séo disparados contra o pa-
pel, em geral com resolucdo e velocidade bastante satisfatérios para seus fins. As
Impressoras mais comuns sao as de jato sob demanda (drop on demand), no qual a
tinta em forma liquida ou forma vaporizada (bubble jet) é bombeada de acordo com
0s impulsos recebidos. Outro processo é o de jato continuo (continuos flow), no
qual os mecanismos langam a tinta de maneira constante, com os jatos dirigidos
eletrostaticamente. Esta ltima representa uma tecnologia mais avancada, porém
mais cara. Todas utilizam reticula estocastica.

JATO DE TINTA SOLIDA

Em vez de tinta liquida, esse processo emprega a tinta em forma de barras,
que sdo sucessivamente derretidas, borrifadas contra o papel, novamente solidifica-
das no contato com este e finalmente fixadas por dois cilindros que agem por pres-
sdo e friagem. Por conta da alternancia de estados que a tinta assume, o processo
também ¢ conhecido como impressdo por mudanca de fase.

Trata-se de um equipamento caro, que aceita praticamente qualquer tipo de
papel, com resultado de boa qualidade para a produgéo de prints, chegando a tons
muito vivazes e boa resolugo. Sua oferta é rara no Brasil,

TRANSFERENCIA TERMICA

QOutro processo adequado a produgéo de prints, no ramo das impressoras pesso-
ais. Seu funcionamento se dé a partir da transferéncia de pigmentos que tém como
vefculos cera ou plastico, geralmente em forma de fita. A impresséo tem uma qua-
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lidade invejavel para seu segmento, com
cores vivas, excelente simulacao de tons
continuos, boa resolugéo dos detalhes e re-
sisténcia. Dependendo do equipamento,
elas exigem o uso de papéis especiais. Um
modelo de impressora de transferéncia
térmica de baixo custo que teve boa acei-
tagao no Brasil foi a Printiva, da Citizen,
importada na sequnda metade dos anos 1990
e que teve vida breve entre nds, devido a fal-
ta de insumos e de pegas de reposicao.

SuBLIMAGAO (DYE SUBLIMATION)
Sublimagdo é o termo da fisica que
identifica a vaporizagao de um elemento
em estado solido sem passar pelo estado
ligiiido intermediario (como a naftalina,
por exemplo). Tal fendmeno identifica a
peculiaridade desse processo, cujas impres-
soras — adequadas para provas de layout
definitivo, com alta resolucéo e qualidade
quase fotografica — sdo conhecidas como
dye sublimation. Em realidade, hd uma
discussao técnica sobre a propriedade do
termo, pois grande parte dos equipamen-
tos nao utiliza a sublimagao, mas sim ou-
tro fendmeno, que ¢ conhecido cientifica-
mente como diftisdo: a simples transferén-
cia de massa de uma superficie para a outra
por pressao ou calor, mas sem vaporizagao.
O processo utiliza tintas solidas, em
forma de filme, que sdo transferidas para
o suporte por cabegotes via pressao e /ou
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Figuras 51, 52 £ 53 - Exemplos de desgaste de
aplicages de corte eletrdnico, com descolamen-
to do vinil adesivo. O sucesso de seu emprego
depende da durabilidade do material empregado
e do local de sua aplicagdo, gue deve prever a
acdo de intempéries e / ou o vandalismo espon-
induzido.
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agao térmica. Os excelentes tons continuos obtidos se devem a propriedade dos
cabecotes de fixar a temperatura de transferéncia em 256 niveis diferentes e da
tinta e do papel utilizados responderem proporcionalmente a esses niveis. Assim, a
transferéncia do pigmento obedece ao nivel determinado pelo cabegote: quanto mais :
quente, mais pigmento é transferido. Além disso, os microscdpicos pontos produzi- 0 PaPEL
dos pela transferéncia possuem tamanho fixo, mas variam sua densidade do centro

-

i —

para os limites.

O equipamento, assim como seus insumos, tem um alto custo. No entanto, o
resultado que propicia e altamente indicado para a apresentagdo de projetos para
clientes, por valorizar os layouts. Cépias em dye sublimation sdo um servigo ofere-
cido por biros de pré-impressao e por graficas rapidas. Todavia, no & um processo
adequado para a simulagdo de provas de fotolitos e de outros processos de impresséo, A ESCOLHA DO PAPEL

apesar de nao tdo raramente ser qualificado como tal por birds e gréficas. Ha quatro pardmetros fundamentais que devem nortear a escolha do papel:
01. O valor subjetivo: beleza, sofisticagdo, diferenciacéo etc.

———

02. O custo: quanto maior a tiragem, maior o custo relativo do papel. Em
pequenas tiragens, muitas vezes a diferenga de prego compensa o uso de
um papel mais caro, pelo valor subjetivo que seré agregado.

03. A disponibilidade no mercado: exceto no caso de tipos de uso mais freqlien-
te (couché e offset), o mercado de papéis é instavel. E comum que um
papel mais diferenciado simplesmente néo tenha como ser encontrado. Ou,
embora seja um tipo de papel de uso corriqueiro, néo estd temporariamen-
te disponivel no formato desejado. Por isso, é sempre bom entrar em con-
tato com o fornecedor com certa antecedéncia.

04. As restrigoes técnicas: alguns processos nao permitem o uso de determina-
dos tipos de papel. Mesmo no caso do offset - processo que aceita uma
enorme variedade de papéis para impressao -, ha diferengcas de qualidade
de acordo com as propriedades de cada tipo. Na ddvida, consulte a gréfica.

ASPECTOS PARA GUIAR A ESCOLHA DO PAPEL

Partindo desses quatro pardmetros, hé certas propriedades que tém de ser le-
vadas em conta a fim de que o papel contribua para que os projetos obtenham os
resultados esperados. Os dois aspectos mais bésicos para a determinagdo dessas
propriedades séo a pasta que forma a massa do papel e o revestimento que sua
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superticie recebe. Elas esto na base da classificacao geral dos papéis (ver a frente),
que serve como um facilitador para a escolha. Porém, é preciso notar que, se a
grosso modo a pasta e o revestimento sio fatores fundamentais das caracteristicas
e rendimentos dos papéis, hd também outros procedimentos e insumos que influem
nesta determinacéo.

Couché L2 e offset sdo os dois tipos de papel mais utilizados no dia-a-dia dos
designers. Uma das razdes disso é que ambos tém excelente rendimento no proces-
so de impresséo offset — que &, de longe, o mais utilizado em projetos tipicos de
design. Os dois se originam de pasta quimica (que seré caracterizada a frente) e sio
bem branqueados, tendo como diferenga fundamental o fato de um ser revestido e o
outro no. O couché L2 é revestido has duas faces (daf o termo L2, que significa
"nos dois lados") por substancias que lhe conferem mais brilho e maciez e resulta-
dos melhores na impressao (cores mais vivas, maior nitidez dos elementos impres-
s0s). Jé o papel offset - utilizado na maioria dos livros de texto, por exemplo — nédo
é revestido e, por isso, tende a apresentar uma superficie mais fosca e d4spera, Em
contrapartida, tem custo mais baixo, é ergonomicamente mais adequado para a
leitura (justamente porque tem pouco brilho e, assim, reflete menos a luz ambien-
te) e requer menos cuidados durante o processo de Impressdo.

Porém, existem outros tipos de papéis, e limitar-se ao couché L2 e ao offset
empobrece a atividade do designer e os prdprios projetos. Além disso, mesmo esses
dois tipos possuem variagoes quanto a outras propriedades (como a gramatura, a
textura, a opacidade etc.). Por isso, conhecer e levar em conta as propriedades dos
diversos tipos de papel significa abrir o leque de opgdes para a geracao de projetos
que podem se tornar subjetivamente mais atraentes para o usuario ou ter custos de
produgdo mais baixos - ou, ndo raro, atingir os dois objetivos simultaneamente.

O guia mais simples para compreender as opgdes disponiveis e orientar a esco-
lha € a classificagao geral dos papéis, que sera vista mais a frente. Ela indica carac-
teristicas fundamentais dos diversos tipos, que influem diretamente no resultado
alcangado pelos projetos. Essas caracteristicas sdo:

ForMAGAD DA PASTA
O papel é fabricado a partir da celulose, extraida principalmente da madeira
(mas h& também papéis fabricados a partir de bambu, cAnhamo, sisal, bagaco da
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cana e de outros vegetais, além daquela obtida pela prépria reciclagem do papel e
de trapos). A separagdo da celulose de outros componentes da madeira (que séo,
[undamentalmente, a hemicelulose e & lignina) pode ser feita, grosso modo, por
trés processos. Cada um deles origina pastas com propriedades diferentes e deter-
mina caracteristicas também diferentes ao papel produzido: o processo mecénico, 0
semiquimico e o quimico. A pasta é o elemento mais bésico para determinar propri-
edades que influem na escolha do papel. Ela pode ser:

* Pasta mecénica — Produzida a partir da separagéo mecénica dos componentes
da madeira, gerando papéis de baixo custo, com grande capacidade de absorcao de
tinta e com opacidade e espessura mais elevadas. Em contrapartida, estes papéis
tém baixa resisténcia, menor brilho e maior instabilidade de suas propriedades ao
longo do tempo (com tendéncia ao escurecimento cu amarelamento e a se tornarem
quebradigos). Eram tradicionalmente utilizados quase que exclusivamente para jor-
nais, papéis de embrulho e impressos de baixo custo. A partir dos anos 1990, as
novas tecnologias propiciaram maior qualidade a pasta e a possibilidade de revesti-
mento que lembra o efeito couché, originando os papéis CWC, utilizados princi-
palmente para a produgio de revistas de altas tiragens, em rotativas offset do tipe heatset.

* Pasta semiquimica — Produz fibras mais rigidas, gerando basicamente pape-
16es, e usa-los em impressoes requer cuidados. Sao necessarios procedimentos e
processos de impressao especificos (como a flexografia). Destinam-se a confeccao
de caixas para estoque, cartdo corrugado, tubos etc. Existem varios processos
semiquimicos. Porém, como observam Baufeldt et al. (2000), "em termos de proces-
s0s, essa denominagao [semiquimicos] ndo é muito apropriada, pois séo mais mecé-
nicos do que quimicos”.

* Pasta quimica - E resultante da extragdo de praticamente toda a lignina e a
hemicelulose da madeira (diferentemente dos outros dois processos), por meio da
agdo de variados (e potentes) agentes quimicos e refino das fibras. Para remover
todo o material remanescente da separagdo, sao usados agentes branqueadores.
S&o papéis mais caros, ndo apenas porque resultam de um processo mais sofisticado
mas porque este gera uma menor quantidade de pasta (e, portanto, de quantidade
de papel). Offset e couché sdo papéis fabricados a partir de pasta quimica (embora

existam qualidades diferentes desses dois tipos, definidas muitas vezes pela pre-
senga de pasta mecénica em sua fabricagéo).

E preciso observar, porém, que estamos falando de maneira muito genérica: 0s
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trés processos tém variagoes provocadas pela supressio, alteracdo ou adicéo de
insumos e/ ou procedimentos nas diversas etapas da fabricacio e, tamhém, pela
combinacdo de etapas de um com as de outro. Dai resultam pastas especificas como
a pasta mecanica refinada, a mecanoquimica, a quimimecanica, a quimitermome-
cénica, a pasta soda, a pasta sulfato (ou pasta kraft), a sulfito e a termomecAnica.
Os papéis genericamente chamados de kraft, por exemplo, sio formados pela pasta
de mesmo nome, obtida por alteragdes nas etapas intermediérias do processo qui-
mico, gerando papéis pouco ou nada branqueados e com alta resisténcia, Asseme-
Iham-se, nesses aspectos, a alguns papéis de pasta mecénica, porém com qualidade
superior aqueles.

~ Aesmagadora maioria dos papéis utilizados em projetos de design ¢ daqueles
formados por pastas quimicas - néo apenas os mencionados offset e couché, mas
também o monoldcido, além do cartdo triplex. O uso de papéis de pasta mecanica
sem revestimento (0s papéis UWC) ou suas variagdes, porém, é um recurso volta e
mela utilizado para a diferenciagdo de impressos, seja por criarem um efeito de
surpresa ao usurio ou, paradoxalmente, de sofisticagio. Nesses casos, logicamente,
é preciso respeitar os limites de suas propriedades proibitivas e prever os efeitos
que elas causarao durante a impressao e / ou ao longo do tempo, avaliando a relagao
custo x beneficio do resultado.

A primeira edigéo do livro O que é e 0 que nunca foi: The dub remix, de minha
autoria e publicada pela 2AB em 1999, por exemplo, teve o miolo impresso sohre o
chamado papel AG - composto por pasta mecénica e utilizado normalmente para
embrulhos ou como capas de blocos de notas fiscais. Meu objstivo era que o projeto
grafico sublinhasse o conceito pop do trabalho, utilizando ura estética fortemente
mecénico-industrial - sublinhada, assim, por meio de um papel grosseiro mas si-
multaneamente lidico (0 AG escolhido foi cor-de-rosa, numa alusio aos sabhores
artificiais morango e tutti-fruti). Outro exemplo é a Colecéo Retratos do Brasil,
publicada pela editora Companhia das Letras a partir de 1995. As capas dos livros -
projetadas pelo designer Victor Burton - sdo produzidas em papeldo (que nao é con-
siderado propriamente como papel), parcialmente coberto por adesivo em couché
impresso em policromia. O contraste de textura e acabamento dos dois materiais
confere sofisticagdo a colegdo - justamente pela adigdo de ummaterial pouco usual
e nada nobre as capas. Além disso, a cor e a textura do papeldo subjetivamente

2AB ProougAo Gririca para Desieners 117

agregam aquelas edicdes um valor documental e, por extensdo, erudito. Um tercei-
ro exemplo, que igualmente parte do efeito obtido pelo contraste entre sofisticagao
erudeza, é a capa do LP Geraes, de Milton Nascimento, langado em 1976, e que foi
projetada por Cafi, Ronaldo Bastos e Noguchi. Sobre o papelcartao sem revestimen-
to, formado por pasta mecénica, foi aplicado um desenho impresso em prata por hot
stamping, num efeito ladico que tornou esta uma das capas mais famosas da MPB
nos anos 1970,

RevesTimenTo

Revestimento e como se denomina a adic&o de substancias a superficie do pa-
pel - seja em ambas as faces ou em apenas uma delas — para lhe conferir melhores
condigoes de impresséo e / ou melhor apresentacao do impresso. O tipo de revesti-
mento mais conhecido é o couché, composto por determinadas cargas minerais, em
determinadas quantidades, que séo aglutinadas por cola. No entanto, existem ou-
tros tipos de revestimento, como, por exemplo, o do papel esmaltado — utilizado
para forros de papeléo e alguns tipos de etiquetas —, dos papéis metalizados e dos
autocopiativos.

Mas, além disso, o préprio revestimento couché (ou tinta couché, como tam-
bém é chamada) possui variagdes — na sua prépria composigéo e na quantidade com
que é aplicado - que geram outros tipos de papel cujo resultado é diferente do que
chamamos de papel couché: séo os papéis chamados de forma genérica de CWC
(coated woodcontaining), formados por pasta mecdnica mas que tém revestimento
(e que serao abordados adiante). Sdo papéis revestidos com couché mas que nao
tém as mesmas caracteristicas que o papel que leva este nome. Portanto, nio sio
efetivamente o que no Brasil reconhecemos como couché, embora em alguns aspec-
tos se aproximem dele.

£ muito comum - inclusive entre técnicos da inddstria gréfica - generalizar os
revestimentos como se fossem sindnimo de couché e confundir o revestimento couché
com o papel de tipo couché. Essas imprecisoes sdo originérias principalmente pela
ma compreenséo da terminologia em inglés, que néo se utiliza do termo couché,
mas sim do termo genérico coated (em portugués, revestido). Coated (cujo oposto é
uncoated) nio tem exatamente o mesmo significado que damos a couché. Para se
referir ao papel couché, no mercado internacional, usa-se o termo coated acrescido
de algum qualificativo que faz alusdo direta & quantidade de revestimento utiliza-
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do, a formagéo da pasta ou a gramatura. Os norte-americanos o chamam de coated
#1 (quando couché L2) ou coated #2 (quando couché L1). Mais raramente, é cha-
mado de art paper.

De forma geral, os revestimentos objetivam tornar a superficie do papel mais
lisa e uniforme, aumentar a opacidade, o brilho e a alvura e, finalmente, melhorar
a qualidade final (quando bem calandrado - ou seja, bem liso — o papel revestido
tende a tornar as cores mais vivas, brilhantes e contrastadas). Em compensacéo,
diminuem a resisténcia (importante durante o processo de impresséo) e exigem que
a secagem do impresso seja mais cuidadosa e leve um pouco mais de tempo. Os
papéis revestidos mais comuns séo o couché L2 tradicional (ou seja, brilhante), o
couché mate e o LWC.

No caso especifico do revestimento couché, quanto maior a camada aplicada,
maior o brilho que o papel tera apos a calandragem, maior a lisura da superficie (o
que facilita a impressao e melhora sensivelmente sua qualidade) e mais opaca se
torna a folha. No entanto, hd também efeitos negativos: o papel tem maior risco de
“rachar” nas dobras e o cuidado deve ser redobrado para evitar a formagéo de bolhas
de tinta durante a impressao (hlistering). Além disso, quanta mais espessa for a
carga couché aplicada, necessariamente menor deve ser a massa de papel utilizada
(ou seja, 0 papel-base sobre o qual o revestimento é aplicado tem que ter uma
gramatura proporcionalmente menor). Com isso, 0 papel se torna menos espesso e,
conseqlientemente, menos rigido (ou seja, fica mais “mole”) e com menor resistén-
cia, dificultando a impressdo. E ndo é s6: sendo menos espesso, ele também se
torna menos opaco, anulando a vantagem inicial do incremente da opacidade.

A concluséo desse quadro é que a quantidade de revestimento no ¢, por si s6,
um dado positivo. Um papel couché de dupla camada, por exemplo, ndo é necessari-
amente a melhor opgao em todas as situagdes de projeto que exigem sofisticacéo.
Se 0 impresso terd dobras numerosas ou complexas ou se seré realizado numa gra-
fica com menor controle de qualidade (veja o capitulo sobre acompanhamento gréfi-
€0), 0 que a principio parece uma vantagem pode acabar comprometendo o resultado.

GRAMATURA

Indica, grosso modo, a espessura do papel, mas de maneira dedutiva. A grama-
tura néo € uma medida da espessura, mas sim do peso do papel, e por isso ela é
expressa em g/m’ (gramas por metro quadrado). Essa medida se baseia no peso que,
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em tese, um metro quadrado de folha teria. Diz-se em tese porque, em realidade, é
considerado aceitavel que haja variagdes nos pesos reais (de 2,5% nos papéis entre
56 e 125g/m® e de 4% naqueles de 125 a 224g/m?).

No entanto, no dia-a-dia, a gramatura é utilizada como indicativo aproximado
da espessura. Quanto maior a gramatura, mais grossa tende a ser a folha, maior
peso terd o impresso (o que é fatal para aqueles que serdo enviados via correio),
maior devera ser a opacidade (ou seja, a folha é menos “transparente”, o que bene-
ficia a leitura no caso de impressao frente-e-verso), maior a largura da lombada de
livros e revistas e maior o custo. Ja um papel de gramatura excessivamente baixa
custa bem mais barato, mas podera fazer com que a publicagéo seja por demais
maledvel, comprometendo a apresentagdo e a futura conservagéo. No caso de o pro-
Jeto envolver dobraduras diversas, faz-se necessério atentar para a gramatura ade-
quada (veja o capitulo sobre acabamento),

Tomando sempre o papel offset como referéncia, as gramaturas sao divididas
em trés grupos:

® Baxa GrRaMATURA (até 60g/m?®) — Na maioria dos tipos de papéis, é indicada

para impressos de um s6 lado, devido a pouca opacidade (ver a frente). Ha,
porém, excegdes, como o papel biblia e os papéis CWC, que permitem im-
pressdes em ambas as faces sem comprometimento do resultado. Bulas de
remédio e diciondrios sdo aplicagbes que tradicionalmente utilizam baixas
gramaturas com impressoes na frente e no verso.

® MEp1a GrRAMATURA (entre 60g/m® e 130g/m?) — Comum em revistas, folders,

folhetos e miolos de livros. As gramaturas mais utilizadas para miolos sdo as
de 75g/m? e de 90g/m?. O papel offset de 75g/m* é usado como principal
referéncia de gramatura média.

® ALTA GRAMATURA (acima de 130g/m?) - Utilizada para capas, cartdes, emba-

lagens etc. Acima de 180g/m®, esses papéis podem ser chamados de cartoli-
na e acima de 225g/m® de cartdo. Todavia, a diferenca entre cartdes e pape-
16es (papéis espessos, em geral rigidos) néo é dada pela gramatura, mas pela
espessura propriamente dita (hd papeldes leves, porém bem mais grossos do
que cartdes com a mesma gramatura). A maioria das gréaficas trabalha com
papéis até 250 ou 300g/m®. Acima disso é preciso procurar graficas especifi-
cas, chamadas gréficas de cartonagem.

Nem sempre papéis com a mesma gramatura mas de tipos diferentes tém a
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mesma espessura. Por exemplo: um papel couché de 120g/m? tem uma espessura
mais proxima do papel offset de 90g/m* do que do offset 120g/m?, pois o couché é
por natureza mais pesado (devido ao peso do revestimento que lhe caracteriza).

A disponibilidade de gramaturas varia de acordo com o fabricante e o tipo de
papel. Por serem os mais empregados, offset e couché L2 séo os que oferecem mais
opgoes. No caso do offset, este leque vai de 44g/m? a 320g/m? e inclui variagoes
minimas, até mesmo de ndo mais de 3g/m* Esta sutileza tem sua razéo de ser, pois
faz grande diferenga no ambiente das altas tiragens: ndo s baixa o custo total do
papel como barateia o transporte, a remessa via correio (crucial em se tratando de
malas-diretas) e a estocagem (pois o volume total dos exemplares diminui conside-
ravelmente, quando trabalhamos na grandez das centenas de milhares). No entan-
to, € rara a disponibilidade simulténea de gramaturas téo proximas para papéis
cortados em folha, Normalmente, elas s6 sao oferecidas em bobinas, justamente porque
tendem ao mercado de altas tiragens (que emprega rotativas, e ndo magquinas planas).

Tradicionalmente, o couché L2 era fabricado apenas a partir de médias
gramaturas (em geral, acima de 856g/m?), devido & necessidade de um papel-base
com maior espessura para comportar a respectiva carga de revestimento sem Eom-
prometer a opacidade, a espessura e a resisténcia da folha. O aperfeigoameno
tecnoldgico, porém, permitiu sua fabricagdo em gramaturas mais baixas, e ele se
tornou disponivel a partir de 70g/m* (indo até 240g/m?) Para altas tiragens, o mer-
cado brasileiro oferece ainda uma opgéo mais baixa, de 62g/m? - todavia com reves-
timento realizado in line. Trata-se do chamado couché de mdquina, o qual serd
abordado mais adiante. Embora sua qualidade ndo seja insatisfatéria, ele néo causa
0 mesmo efeito de apresentagdo que o couché convencional (também chamado de
couché off machine). Na necessidade de emprego de gramaturas baixas por outras
razoes que nao sejam de custos, a saida é recorrer as importadoras de papel.

Com a prética, o profissional tende a reconhecer as gramaturas simplesmente
manuseando amostras de papéis. A melhor forma de obter essa experiéncia é obser-
var e manusear catalogos fornecidos por fabricantes e distribuidores.

EsPessura

Embora a espessura do papel possa ser estimada de maneira (pouco) precisa
por meio de sua gramatura, esta propriedade é medida em microns, que corresponde
a milionésima parte de um metro (ou seja, a um metro dividido por um milhao). No

2AB Proougio Grérica para Desighers 121

entanto, este dado se torna de aplicagao dificil, visto que a maior parte dos fabrican-
tes e distribuidores de papel nao o disponihiliza. Obviamente, ninguém possui um
micrometro ou um espassimetro no escritorio.

A espessura € um dado especialmente importante para o calculo de lombadas.
Quando se dispde de sua medida em microns, a formula utilizada para tal é [(ndme-
ro total de paginas x espessura das folhas em microns) / 2000], obtendo-se o resul-
tado em milimetros. O valor de 2000 visa tanto & conversao dos microns em mili-
metros como leva em conta o fato de que cada folha comparta duas paginas (a frente
e o verso). O Guia pe Rereréncia RApipa que inicia este livro apresenta uma tabela
com espessuras aproximadas (em microns) de determinados tipos de papéis e
gramaturas. Logicamente, o resultado obtido a partir dos dados dessa tabela devem
ser tomados como estimativas.

Uma segunda formula, valida apenas para papéis offset e bern menos precisa, é
a obtencéo da espessura de um caderno de 16 paginas pela divisao da gramatura
que serd empregada por 75 (ou seja, x=y/75, na qual x é a espessura em milimetros
do caderno e y € a gramatura do papel. Esta formula ¢ gerada por uma regra de trés
resultante da estimativa de que um caderno de 16 paginas impresso em papel offset
de 75g/m? tem 1mm de espessura. E preciso observar, porém, que ha diversas qua-
lidades de offset disponiveis no mercado - inclusive por um mesmo fabricante. Por-
tanto, o proprio pressuposto de 1mm nao é confidvel.

Finalmente, ha dois métodos mais palpaveis. O primeiro deles é a medigdo de
livros ja encadernados e que tenham sido produzidos no mesmo papel e na mesma
gramatura do que estd sendo projetado — o recurso mais utilizado nas editoras.
Além de ter sido pouco ou nada manuseado, o ideal para que o exemplar possa ser
tomado como modelo é que ele tenha sido projetado por vocé mesmo ou por alguém
que possa lhe confirmar com seguranca o tipo e a gramatura do papel que esta
sendo examinado. O segundo requer um pouco de tempo, mas & 0 mais garantido: a
confecgao de uma boneca no mesmo fornecedor que fara o acabamento do livro que
estd sendo projetado, seguindo suas especificagoes quanto & forma de encadernagao
g, logicamente, o papel. A boneca, neste caso, consiste em folhas em branco enca-
dernadas, na quantidade exata de paginas que o livro terd. Os fornecedores - seja a
grafica ou um servigo teceirizado de acabamento — nio costumam cobrar por este
servigo (ou embutem seu custo no proprio orgamento do trabalho), desde que vocé
esteja comprometido a entregar-lhes o servigo,
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OPACIDADE

Essa propriedade pode possibilitar a impressio de ambos os lados da folha sem
maior prejuizo para a leitura. Quanto mais 0paco, menos transparente o papel. A
gramatura ¢ um dos fatores que determinam a opacidade, mas néo $6: o grau de
branqueamento da pasta quimica, o revestimento ou ndo do papel, sua cor, o grau
de absor¢do da tinta e o grau de colagem utilizado também determinam uma maior
ou menor transparéncia da folha.

A forma mais simples de conferir a opacidade ¢ colocar uma amostra do papel
(ndo impresso) sobre uma outra folha que esteja impressa a trago, tanto em texto
corrido quanto em titulos e entretitulos mais negritados. Um papel pouco opaco se
mostra inadequado para impressdes frente e verso, principalmente livros e revistas,
ja que dificulta - ou pode mesmo inviabilizar - a leitura.

GRAU DE COLAGEM

Quase todos os tipos de papel de pasta quimica destinados & impressdo rece-
bem uma quantidade de cola, seja na massa ou na superficie. A colagem na massa
visa fundamentalmente a diminuir a absorgéo de umidade ( por isso, os papéis para
0 processo offset tém sempre uma bhoa quantidade de cola), A colagem superficial,
por sua vez, evita que a tinta borre e aumenta a resisténcia de forma tripla: durante
aimpressdo (porque diminui os efeitos negativos da tragao mecanica sofrida pela
folha), durante o acabamento (porque tornam as dobras mais firmes) e durante o
prdprio manuseio (pois aumenta a resisténcia i abraséo). Adicionalmente, os papéis
que recebem cola na superficie tendem a ser mais brilhosos, favorecendo a vivaci-
dade das cores. No entanto, se 0 papel tem excessiva colagem superficial, o efeito é
oposto: as dobras se tornam mais dificeis e a alvura diminui (prejudicando o con-
traste das cores), além de a opacidade ser comprometida - ja que a cola “veda” o
espaco entre as fibras e, com isso, a luz ¢ menos refletida (Rossi Filho, 2002),

LISURA E TEXTURA

Tomando o processo offset como referéncia, quanto mais liso o papel, mais
nitida e viva serd a impressao. A forma mais simples de diminuir a aspereza do
papel é por meio da calandragem (por isso, diz-se que um papel liso é bem calandra-
do): a superficie do papel se torna mais lustrosa, lisa, menos porosa, a partir de sua
pressao contra um conjunto de cilindros aquecidos, chamado de calandra. Esse efei-
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to & obtido ainda mais fortemente com o uso da supercalandra, um equipamento
independente da maquina de fabricacio de papel (diferentemente da calandra) que
alterna cilindros de cobertura metalica com outros forrados com material mais ma-
clo, como feltro, algodéo, fibras sintéticas, papel) etc. Ao submeter o papel a grande
pressao e alta temperatura, esses cilindros (chamados de calandras moles, ou soft
calanders) geram friccéo mecanica com efeito muito superior a calandra comum.
Em contrapartida (Rossi Filho, 2001:96), o processo também gera deficiéncias: ele
tende a diminuir, por exemplo, a opacidade, a alvura, a capacidade de absorgio da tinta
e arigidez do papel.

Os papéis com textura, por sua vez, tendem a singularizar o produto final, mas
nao sdo indicados para policromias com grande exigéncia de nitidez nos detalhes
(como livros de arte, por exemplo). Da mesma forma, devem ser evitados quando do
uso de corpos muito pequenos (abaixo de oito pontos). Na serigrafia, na xerografia e
na impresséo digital, eles séo contra-indicados no que confere a legibilidade e defi-
nigdo de detalhes.

Accauinipape (PH SUPERFICIAL)

O pH do papel € importante porque ele determina a vida titil desse papel, espe-
cialmente quando impresso em offset. O indice de pH define a acidez ou a alcalinidade
de uma solugdo em agua e, no caso do papel, ele se refere ao grau de ionizagao
provocada pela agua absorvida por suas fibras. Como o offset convencional se utili-
za da umidade, o pH é importante quando o papel sera impresso nesse processo
(mas nem tanto para a rotograviira ou a flexografia). A escala de pH vai de zero
(mais dcido) a 14 (mais alcalino), e cada nivel mais alto representa dez vezes o valor
do nivel imediatamente anterior (ou seja, uma solugdo de pH4 é dez vezes mais
acida do que uma de pH5, e uma de pH3 é cem vezes mais 4cida do que aquela de
pH5). O nivel sete é considerado neutro, ja que esse é o pH da 4gua pura e ela é a
referéncia da escala. Um papel que tem pH abaixo de sete é considerado acido;
quando tem acima deste valor, é considerado papel alcalino.

Quanto mais dcido o papel, mais rapido é seu envelhecimento; quanto mais
alcalino, mais duradouro ele serd. Estima-se (Rossi, 2002) que papéis com colagem
alcalina possam durar até 300 anos, enquanto os papéis acidos perdem suas condi-
¢Oes satisfatérias jd aos 50 anos.
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H4 outras implicagdes. Quanto mais 4cido, maior o tempo necessdrio de seca-
gern do papel e menor a qualidade da impressao (especialmente no processo offset),
pois as tintas tendem a perder a tonalidade (e as metalicas perdem o lustre). Quan-
to mais alcalino, o efeito é oposto: menor tempo de secagem - dado importante em
clima imido, como no caso de alguns grandes centros urbanos no Brasil - e, se 0 pH
néo for excessivamente alto, maior a vivacidade da impressdo e a resisténcia a
abrasdo. Mas os papéis alcalinos ndo apresentam apenas Vantagehs: eles tendem
mais ao amarelamento. Papéis revestidos com couché tém pH entre nove e dez, e os
nao revestidos entre oito e dez — mas nio revestidos fabricados em meio cido che-
gam a ter pH entre 4,5 e cinco.

O termo pH é a abreviatura de potencial de ions de hidrogénio. Uma substan-
cia se torna dcida quando, numa solugdo aquosa, libera fons hidrogénio (H+). As-
sim, um papel acido ¢ aquele que, em contato com a umidade (como no processo
offset), libera esses fons. Em contrapartida, uma solugéo alcalina é aquela na qual
sao liberados {ons hidroxila (ou seja, radicais compostos por OH-), A agua é conside-
rada neutra, e é a referéncia da escala de pH, porque tem iguais as concentragoes de
hidrogénio e de hidroxilas.

ALvura E cor

Para grandes massas de texto, o papel escolhido em geral é branco - e quanto
maior a alvura do papel, mais ele tende a valorizar o produto final (a0 passo que
tons amarelados ou caramelados tendem a ser associados com baixa qualidade). Os
papéis de alta alvura, em geral mais caros, sio obtidos principalmente por meio de
elementos quimicos denominados agentes branqueadores.

A oferta de papéis coloridos aumentou muito no mercado brasileiro, sejam
eles nacionais ou importados. No caso de impressées coloridas em offset, é alta-
mente recomendavel atentar previamente para as alteragdes geradas pela coloragéo
do papel. Em geral, as distribuidoras possuem amostras em catalogo que indicam o
grau de alteragéo que as cores sofrerdo. As tintas para o offset ndo sio opacas: tons
claros tendem a escurecer quando aplicados sobre papéis escuros e, em geral, ha
perda da vivacidade.

E preciso ainda levar em conta a forma como o pigmento foi adicionado ao
papel. Ele pode ter sido colorido na massa— ou seja, recebeu os pigmentos ainda
quando da sua fabricagdo - ou pintado—- ou seja, recebendo uma impressao de tinta
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colorida sobre a superficie, quando do acabamento (caso da maioria das cartolinas
vendidas no varejo). Para confirmar se o papel é colorido na massa ou pintado, basta
fazer um pequeno rasgo numa amostra. Se a borda rasgada for branca ou
esbranquigada, o papel é pintado - e, portanto, melhor evitd-lo para impressos pa-
ginados, visto que as laterais do volume ficardo eshranquigadas, evidenciando o
entintamento superficial,

DIREGAD DAS FIBRAS

O papel é composto por fibras que se alinham numa mesma direg&o. Depen-
dendo do grau de lisura da folha, essa diregao (chamada de diregdo de fabricagéao) se
torna mais facilmente perceptivel. Os formatos de fabrica séo cortados de maneira
que a diregao de fabricagdo fique na longitudinal, permanecendo paralela ao eixo
dos cilindros ao entrar na impressora. A embalagem dos papéis convencionalmente
trazem um aviso quando a fibra esta disposta na direcao transversal, Quando néo
hé qualquer mencao, as folhas estdo com a direcéo de fabricacéo na longitudinal,
facilitando uma melhor impressao.

Quando esté na diregdo longitudinal - ou seja, acompanhando o maior lado da
folha e entrando em maquina com a diregéo das fibras paralela ao eixo dos cilindros
- 0 papel tem menor possibilidade de sofrer rasgos ou dilatagao durante a impres-
sdo e maior resisténcia ao arranque (ou seja, a adesao provocada pela viscosidade
da tinta, que aumenta o risco de o papel rasgar). A dilatagéo é nociva mesmo que
ela seja de meio milimetro: a sequnda, a terceira e / ou a quarta cor fatalmente
entrardo “fora do lugar” (ou seja, fora de registro), em decorréncia da superficie do
papel ter se dilatado.

Por isso, a atencéo a diregdo das fibras é um dado essencial a ser levado em
conta tanto pelo gréfico, no momento da impressao, quanto pelo designer, ao defi-
nir, durante a projetagéo, as dimensdes do impresso priorizando 0s custos (ver o
item sobre célculo do formato final do impresso, neste capitulo). Visando a um mai-
or aproveitamento do papel, ndo é incomum (especialmente entre graficas peque-
nas) o desrespeito a esse principio quando do uso de maquinas de meia-folha —no
qual o papel tem que ser cortado ao meio para que possa entrar na maquina. Se isso
for feito, a atencéo deve ser redobrada para se minimizar os danos.

A atengdo a diregéo das fibras é também especialmente importante no que
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concerne a dobras. Quanto maior a gramatura ou a camada de revestimento do
papel, maior a necessidade de que as dobras coincidam com a direcéo das fibras.
Dobras na diregdo transversa se tornam mais dificeis, ficando irregulares ou que-
bradigas. Caso elas sejam inevit4veis, recomenda-se a aplicagao de vincagem antes
da execugao da dobra.

FormATO DE FABRICA

Os formatos de fabrica (ver primeiro capitulo) mais utilizados no Brasil estao
relacionados no Quabro D.

0 formato BB ~ que ja foi conhecido como formato germénia— é o mais comum
(e, na divida, melhor adotd-lo na projetacao), ao passo que o formato americanao
s 6 oferecido para alguns tipos de papel. Sdo muito poucos os papéis para impres-
sao oferecidos em todos os formatos. Por isso, contatar o fornecedor para certificar-
se dos formatos disponiveis deve estar entre as prioridades.

Os formatos DIN (AQ e suas subdivisoes A1, A2, A3, Ad, até A12) ndo sao
adotados no Brasil para o corte de papéis para impressdo, embora seja essa uma
tendéncia do mercado mundial. Nos processos eletrograficos e nos digitais diversos,
todavia, os formatos de fabrica levam pré-corte para as dimensées DIN (especial-
mente A4 e A3, respectivamente 21x19,7cm e 19, 7x42cm), pois as impressoras
sao dimensionadas para formatos menores, que, em geral, coincidem com o formato
final que o impresso terd. O mesmo se aplica a processos hibridos como a impressao
elestrostatica e o Indigo.

Recentemente, birds e gréficas rapidas tém adotado os neologismos super A4
e super A3~ uma excentricidade que tem a dupla fungéo de facilitar a compreensao
para clientes menos experientes e tentar singularizar os servigos apresentando uma
pretensa novidade. Nem “super A4” nem “super A3" sdo formatos estabelecidos de
corte de papel, mas sim uma mera indicagéo de que se est4 utilizando algum forma-
Lo um pouco maior que, apés impresso, podera ser refilado para as dimensdes do A4
e do A3. Em geral, estes formatos séo os tradicionais offcio, ofcio 2, oficio 9 ou
duplo oficio - formatos de papel para escritério usados hé décadas no Brasil e cuja
demanda caiu bastante apds a adogao dos computadores e a consequente padroniza-
¢ao de programas e periféricos aos formatos DIN. Evite utilizar esses neologismos:
eles talvez sejam eficazes para o marketing das graficas rapidas, mas, na boca de
um designer, soam como indicativos de desinformagéo e amadorismo.
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Tipos DE PAPEL

A escolha do papel deve ser orienta-
da nao apenas pelos custos de cada um
mas também pelo perfil que queremos dar
a publicagdo. Além dos aspectos comenta-
dos anteriormente, a compreensao da clas-
sificagéo dos tipos de papéis facilita a dis-
tingao entre eles e, portanto, uma esco-
lha mais consistente.

CLASSIFICAGAO DOS PAPEIS
O primeiro nivel de classificagao é
aquele que distingue os papeldes e os car-
toes (referidos hé alguns anos pelo mer-
cado pelo neclogismo papelcartao, justa-
mente para enfatizar sua diferenciagéo)
dos papéis propriamente ditos, devido as
diferengas de formagdo quimico-fisica (e,
portanto, também de fabricagao) que eles
guardam entre si e tamhém as especifici-
dades de seus usos finais. Os papéis pro-
priamente ditos se dividem em quatro
grandes grupos: '
® PAPEIS SANITARIOS E INDUSTRIAIS —
Aqueles que funcionam como
insumos para produtos industriais
especificos.
® Papis krarT — Os que sdo forma-
dos total ou quase totalmente por
pasta sulfato (ou pasta kraft), uti-
lizados para a confecgéo de caixas,
envelopes, reforcos internos de em-
balagens, rolos etc.
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diregdo das fibras

Figura 54 - Demonstragdo do posicionamento
recomendado do papel em méquinas planas,
respeitando-se a diregdo das fibras,

Quaoro D
FORMATOS DE FABRICA
MAIS UTILIZADOS NO BRASIL

FORMATO LARGURA ALTURA
AA 76cm 112cm
BB 66cm  96cm

Americano (AM) 87cm  1l14cm

Americando (AM+) 89cm 117cm

64x88 B 64cm 88cm

Cartolinas 50cm  6bcm
ot bheme Lif3em

Papeldo e

alguns cartoes 80cm 100cm
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® PAPEIS PARA IMPRIMIR E ESCREVER

® PApEIs DE IMPRENSA — Entendidos como os caracteristicamente utilizados por
jornais. Embora tambhém sejam papéis destinados a impressdo, possuem ca-
racteristicas muito peculiares em relacdo aos demais destinados aos mesmos
fins. Além disso, pertencem a um mercado praprio e gigantesco. Por isso,
formam um grupo & parte dos papéis para imprimir e escrever.

Essa classificagdo se pauta por alguns padrdes internacionais, porgue hoa par-
te dos papéis usados na impresséo de material editorial e promocional no Brasil é
importada - especialmente o papel de imprensa e os de pasta quimica revestidos
(papéis CWF), muito utilizados no dia-a-dia dos designers. Na realidade, porém, nao
existe uma classificagdo internacional efetivamente consolidada.

Os dois principais blocos comerciais dos quais o Brasil mais importa papel uti-
lizam pardmetros e terminologia distintas: enquanto nos dois principais paises que
formam o Nafta - EUA e Canad4 —, a quantidade de revestimento é o pardmetro
fundamental utilizado pelo mercado, a Comunidade Européia da grande importan-
cia a formagéo da pasta que origina cada um deles, Mesmo entre os paises europeus
ha uso de nomenclaturas (e detalhamentos) diferentes.

Em meio a essa confusio, técnicos gréficos e fabricantes e distribuidoras de
papel brasileiros acabam usando uma classificagao hibrida - e que também no é
consolidada. Cada um aproveita os termos e as padronizagbes com as quais tem
mais contato, e muito freqlientemente misturando os padrdes europeus com os do
Nafta de maneira pouco consistente. Essa terminologia caética — amplamente di-
fundida, na tltima década, pelos departamentos comerciais de revistas (visando a
atrair anunciantes) e mesmo por distribuidoras de papel - tem tido conseqtiéncias

sérias. A mais grave delas, como observado no item Revestimento, é a equivocada
classificagao como couché dos mencionados CWC (entre os quais se destaca o LWC)
- papéis fundamentalmente de pasta mecanica. Eles levam um revestimento seme-
Ihante ao do papel couché para a melhoria de suas superficies, mas muito pouco
tém a ver com o que o mercado brasileiro tradicionalmente caracteriza como este
tipo de papel - inclusive quanto & qualidade que propiciam no resultado final. Nio é
preciso muito conhecimento para diferencis-los: basta manusear um LWC para que
um designer perceba que est4 se passando gato por lebre. Essa questo serd nova-
mente abordada quando da caracterizagdo dos papéis do grupo dos CWC,
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PRINGIPAIS TIPOS DE PAPEL UTILIZADOS NA IMPRESSAD INDUSTRIAL
Os tipos assinalados com % sdo de utilizagdo inexistente ou rarissima no Brasil.
‘ Imprensa ULWN*
SLWN*
Standard
Colorido
Improved*
N&o revestidos | UWC Foscos Jornal :
s Monolicido de terceira
e Acetinados Supercalandrado-B
Supercalandrado-A
Monolcido de segunda
Acetinado de segunda
UWF Acetinados Monolicido de primeira
(paste Acetinado de primeira
i llustragédo
Apergaminhados Biblia
Offset reciclado
Superbonde
Bouffant*
Offset
revestidos cwcC MFP*
(pas{a‘ ¢ MECH
mecéanica) o
uLwce
LwcC
MWC
HWC*
CWF Offset pigmentado
(pets Couché de maquina
quimica) e
Couché dupla camada
Couché tripla camada*
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® PAPEIS PARA IMPRIMIR E ESCREVER
® Papiis bE mprENSA — Entendidos como os caracteristicamente utilizados por
jornais. Embora também sejam papéis destinados & impresséo, possuem ca-
racteristicas muito peculiares em relagdo aos demais destinados aos mesmos
fins. Além disso, pertencem a um mercado préprio e gigantesco. Por isso,
formam um grupo & parte dos papéis para imprimir e escrever.

Essa classificagao se pauta por alguns padroes internacionais, porcque boa par-
te dos papéis usados na impresséo de material editorial e promocional no Brasil é
importada - especialmente o papel de imprensa e os de pasta quimica revestidos
(papéis CWF), muito utilizados no dia-a-dia dos designers. Na realidade, porém, nao
existe uma classificagdo internacional efetivamente consolidada.

Os dois principais blocos comerciais dos quais o Brasil mais importa papel uti-
lizam pardmetros e terminologia distintas: enquanto nos dois principais paises que
formam o Nafta - EUA e Canad4 —, a quantidade de revestimento é o parAmetro
fundamental utilizado pelo mercado, a Comunidade Européia dé grande importan-
cia a formagéo da pasta que origina cada um deles, Mesmo entre os paises europeus
ha uso de nomenclaturas (e detalhamentos) diferentes,

Em meio a essa confuséo, técnicos gréficos e fabricantes e distribuidoras de
papel brasileiros acabam usando uma classificagdo hibrida - e que também nao é
consolidada. Cada um aproveita os termos e as padronizages com as quais tem
mais contato, e muito freqlientemente misturando os padrées europeus com os do
Nafta de maneira pouco consistente. Essa terminologia ca6tica — amplamente di-
fundida, na dltima década, pelos departamentos comerciais de revistas (visando a
atrair anunciantes) e mesmo por distribuidoras de papel - tem tido conseqiiéncias
sérias. A mais grave delas, como observado no item Revestimento, é a equivocada

classificagéo como couché dos mencionados CWC (entre os quais se destaca 0 LWC)
- papéis fundamentalmente de pasta mecénica. Eles levam um revestimento seme-
Ihante ao do papel couché para a melhoria de suas superficies, mas muito pouco
tém a ver com o que o mercado brasileiro tradicionalmente caracteriza como este
tipo de papel - inclusive quanto & qualidade que propiciam no resultado final. Nao &
preciso muito conhecimento para diferencid-los: basta manusear um LWC para que
um designer perceba que est4 se passando gato por lebre, Essa questo sera nova-
mente abordada quando da caracterizagéo dos papéis do grupo dos CWC,
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PRINGIPAIS TIPOS DE PAPEL UTILIZADOS NA IMPRESSAO INDUSTRIAL
Os tipos assinalados com % sfo de utilizagdo inexistente ou rarissima no Brasil.

Imprensa ULWN*

SLWN*
Standard
Colorido
Improved*

N&o revestidos | UWC Foscos Jornal .
\paste Monoltcido de terceira
iiigiing Acetinados Supercalandrado-B

Supercalandrado-A
Monolicido de segunda
Acetinado de segunda
UWF Acetinados Monoltcido de primeira
bwgta Acetinado de primeira
el llustragdo
Apergaminhados Biblia
Offset reciclado
Superbonde
Bouffant*
Offset
revestidos cwcC MFP*
(pasta MFC
mecanica) o
uLwc*
LweC
MwWC
HWC*
CWF Offset pigmentado
(st Couché de maquina
quimica)

Couché

Couché dupla camada

Couché tripla camada*
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A classificagdo apresentada aqui toma como ponto de partida a européia, visto
que o revestimento néo é um pardmetro adequado: ele pde nas mesmas categorias
tipos de papéis diferentes entre si (como o mencionado caso do LWC e do couché),
minimiza sutilezas fundamentais para as decisées de projeto (como entre o offset
pigmentado, o couché de maquina e o couché propriamente dito) e leva a crer que
mais brilho, maior alvura e prego mais alto necessariamente definem o melhor
papel. E qualquer designer com um minimo de experiéncia sabe que a melhor alter-
nativa - seja de papel ou de qualquer outra varivel - é definida pela situagéo de
projeto, e ndo por dados tomados por absolutos.

PAPEIS DE IMPRENSA

A Associagdo Latino-Americana de Integragéo, & qual o Mercosul é filiado, es-
tabelece o papel destinado a jornais como aquele composto a0 menos na metade por
pasta mecanica e com gramatura entre 40g/m? e 65¢/m?, além de alguns outros
criterios (Aladi, 2007). A maioria dos jornais brasileiros, porém, utiliza gramaturas
entre 48,8g/m? e 45g/m” (Mattos & al., 2006). O papel de imprensa ndo deve ser
confundido com aquele conhecido como papel jornal, que tem aparéncia assemelha-
da mas geralmente ¢ destinado a impressoras tipograficas ou offset planas, possui
gramaturas mais altas e tem versées calandradas em maior ou menor grau.

0 mercado de papéis de imprensa tem vivido grandes modificagées a partir dos
anos 1980, devido as novas exigéncias de qualidade na impressdo dos jornais diari-
0s, especialmente pelo aumento do espago destinado a fotografias e a adogo da
policromia. Aliadas a migracio do sistema de rotativas lipogréficas para o de rotativas
offset, essas inovagbes tornaram cada vez mais insatisfatérios os resultados obtidos
com o papel de imprensa utilizado até ent&o. Recursos tecnoldgicos foram desenvol-
vidos para aumentar a alvura, diminuir os efeitos do ganho de ponto (caracteristica-
mente alto nestes tipos de papéis), melhorar a definigéo das imagens e permitir
uma maior fixagdo da tinta, incrementando sensivelmente a qualidade do papel de
iImprensa standard.

Outra inovagéo - a aplicagio de uma fina camada de colagem na sua superficie
—, aliada a uma maior quantidade de alvejantes éticos, deu origem a um outro tipo:
0 improved newsprint (numa tradugao literal, “papel de imprensa melhorado”),
comumente utilizado na Europa para cadernos especiais e encartes de jornais, mas
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110 no Brasil. Outros dois novos tipos de papéis de imprensa surgiram pela dimi-
nuicao das gramaturas e as conseglientes alteragoes em sua composigéo: o sgper
lightweight newsprint (SLWN) e o ultra lightweight newsprint (ULWN), respectiva-
mente com 42g/m? e 40g/m?, ambos desenvolvidos no Japéo.

Atualmente, os papéis de imprensa sao produzidos, na sua quase totalidade,
para rotativas offset coldset, sendo inadequados para os demais processos. Néo. a0
npropriados também para rotativas offset heatset e, inclusive por serem fornecidos
pxclusivamente em grandes bobinas, sdo invidveis para o uso em méquinas planas.
A lineatura de fotolitos para estes papeis nao deve ultrapassar 100 LPI.

Papéis UWC (pE PASTA MECANICA NAO REVESTIDOS)

UNCOATED WOODCONTAINING PR
Sé&o os papéis considerados mais rasticos, feitos total ou majoritariamente a

base de pasta mecénica. O papel jornal, o principal da classe dos UWC foscos, 'é
parecido com o papel de imprensa standard, todavia oferecido em gramaturas mai-
ores, em folhas (em vez de bobinas) e destina-se a impressoras offset planas Tem
um custo baixo, mas nao oferece boa apresentagao e seus resultados nas policromias
50 so satisfatérios mediante certos cuidados. Mais usado em folhetos de baixissi-
Mo custo, missais, impressos padronizados (como recibos, promissérias, talonarios
etc.). Nao se deve utilizar lineaturas acima de 120 LPI, O papel monoltcido de
terceira é, em realidade, o papel jornal com maior nivel de calandragem.

Na classe dos UWC acetinados estdo aqueles que recebem graus significativos
de calandragem. Os mais importantes deles sdo os supercalandrados dii tipo AeB,
que se diferenciam pelos graus de alvura, lisura e percentual de adigéo dg pasta
kraft branqueada. Sdo muito utilizados na Europa para a produgéo de rev1sta.s'e
também no Brasil, mas em escala bem menor (o miolo do Almanaque Abril, tradici-
onal publicagao da editora de mesmo nome, é produzido com esse papel). Os
supercalandrados sdo associados a impressao de livros e revistas por rotogravura,
embora também possam ser usados em rotativas offset heatset.

Paréis UWF (DE PASTA QuiMICA NAO REVESTIDOS)

UNCOATED WOODFREE o
Por serem total ou majoritariamente compostos por pasta quimica, esses pa-
péis tendem a ter uma melhor receptividade por parte do usudrio, variando de acor-
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do com sua alvura e seu acabamento (colagem superficial, calandragem). Eles se
dividem entre acetinados (com algum brilho) e apergaminhados (foscos) — embora

essa segunda denominagéo possa gerar confuséo com um tipo especifico de papel
UWF também conhecido pelo termo sulfite.

ACETINADOS

* Monoricino - Aparentemente semelhante a um papel offset bem calandrado,
tem brilho acetinado numa das faces e a outra fosca. Largamente utilizado em
rotulos, sacos, embalagens, cartazes e folhetos com impressdo num sé lado, como
0pgao econdmica para uma melhor apresentagéo. Comum na rotogravura e na
flexografia, requer cuidados quando da impresséo em offset, especialmente pela
menor resisténcia ao arranque.

® ACETINADO DE PRIMEIRA — Caracteriza-se pelo acabamento com alto brilho nas duas
faces, obtido néo por revestimento, mas por supercalandragem. E muito utilizado
COmo 0pgao mais nobre para impressos padronizados ainda produzidos por tipo-
grafia e na rotogravura, especialmente em embalagens. Pouco utilizado no offset.
Comercializado em bobinas (para roto) ou em folhas nos formatos 24 e 2B,

* ILustragho - Supercalandrado, era tradicionalmente a principal opgdo quando da

necessidade de papel lustroso em impressos por tipografia, em especial revistas,
devido ao seu bom rendimento nos meios-tons.

APEGAMINHADOS

* BibLia ~ Tem como principal caracteristica a combinagao entre hoa opacidade e
baixas gramaturas (40g/m?, 45g/m? ¢ 50g/m?). Por isso, é muito utilizado em vo-
lumes com grande nimero de p4ginas, como dicionarios, hiblias e manuais técni-
COs.

* SuPERBONDE ~ Il um papel menos nobre, mas que oferece boa apresentacéo nas
suas principais aplicagdes: talonarios, fichas, encartes de baixo custo.

* Bourrant — Hoje em desuso, foi o principal papel nobre utilizado para a impressdo
de livros pelo processo tipogréfico, por ser muito absorvente, fofo e bem encorpa-
do, sofrendo a presséo exercida pelos tipos metélicos sem que o baixo-relevo de-
corrente marcasse o verso da folha,

* Orrser - O tipo mais utilizado na impresséo industrial, juntamente com o couché.
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Iile é bem branqueado, encorpado e razoavelmente calandrado, porém com textu-
ri fosca. Tem custo baixo entre os papéis branqueados e muita utilizacdo em mi-
olos de livros. Como o prdprio nome indica, destina-se especialmente a impresséo
olfset. Nesse processo, a lineatura mais indicada para seu uso é de 133 LPL

* OrrseT RECICLADO — Produzido total ou majoritariamente por aparas de impressoes
¢/ ou polpa desentintada e branqueada de papel usado. Sua oferta ainda é relati-
vamente baixa e seu custo desproporcionalmente alto, seja pela baixa demanda,
por questdes tecnologicas ou por sua hipervalorizagéo pelo marketing empresari-
al. Embora feito de restos, é associado a requinte.

Partis CWC (DE PASTA MECANICA REVESTIDOS)
COATED WOODCONTAINING

Surgidos ha duas décadas, sao produzidos visando a sua utilizacdo em impres-
soras rotativas offset heatset (em alguns casos, também sdo utilizados em
rotogravura), e aliam trés fatores ideais para a produgéo de revistas e materiais
promocionais de grandes tiragens: o baixo custo dos papéis a base de pasta mecani-
vd, 0 bom nivel de apresentagéo dos papéis revestidos e as vantagens operacionais
dlas baixas gramaturas, que facilitam o transporte, a distribuigéo e a armazenagem
dos impressos. Essa classe de papéis é formada por tipos diversos que se diferenci-
am principalmente pela quantidade do revestimento aplicado nas suas faces, aliado
& mistura — em maior ou menor grau - com pasta quimica.

A criagao desses tipos s6 foi possivel gragas ao desenvolvimento tecnoldgico de
dois componentes das méquinas de fabricagéo de papel. Um deles foram os aplicadores
de precisao (metering size press), dotados de cabegotes no lugar dos rolos conven-
cionais. Estes cabecotes fazem a aplicagdo com controle altamente preciso tanto
das dosagens quanto da uniformidade da distribuigéo da camada de revestimento. A
outra foi a incorporagéo na prépria maquina de papel das calandras moles (soft
calanders) - rolos forrados com material macio utilizados originariamente nas
supercalandras, como explicado no item Lisura e textura. Aperfeigoadas, elas pas-
saram a ter maior poténcia e velocidade, e também foram dotadas de dispositivos
que permitem a medigao e gradacio destas variaveis com absoluta exatidéo.

Em ordem crescente de prego e qualidade, os tipos de papéis CWC séo:

® MFP (Machine-finished pigmented) — O termo pigmentado, nesse caso (as-
sim como no do offset pigmentado, que, diferentemente deste, ¢ um papel a
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base de pasta quimica) denota a baixa quantidade de revestimento aplicada,
que fica em torno de 3-5g/m* por face. Com grande utilizagio na Asia, de
onde se originou, suas gramaturas variam de 49 a 54g/m?.

* MFC (Machine-finished coated) - Originario da Finléndia, é destinado exclu-
sivamente as rotativas heatset, nio sendo indicado para rotogravura por nao
ter o grau de lisura demandado por esse processo — embora tenha faces espe-
cialmente brilhantes. Comercializado numa faixa de gramaturas que vai de
50 a 80g/m?, possui uma porgao significativa de pasta quimica em sua com-
posicao.

* FCO (Film-coated offset) — E 0 menos brilhoso e macio dos papéis CWC, ofe-
recidos geralmente em gramaturas de 51 a 60g/m? Seu teor de revestimen-
to nao passa de 10g/m® por face, e em algumas marcas é metade disso (dafa
utilizagéo do termo film, no sentido de pelicula).

* ULWC (Ultra-lightweight coated) — Semelhante ao LWC, porém com camada
de revestimento que nao ultrapassa 8g/m?.

*LWC (Lightweight coated) - O mais utilizado dos papéis CWC, tornou-se pra-

ticamente sindnimo de revistas de alta tiragem (Claudia, Elle e Nova, por
exemplo, séo revistas impressas em LWC), embora elas também sejam feitas
com outros tipos de papel (como o couché e o supercalandrado). Tendo de
30% a ate mesmo 50% de sua composigéo formada por pasta quimica, ¢ um
papel brilhante, liso e que propicia boa definigéo e vivacidade em policromias
produzidas em offset heatset e rotogravura, No Brasil, é produzido por ape-
nas uma fébrica, sendo majoritariamente importado. Sua carga de revesti-
mento varia entre oito e 17g/m* por face.
Nao € uma opgao comum em projetos de design gréfico, visto que se destina
as impressdes em rotativas heatset (por isso, é fornecido em bobinas). Em
revistas de tiragens médias ou baixas, produzidas em maquinas planas, o
couché é uma alternativa mais adequada. A lineatura adequada fica em tor-
no de 133 LPI, podendo chegar a 150 LPI.

* MWC (Medium-weightcoated) - Semelhante ao LWC, porém com carga de
revestimento entre 15 e 20g/m* e com gramatura total acima de 72g/m?
conforme normatizagao adotada pela Associagio Latino-Americana de
Integragao e pelo Mercosul (Aladi, 2007).
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* HWC (Heavy-weight coated) - De uso pouco difundido, tem em média entre
20 e 25g/m? de revestimento por face, sendo igualmente uma variagéo do LWC.

Por serem recentes e efetivamente representarem uma enorme inovagao no
mercado, os papéis CWC tém sido motivo de confusdes e equivocos, algumas vezes
(jerados com claros propdsitos comerciais, outras por desinformagao ou conheci-
mento superficial. E neste tltimo caso que se encaixam boa parte daqueles que
usam a — surpreendentemente frequente - tradugao de LWC (lightweight coated)
como “papéis couché de baixa gramatura” ou “papéis couché leves”,

Ha um duplo equivoco ai. Primeiro, quanto a palavra coated. Embora a tradu-
(ao literal do original francés couché seja “revestido” - e, em inglés, "coated” -, seu
emprego no Brasil tem outra acepgéo, condicionada tanto pelo tipo de revestimento
que ele implica e o efeito que causa quanto pelo papel-base empregado (de pasta
quimica e com alta qualidade de opacidade, alvura, corpo e resisténcia ao arran-
que). Da mesma forma que popular culture ndo equivale a tradugéo literal "cultura
popular” (e, sim, a “cultura de massa”) e que tal confusio gera erros barbaros de
interpretaco, a equivaléncia literal couché/coated leva a um erro técnico igual-
mente barbaro. Um papel coated é um papel revestido, mas nem todo papel revesti-
do é um papel couché, embora ele seja sempre couché (ou seja, revestido, coated).

O problema se repete na interpretagao do outro termo da expressao
(lightweight). Ele ndo se refere ao papel em si (ou seja, a um "papel leve”, isto é,
obrigatoriamente de baixa gramatura), mas exclusivamente a gramatura da cama-
da de revestimento. £ ela que é "leve” - ou seja, aplicada em pouca quantidade -,
ndo necessariamente o papel. Tanto é assim que o LWC é fabricado com até 80g/m?,
bem longe do que se considera baixa gramatura.

Paréis CWF (DE PASTA QUIMICA REVESTIDOS)

UNncoATeD WoODFREE

® OrrseT PIGMENTADO — Obedece ao mesmo processo do papel MFP, com adigéo de
pigmentos na superficie, perfazendo um revestimento bastante leve (em torno de
3-bg/m? por face, quando um couché tem em média 15-20/m?). Os pigmentos,
embora contribuam para o branqueamento da superficie, nao tém esta como sua
principal finalidade, mas sim a de aumentar o corpo, a porosidade e a opacidade
do papel. Este tipo de papel — como se pede deduzir da comparacéo de sua carga de
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revestimento — ndo é uma alternativa ao couché, mas sim ao offset: ele permite
uma melhor impressao, inclusive nas policromias, com um incremento dos custos
em um nivel compativel com as vantagens que apresenta.

* CoucHE DE MAQuUINA — Leva esta denominagio — ou o anglicismo in machine —
porque seu processo de revestimento ocorre em aplicadores de precisio (metering
size press) e o acabamento em calandras moles (soft calanders) que integram a
propria maquina de papel. Estas inovagdes - que, como observado, criginaram
também a diversidade dos papéis CWC - permitem o emprego de camadas de re-
vestimento couché de ndo mais de 12g/m?. A vantagem deste tipo de papel sobre
0s CWC é que ele é formado pelo mesmo papel-base do couché - ou seja, por pasta
quimica -, o que lhe garante melhor apresentagdo e maior qualidade de impres-
sdo. Mesmo um leigo percebe a diferenga entre o couché de maquina e o couché
tradicional - conhecido como off machine . Ele lembra um papel monoldcido, po-
rém com ambas as faces acetinadas e com maiores alvura e corpo. E uma boa
0pgdo nas situagoes de projeto que ndo oferecem orgamentos generosos mas que
pedem uma solugéo diferenciada.

* CoucnE — Feito a partir de um papel-base de pasta quimica, revestido com cargas
minerais aglutinadas por ligantes em quantidades varidveis, mas em geral na
faixa de 15-20/m* por face. Dentre os papéis revestidos, é o mais utilizado e o que
é disponivel na maior gama de gramaturas.

O couché tradicional dd um brilho acetinado &s areas impressas e oferece uma
textura lisa e delicada, que valoriza muito a impressao. Por conta do revestimen-
to, ele € um papel naturalmente mais pesado. Seu manuseio exige cuidado, pois
ele amassa facilmente e as pequenas nddoas resultantes dificilmente sao removi-
veis. Por ser mais caro, ndo se adequa a trabalhos de orgamento baixo. Em
contrapartida, garante uma excelente apresentagéo, com impressao nitida e cores
mais vivas, suportando lineaturas altas, a partir de 150 LPI. Combinar capaem
couché com miolo em papel offset ¢ uma solugio comum para valorizar a publica-
Gdo sem grande aumento dos custos.

A produgéo nacional de couché é relativamente recente — data de 1980 — e é
quantitativamente muito inferior ao total consumido no pafs. De 14 para c4, as
fabricas brasileiras gradualmente tdm diversificado sua producdo, e hoje ele pode
ser encontrado nas seguintes variagoes:
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e Couctt L1 E coucnt L2 - Sdo os couchés tradicionais, tendo revestimento em
apenas uma (L1) ou nas duas faces (L2). Os estoques de L1 nas distribuidoras e
gréficas nao costumam ser grandes, e por isso ele é pouco utilizado. Isso faz com
que a sua principal aplicagdo — a impresséo de cartazes —acabe sendo realizada
com o L2, num desperdicio que se tornou habitual no pafs.

* CoucHE MATE (coucHE Fosco) — Um pouco mais barato do que o couché conven-
cional e, como indica o nome, com menos brilho. E freqiiente seu uso conjugado
& aplicagdo de verniz localizado em determinados elementos graficos, que assim
se destacam pelo brilho e geram uma alternéncia de texturas que da um perfil
sofisticado a publicagéo. Ele pode exigir mais tempo de secagem da tinta, espe-
cialmente se houver grandes 4reas de impresséo, e isso ndo o torna recomenda-
vel para trabalhos em gréaficas menores (que, em geral, ndo dispdem de estufas).
Em regides imidas, como as cidades litoréneas, pode causar problemas sérios se os
profissionais ndo tiverem experiéncia com sua estocagem e manuseio. Em graficas
grandes e na maioria das médias, tais problemas sdo contornados sem dificuldades.

* CoucHE sEMIBRILHO — Variedade bem recente, possui revestimento com brilho
intermediério entre 0 mate e o convencional. E fabricado por apenas um forne-
cedor, e em poucas graraturas.

* CoUCHE DE DUPLA OU TRIPLA CAMADA — S&0 as variedades mais nobres, mas ape-

nas o de duplo revestimento é produzido no pais. Sua altissima carga de reves-
timento confere brilho invejavel e alta sofisticagio. Embora nestes aspectos se-
jam vantajosos, sua adogdo deve ser conjugada & escolha de uma grafica grande
(veja o item Tipos de gréficas, no capitulo sobre acompanhamento gréfico), pois
eles apresentam igualmente desvantagens.
Como observa Rossi Filho (2002), quanto maior a carga de revestimento, maio-
res as possibilidades de o papel rachar nas dobras e, em rotativas heatset, do
aparecimento de bholhas (problema conhecido como blistering). Na fabricagao de
qualquer variedade de couché, a espessura do papel-base tem de ser reduzida a
medida que aumenta a espessura da carga de revestimento. Com uma massa
menor, diminuem também a opacidade, a rigidez e a resisténcia mecanica do
papel. Assim, a impressé&o do couché de dupla camada - oferecido muito recen-
temente e por apenas uma fabrica no Brasil - requer experiéncia e cuidados
redobrados por parte dos graficos, com um rigido controle de qualidade.
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Papeis EsPEcials

Séo classificados assim os papéis para imprimir que se destacam por sua cor e
/ ou textura, aliados a bea qualidade de suas propriedades, especialmente quanto ao
corpo, podendo ser revestidos ou nao, mas sempre formados na totalidade ou pre-
ponderantemente por pasta quimica, A maioria desses papéis é importada, e seu
custo bastante alto. Em contrapartida, tendem a singularizar os projetos.

Quase todos os fornecedores de papéis especiais oferecem servigos diferencia-
dos de atendimento aos clientes — inclusive com disponibilizagdo de amostras de
Impressos que permitem avaliar os efeitos da aplicagdo dos mais variados recursos
(de impressdes em policromia a vernizes e laminagoes). Mesmo os produzidos no
Brasil séo, em grande parte, fabricados em formatos pouco usuais — o que permite a
adogéo de formatos também diferenciados para os projetos sem prejudicar o bom
aproveitamento do papel (cujos calculos requerem maior atengéo, visto que partem
de medidas fora do padrio). O papel vergé e os papéis offset coloridos na massa sio
(?s papeis especiais mais difundidos — e, por isso, sua prépria classificagio como tal
e ambigua. O VERGE possui uma textura caracteristica - fosca, com uma trama for-
mada por pequenos sulcos, simulando o antigo processo de fabricagio manual - e é
oferecido tanto em branco quanto em cores pastel (bege, azul-claro, caramelo etc.).
Embora ele atribua uma certa sobriedade e diferencie o impresso, tais propriedades
hoje estéo bastante desgastadas, por sua utilizagdo excessiva.

Outros TIPOS DE PAPEL
As denominagoes a sequir se referem a papéis relativamente conhecidos ou de
uso freqiente no dia-a-dia, mas que néo séo comumente utilizados por designers
para a produgao industrial de impressos.
* Sutrire - Papel branqueado de pasta quimica que tem em comum boas opa-
cidade e lisura sem uso de revestimento, utilizados em impressoras laser ou
Jato de tinta, e na confecgdo de cadernos escolares, formuldrios, envelopes e
impressos padronizados. Muitas vezes referido erroneamente pela marca re-
gistrada Fbamex, de propriedade da fabricante de papel International Paper,
Sua aparencia se assemelha & do offset, sem porém ter as propriedades técni-
tas que garantem ao segundo excelentes condigdes de impressdo no processo
homoénimo. Alguns autores (como Rossi Filho, 2002) consideram que
apergaminhado e sulfite sao sinénimos, enquanto outros (como Notaroberto,
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1999) consideram apergaminhados como uma classe a parte, da qual fariam
parte o honde e o superbonde.

* Bipia - Com gramaturas entre 40g/m? e 50g/m? tem boa opacidade apesar
de sua pouca espessura. £ o tipico papel utilizado em dicionérios e biblias
(de onde se origina seu nome).

* Frorpost — Também conhecido como papel sequnda-via, pois este é seu prin-
cipal emprego. Nao recebe revestimento, mas é bem calandrado (em uma ou
em ambas as faces). Fabricado em cores-padréo e, em média, em 30g/m?.

PapeLcARTAD
Pertence a uma classe a parte, sendo considerado um suporte diferente dos

papéis para imprimir e escrever, tanto por sua composigao quanto pelo processo de

fabricacéo e pela variedade de usos. No design, os dois tipos de papelcartéo mais

utilizados sao:

* CarTA0 DUPLEX — Formado por duas camadas: uma de pasta quimica, branca e lisa,
acetinada, e outra com pasta mecanica e aparas (com coloragao que lembra pape-
140). Usado com freqiiéncia em embalagens cujo verso néo precisa melhor apre-
sentagio.

* CarTAO TRIPLEX — Semelhante ao duplex, porém formado por trés camadas. Szu
verso é, assim, branqueado ¢ mais calandrado. Utilizado para embalagens de pri-
meira linha, capas de livros (como este) e cartoes-postais e artisticos.

DETERMINAGAOD DO FORMATO DO IMPRESSO

Trés fatores devem atuar na definicdo do formato final do impresso: o custo, a
estética e a usabilidade. O custo esta diretamente ligado ao aproveitamento do
papel: o fato de haver formatos padronizados e que esses formatos em geral é capaz
de conter mais de uma ldmina ou pagina indica que o designer deve definir o forma-
to de seu projeto em fungéo do préprio formato do papel de entrada em méquina.
Ldgico que tal principio deixa de ser importante no caso de baixas tiragens ou,
ainda, naqueles em que tém maior importancia a estética ou a usabilidade (como
certos tipos de pegas cujos formatos sdo consagrados pelo uso, como cartdes-postais
e de visita). Mas é serpre bom pensar duas vezes ao fazer essa avaliagéo.

Considerar o formato do papel de entrada na definicao das dimensdes da lami-
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Figura 55 - O cartaz no formato 32cm x 46cm:
quatro unidades por folha, no formato 2B.
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Figura 56 - O cartaz no formato 34cm x 46cm:
apenas duas unidades por folha, no mesmo
formato 2B. Ou seja: o dobro de papel e o
dobro de impressdes.
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na ou das pdginas leva a um menor des-
perdicio de papel e, portanto, a um custo
menor de produgéo. Muitos designers ig-
noram esta regra bésica, encarecendo bar-
baramente os trabalhos devido a um ou
dois centimetros a mais no formato do pro-
jeto, sem qualquer justificativa.

Parece néo haver maior diferenca se
um cartaz com 46cm de altura tiver 32 ou
34cm de largura, certo? Séo apenas dois
centimetros a mais, e talvez fique mais
bonito se ele for um pouco mais largo...
No entanto, digamos que o papel a ser uti-
lizado seja 0 2B (66x96cm), 0 mais comum.

As FiGuras 55 £ 56 mostram o apro-

veitamento maximo do papel nos dois ca-
508: com o cartaz tendo 32cm de largura e
com 34cm. Com 32cm, cabem quatro car-
tazes em cada folha; com 34cm, apenas
dois, havendo um grande desperdicio de
papel. Vamos considerar uma tiragem de
quatro mil cartazes - o que ndo é muita
coisa. Com 32cm, serdo necessérias pou-
co mais de mil folhas de papel (conside-
rando a quebra - ou seja, sobras para tes-
tes e erros), enquanto com 34cm serdo ne-
cessarias mais de duas mil. Lembre-se de
que as gréficas offset cobram por milheiro
de impressao: além de o custo com papel
ser maior, havera necessidade também de
gastar o dobro com a impresséo. Como se v4,
dois centimetros a mais podem fazer uma
grande diferenca.
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CALCULANDO 0 FORMATO FINAL

O método apresentado aqui leva em
conta apenas cortes cruzados na folha. E,
portanto, a forma de aproveitamento mais
simples e que permite 0 acabamento mais
rapido [Figura 57]. Porém, como observa
Fernandes (2003: 180), “os formatos dos
trabalhos ndo necessitam sequir, de ma-
neira cega, divisées do tipo %2 folha ou Y4
de folha; podemos trabalhar formatos al-
ternativos que se encaixem uns nos ou-
tros dentro da folha de impresséo e, desse
modo, termos maior liberdade de criagao”
[Figura 58].

Neste segundo caso, sdo necessarios
calculos especificos, que ndo obedecem as
formulas aqui apresentadas. Também é ne-
cessdrio cuidado caso o impresso venha a
conter dobras, levando em conta o tipo e
a gramatura do papel utilizado e a prépria
quantidade e a diregéo das dobras. Estas
quatro varidveis podem gerar uma combi-
nagéo que impossibilite um bom acaba-
mento, visto que o aproveitamento do pa-
pel obrigatoriamente fard com que algu-
mas das dobras sejam realizadas desres-
peitando-se a diregdo das fibras do papel.

Considerando, portanto, apenas cor-
tes cruzados e a entrada do papel em ma-
quina pela dimensao maior da folha (como
é habitual), o calculo do formato do im-
presso visando a um bom aproveitamento
do papel parte do formato de entrada em
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Figuras 57 £ 58 - No alto, o aproveitamento do
papel utitizando-se apenas cortes cruzados.
Acima, aproveitamento ndc convencional, que
permite uma maior diversidade de formatos,
com bom aproveitamento,
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maquina (e ndo necessariamente do formato de fabrica) subtraido das margens
laterais (necessarias para o refile da folha apds a impresséo), da margem da pin-
¢a, das marcas de impressao e da barra de controle. Assim, encontra-se a &rea de
impressao. Em seguida, calcula-se o niimero de l4minas ou formatos abertos (em
caso de impressos paginados) de cada uma das duas dimensées da folha.

No caso de ndo haver sangramentos, as duas medidas encontradas
correspondem ao formato da lamina ou ao formato aberto do livro ou da brochura.
Neste segundo caso, para encontrar o formato fechado, basta dividir por dois a
maior medida, considerando-se que o impresso seja longitudinal - ou seja, "em
pe" -, que é o mais usual. Sendo ele no raro formato oblongo - ou seja, "deitado”
- divide-se a medida menor.

Havendo sangramentos no layout do impresso, é preciso uma operagéo a
mais, que € a subtrago das margens de sangramento. No caso de l4mina, basta
subtrai-las de cada uma das duas medidas encontradas. No caso de paginados, a
subtragdo ¢ feita do formato aberto, e s6 apés isso é realizada a divisdo para o
encontro do formato fechado.

F: sempre bom confirmar com a grafica quais as medidas utilizadas na ma-
quina na qual sera feita a impressdo, mas os valores a sequir sdo razo4veis para
se proceder os célculos [Figura 59]:

* Na menor dimenséo da folha: Margem da pinga + margem lateral inferior

+ marcas de impressao = 3cm.

* Na maior dimenséo da folha: Margens laterais + marcas de impressdo +

barra de controle = 2cm.

* Sangramentos: 1cm de cada dimensao do resultado encontrado do formato

sem os sangramentos (ou seja, 0,5¢m de cada um dos dois lados que a
lémina ou o formato aberto receber4 corte).

Com esses valores (e considerando, como observado, a entrada do papel em
maquina pela dimens&o maior da folha, independentemente da diregao das fi-
bras), os procedimentos do calculo geram as formulas a seguir, nas quais:

*M1 = medida da maior dimens&o

* M2 = medida da menor dimenséo
PARA LAMINAS SEM SANGRAMENTOS:

(M1 - 2cm) / nimero de 1dminas no lado desta medida

® (M2 - 3cm) / ntimero de 1Aminas no lado desta medida
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PARA PAGINADOS SEM SANGRAMENTOS:

® (M1 - 2cm) / nimero de formatos

abertos no lado desta medida

® (M2 - 3cm) / nimero de formatos

abertos no lado desta medida

Em sequida, divide-se o maior resul-
tado por dois (ou 0 menor resultado, se o
formato for oblongo), encontrando-se o
formato fechado (ou seja, as dimensdes fi-
nais das paginas do livro ou da brochura).
PARA LAMINAS COM SANGRAMENTOS:

®[(M1 - 2cm) / nimero de ldminas

no lado desta medida] - 1cm

e [(M2 - 3cm) / numero de lAminas

no lado desta medida] - 1cm
PARA PAGINADOS COM SANGRAMENTOS:

® (M1 - 2cm) / nimero de formatos

abertos no lado desta medida

® (M2 - 3cm) / nimero de formatos

abertos no lado desta medida

Novamente, para encontrar o forma-
Lo fechado do livro ou da brochura, divi-
de-se o maior resultado por dois (ou o
menor resultado, se o formato for oblon-
(o), chegando-se as dimensdes finais das
paginas.

Para que os calculos possam ser rea-
lizados com éxito, € necessario, de ante-
mao, que o designer escolha o formato de
[abrica tendo em mente dimensdes preli-
minares do futuro impresso — ou seja, as
dimensoes que ele considera ideais, inde-
pendentemente do aproveitamento do pa-
pel. Dessa maneira, ja realizard os célcu-
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margens laterais,
tira de cor &
marcas de impressdo:
-2cm da maior dimenséo

TM / AVB

g

margem da pinga,
margem lateral &
marcas de
impressao:

-3cm da

menor dimensédo

Ficura 59 - Diagrama das subtragbes necessari-
as para o encontro da édrea (til de impressio.




144 Aworé ViLLas-Boas

TM / AVB
formato aberto

——— e = ] e

Ficura 60 - Exemplo de um diagrama da folha
de entrada em maquina divida conforme o na-
mero de formatos abertos. Na maior dimen-
sdo, ha quatro formatos abertos; na menor,
dois. Trata-se de um caderno de 32 pdginas
(16 nesta face e 16 no verso). Caso o impresso
fosse uma ldmina solta, as linhas tracejadas
passariam a ser contfnuas, indicando cortes (e
nao dobras) e teriamos entdo 16 ldminas no
total, com quatro em ambas as dimensdes.
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los tendo como ponto de partida o formato
de fabrica que provavelmente lhe rendera
o melhor aproveitamento.

Além disso, € preciso saber se o tra-
balho seré rodado numa méquina de gran-
de porte ou numa de meia-folha, para que
se possa definir o formato de entrada em
mAquina, que é o ponto de partida de todo
0 procedimento descrito anteriormente.
Para facilitar a aplicagéo das férmulas, é
recomendavel desenhar um diagrama sim-
ples, indicando a divisdo desejada. No caso
de impressos paginados, indique as dobras.

A Ficura 60 mostra um exemplo de
diagrama para um impresso paginado, com
as linhas continuas representando os cor-
tes e as tracejadas indicando as dobras -
permitindo, assim, a visualizagéo dos for-
matos abertos, para que eles possam ser
contados facilmente. No caso de ldminas,
bastaria substuir as linhas tracejadas por
linhas continuas, evidenciando o niimero
de léminas em cada dimenséo.

1. ESCOLHA DO FORMATO DE FABRICA

Tenha em mente mais ou menos o
formato final que vocé considera mais ade-
quado para o impresso e consulte os Qua-
pRroS F £ G. Eles mostram as possibilida-
des de cortes simples a partir dos quatro
formatos de fabrica mais comuns no Bra-
sil, com as medidas preliminares de lami-
nas ou paginas. Observe que os célculos
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dos valores que estao em ambos 0s qua-
dros néo levaram em conta a exclusio de
nenhuma drea da folha de papel (margens
laterais, margem da pinga etc.). Sua tini-
ca utilidade, portanto, é dar estimativas
aproximadas (para mais) dos formatos fi-
nais possiveis.

Veja as dimensdes semelhantes as
que vocé deseja, com alguns centimetros
a mais. E preciso também levar em conta
a disponibilidade do papel no mercado -
nem todos os tipos de papel sao forneci-
dos no formato desejado, e muitas vezes
estdo em falta. Na duvida, opte pelo 2B,
(ue é o mais comum.

02. DEFINIGAD DO FORMATO DE ENTRADA EM MAQUINA
Este dado depende do equipamento
disponivel na grafica que fara o servigo -
se 0 maquinrio for de meia-folha, sera ne-
cessario realizar pré-corte (veja o topico
relacionado ao offset, no capitulo sohre
processos de impressao). Na duvida sobre
o porte da maquina que sera utilizada, leve
em conta o pré-corte, que é sempre feito
no lado maior da folha, conforme as medi-
das iniciais adotadas no Quapbro G para o
calculo dos formatos preliminares.
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Quaoro F
COHTES BASICOS PRELIMINARES

EM FORMATOS DE FABRICA
(SEM PRE-CORTE)

PAGINAS OU LAMINAS POR FAGE
AM AM+

1 76x112  66x96 87x114 89x117
4 38xb6  33x48  43,6x57 44,6x59,5
8 28x38  24x33 28,5x43,5 29,7x445
16 19x28 16,5x24 21,7x28,56 22,2x29,7
32 14x19 12x16,56 14,2x21,7 14,8x22,2
64 9,6x14 82x12 10,8x14,2 11,1x14,8

Quanro G
CORTES BASICOS PRELIMINARES

EM FORMATOS DE FABRICA
(com PRE-CORTE)

PAGINAS OU LAMINAS POR FACE

2A 28 AM AM+
1 56x76  48x66 57x87 59,56x88
4  28x38  24x33 28,5x43,5 29,7x44,5
8 19x28 16,5x24 21,7x28,6 22,2x29,7
16 14x19 12x16,6 14,2x21,7 14,8x22,2
32 95x14 8:2x12 10,8x14,2 11,1x14,8
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PRE-IMPRESSAOD

Em termos muito simples, a pré-impressao (ou pre-press) consiste em tudo
aquilo que é produzido pelo bir6 de pré-impressao. O bir nada mais é do que uma
empresa que executa services acessérios da produgéo de um impresso antes de sua
entrada em grafica - servigos esses que demandam equipamentos, insumos e, algu-
mas vezes, formagéo técnica especifica, cujos custos sdo altos demais para serem
arcados por um escritério de design ou uma agéncia de publicidade. Desta forma,
fica mais rdpido e barato pagar por esses servigos do que manter toda uma estrutura
para realiza-los internamente. O bird dispoe dessa estrutura.

Os BIROS DE PRE=IMPRESSAD

Atualmente, o servigo mais importante de um biré ainda é a produgao de
fotolitos, seja para qual for o processo grafico utilizado. Da mesma forma, fornece
provas impressas para que se possa conferir a qualidade do fotolito produzido.

Com o aumento gradativo do uso do CtP —e por muitos previsto para o CtPress,
alongo prazo -, os birds estao dando especial atengéo aos servigos de provas digi-
tais. Nestes dois processos, elas funcionam como provas de contrato. As provas digi-
tais sdo realizadas em impressoras de alta resolugao, a partir de programas de
calibragéo de cor especificos para tal. Além disso, sdo gerados néo a partir do arqui-
vo de layout tal como ele foi finalizado pelo designer, mas por sua verséo ja prepa-
rada para a linguagem das platesetters — ou seja, pelo arquivo ja ripado (ver a fren-
te).

Os birds oferecem também outros servigos, como o de digitalizagao de ima-
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gens em alta resolugdo - util quando o projeto envelve muitas fotos coloridas, ge-
rando arquivos muito pesados. Em vez de trabalhar com esses arquivos, sobrecarre-
gando o computador e tornando as tarefas mais lentas, o designer envia os originais
para o bird, que os digitaliza em uma verséo com alta resolugéo e outra, provisaria,
(le baixa resolugao (e, portanto, mais leve). O designer utiliza esses arquivos de
baixa resolucéo para realizar a arte-finalizagéo (o arquivo definitivo do impresso).
[inalmente, ao receber do designer o material finalizado para a fotolitagem, o biré
substitui os arquivos provisorios por aqueles de alta resolucéo, produzindo entdo os
fotolitos. Para que essa substituicdo seja automatica — o que é mais garantide —, o
hird deve dispor de um sistema OPI, que se responsabiliza pela troca.

Outro servi¢o muito util dos birds é a produgéo de provas de layout em alta
resolucdo —ou seja, impressoes usadas pelo designer como simulacao do layout
linal, para ser mostrada ao cliente. Varios birds pessuem impressoras com alta
capacidade de memoria e de alta definigdo de imagens — sejam laser a cores ou
dye sublimation, que custam alguns milhares de délares. Em grandes projetos,
vale a pena investir nessas simulages em alta resolucéo.

Finalmente, bir6s também oferecem servigos de impressao em processos
eletrograficos ou digitais — sejam a laser PGB ou colorida ou em plotter, para
grandes formatos (painéis, banners etc.). Embora, a rigor, esses dois ultimos casos
ndo sejam exatamente servigos de pré-impressao, podem ser considerados como
tal pelo simples fato — e apenas por isso — de que também sao oferecidos por hirds.

Como ESCOLHER 0 BIRO

Séo variaveis importantes para a escolha do bird com o qual se vai trabalhar:

* 0 histdrico do bird. Obtenha referéncias sobre a empresa com a qual vocé
pretende trabalhar, principalmente informando-se com colegas sobre suas
eventuais experiéncias com ela,

* 0 equipamento. A publicidade dos birés em geral da grande énfase a
este aspecto. Logicamente, ele tem importancia: um bom equipamento &
Imprescindivel para um resultado de boa qualidade. Mas ele nao basta.

¢ atendimento e o suporte técnico. O designer tem o dever de entre-
gar arquivos que ndo contenham erros e que possibilitem um bom resultado.
Mas também cabe ao bird orientar o designer em como fazé-lo de acordo com
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o0 equipamento e com o fluxo de produgdo com os quais trabalha. Ninguém é
obrigado a saber das exigéncias de todos os equipamentos disponiveis nem a
estar a par da organizagfo interna do bird, Esses dados variam de empresa
para empresa; ndo séo padronizados. Os funcionérios estéo disponiveis para
prestar informagdes claras e de imediato? Ha documentagao impressa com
essas instrugdes? Em caso de duvidas, ha alguém designado para tira-las ou
os funcionarios transferem essa tarefa indefinidamente uns aos outros ou se
mostram incapacitados para resolvé-las? E importante que o designer possa
contar com documentagdo impressa e/ ou um interlocutor gil, disponivel e
capacitado para esclarecer as eventuais dividas.

¢ 0 servigo de entrega e a localizagdo do bir6. Parece apenas um detalhe, mas
no fluxo de trabalho isto € muito importante. De nada adianta um bird agil
nos servigos, mas lento no recebimento e na entrega do material. Procure
informar-se sobre isso antes de enviar o trabalho — sob pena de ver seu cro-
nograma ir por dgua abaixo por falta de mensageiros e motoboys.

* O prego. Finalmente, o aspecto que, em geral, se da maior atengdo. Des-
confie de pregos muito baixos — mas também evite os muitos altos. Faga
sempre uma pesquisa prévia e, caso julgue interessante, troque de fornece-
dor. Mas atengdo: quanto mais o designer e o bird estdo entrosados, mais
rapida e eficaz se torna a produgéo. Trabalhar com um novo biré sempre
implica em comegar do zero — e falta de sintonia fatalmente leva a atrasos
e incidentes. Ao analisar or¢amentos, tenha esse dado em mente.

RELACIONAMENTO COM BIROS

Sao mais do que conhecidos os conflitos entre designers e birds. Hoje, o relaci-
onamento entre as duas partes esta mais amadurecido do que nos primeiros anos da
adogdo da editoragdo eletronica e ha maior clareza na compreensao mitua de que
um deve encarar o outro como parceiro de um mesmo objetivo. Para fazer a sua
parte (e poder exigir reciprocidade), atente para as seguintes providéncias:

* Envie sempre uma copia impressa o mais fiel possivel ao arquivo que esta
sendo encaminhado ao bir6. Essa copia pode ser produzida numa impressora
pessoal simples, mas sempre na escala 11,

* Caso esteja mudando de bird, evite enviar, logo de inicio, arquivos sobrecar-
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regados de imagens, que demandam excessiva meméria de impressora. Va
testando o novo fornecedor aos poucos.

* Caso esteja inseguro quanto & complexidade dos recursos utilizados no layout,
recorra a alguém com maior experiéncia. Lembre-se de que os hirés ndo abrem
mao do pagamento de servigos executados com erro quando sua causa é do
arquivo de origem,

* Divida em vérios arquivos os impressos paginados que possuem muitas pagi-
nas e/ ou muitas imagens. A producéo de fotolitos ou impressoes de dois ou
trés arquivos médios costuma ser mais rapida do que a de um arquivo muito
grande. Por isso, 0s técnicos de birds acabam priorizando agueles servigos
que demandam menos tempo. Ademais, se algum arquivo apresentar proble-
mas, o trabalho néo é paralisado: é possivel dar saida aos demais enquanto
aquele vai ser corrigido.

* Ndo utilize os recursos de cortes parciais de imagens disponiveis em progra-
mas de layout. Se vocé vai utilizar apenas uma parte da foto, corte-a num
programa de edig@o de imagem e utilize o novo arquivo produzido - que sera
menor e, portanto, de saida mais rapida.

A PRODUGAO DOS FOTOLITOS

Eo servico mais freqlientemente encomendado aos birds. Até o inicio dos
anos 1990, os fotolitos eram produzidos por sistema fotogréfico, por fotogravura
mecanica. Hoje, eles sdo gerados eletronicamente, diretamente do arquivo de com-
putador que contém o layout: séo os fotolitos eletrdnicos (termo que visa a, justa-
mente, diferencia-los dos antigos fotolitos de produgao fotografica, aos quais nos
referimos hoje como fotolitos tradicionais e que estdo ultrapassados). O fotolito
eletronico é produzido por um equipamento denominado imagesetter, cuja defini-
¢&o mais simples € a de que se trata de uma “impressora” a laser que sensibiliza
filme ou papel fotografico em alta resolugéo (em vez de propriamente imprimir
com o uso de toner). Assim, une a linguagem informatizada com os procedimentos
fotomecanicos, produzindo fotolitos eletrdnicos.

O fluxo de produgao de fotolitos no biré é realizado conforme demonstrado no
Quapro H: o arquivo fornecido pelo designer é copiado para uma estagéo de traba-
lho que, se utilizando de um programa RIP, d4 a saida — como numa impressao -
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para uma imagesetter. Aprovadas as provas dos fotolitos (pelo designer), estes sao
encaminhados para a grafica, onde se faz a produgdo da matriz para a impresséo.

Os programas RIP (Raster image processor) séo 0s responsaveis pelo aprovei-
tamento maximo da resolugdo de saida de uma imagesetter. Cabe a eles interpretar
os dados do arquivo original, convertendo todos os elementos (inclusive as fontes)
em imagens formadas por pixels e controlando os feixes de laser que os transferirdo
para o filme. O RIP trabalha em conjunto com a linguagem de descricéo de pagina
da imagesetter. A linguagem mais comum é a Adobe PostScript.

Esse tipo de programatambém é utilizado para a preparagao dos arquivos para
a gravagao das chapas por CtP ou CtPress. Ainda a partir deles é que sdo geradas
provas digitais (que, nestesdois processos, funcionam como provas de contrato en-
tre as graficas e seus clientes).

No jargao gréfico, este processo de conversao do arquivo enciado pelo designer
¢ chamado pelo neologismo ripagem. Assim, diz-se que o arquivo “foi ripado”.

Provas DE FoToLITO

Antes de serem enviados para a grafica, onde sdo produzidas as matrizes, é
recomendével que sejam tiradas provas dos fotolitos de policromias. As provas tém
um custo alto, mas podem evitar prejuizos causados pela impressédo de uma tiragem

a partir de originais com erros. Devido ao custo, elas em geral sao dispensadas em

impressos sem policromia, sendo suficiente a andlise atenta dos fotolitos numa

mesa de luz (cujo tampo é de material transhicido e iluminado por baixo),
Descarte biros que apresentam como provas de fotolitos as provas digitais (im-

pressoes em alta resolucao utilizando processos eletrograficos e digitais diversos,

em equipamentos de alta resolugao e calibragao rigorosa de cores, a partir de pro-

gramas especificos para a complexidade desta tarefa). Essas provas séo (teis para a

produgéo com CtP ou CtPress, mas nada tém a ver com fotolitos e, portanto, nio

funcionam para tal. Os tipos mais comuns de provas oferecidas por birds sao:

* Provas DE PRELO — Muitas vezes sdo terceirizadas pelos birds — e, por isso,
demoram até dois ou trés dias para serem entregues — e sao as mais caras de
todas. Nao a toa: difereniemente das demais (que simulam o resultado a partir
de processos bem distintos daquele que efetivamente sera utilizado na impres-
sdo), as provas de prelo sdo as mais confiaveis — especialmente para o offset. A
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partir do fotolito, é produzida uma ma-
triz de baixo custo que recebe tinta se-
melhante & que serd utilizada na impres-
sao definitiva. Manualmente ou em sis-
temas automatices, esta matriz impri-
me o papel, produzindo as provas em
condigbes préximas as da impressao ob-
tida em grafica. As matrizes das provas
de prelo néo sao aproveitadas para aim-
pressdo em maguina por terem baixa re-
sisténcia. O recomendével é que seja
utilizado papel do mesmo tipo que seréd
usado na impresséo final. Porém, se isso
ndo for indicado (e o respectivo papel nao
for fornecido), o prelo, por padrdo, serd
produzido em papel couché — o que alte-
rard sensivelmente as cores se, por
exemplo, estiver previsto que o impres-
5o serd realizado em papel nao revesti-
do, como o offset.

® Provas FoToQuiMICAs — S&o realizadas
diretamente a partir dos fotolitos, porém
empregam processos, tintas e suportes
diferentes daqueles que serdo usados na
impressao propriamente ditas. Em com-
pensagao, sdo bem mais baratas do que
as provas de prelo.
As quatro tecnologias mais utilizadas
1nos hir6s sdo o Cromalin (da empresa Du
Pont) — 0 mais conhecido —, o Pressmatch
(da Agfa), o Matchprint (da 3M) e o
Signature (da Eastman Kodak). O Cro-
malin simula o resultado da impresséo
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Quapbro H

ETAPAS DE PRODUGAD DOS FOTOLITOS

1 No bird, por meio de um programa RIF,

o computador envia o arquivo do
fayout para a imagesetter.

\

2 Utilizando feixes de laser, a

imagesetter registra o arquivo enviado ;
no filme virgem.

\

3 0 filme, sensibilizado na etapa anterior,

¢ inserido na reveladora (que pode
ser embutida na propria imagesetter).
0 produto final é o fotolito.

v

| 4 Conferidas e estando as provas ok,

o fotolito & enviado para a gréfica,
sendo usado na gravagéo da matriz.
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a partir de uma pelicula de fotopolimero gravada a partir do fotolito ¢ da utiliza-
¢ao de toner com corantes adequados ao processo de impressao que serd utilizado
na grafica. O Cromalin faz uso de um papel especial para as provas, gerando um
resultado em geral mais vivaz do que aquele que sera efetivamente obtido na
impressdo. O Pressmatch também consiste na sensibilizagdo de uma pelicula de
fotopolimero sobre um papel especial, mas as cores — CMYK, como o Cromalin —,
sdo aplicadas por laminagao, e ndo por tintas ou toners (por isso, 0 nome inteiro
do sistema é Ozaso! Pressmatch Dry).

O Matchprint também é um processo “seco”, obtido pela laminagao das cores de
selecdo sobre papel especial. Ja o Signature produz provas eletrostaticas bastante
confidveis. O fotolito funciona como uma “"mascara”, fazendo com que o toner
liquido forme as imagens em qualquer tipo de papel, por aderéncia.

Arouivos ABerTos, PostScript E PDF

Ha trés classes de formatos de arquivos para dar fluxo a produgao - seja para a
produgdo de fotolitos em birds, para impressdes digitais ou para a geragao de cha-
pas em sistemas CtP ou CtPress. a dos chamados arquivos abertos, a dos arquivos
PostScript (conhecidos como arquivos fechados) e a do formato PDF. Das trés, a dos
arquivos PDF é a mais indicada. Padréio recomendado pela ABTG (Associacdo Brasi-
leira de Tecnologia Grafica) e ja adotado pelas maiores editoras e gréficas do pais,
ele caminha rapidamente para se tornar o padrao geral do mercado, em seu
subconjunto PDF/X-3 e, também, PDF/X-1a. Esses dois subconjuntos (sendo o 1a
um subconjunto do préprio 3) representam uma série de normas e restrigoes, refe-
rendadas pela ISO (International Organization for Standardization) — o mais impor-
tante organismo internacional de normatizacéo técnica, ao qual é filiada a ABNT
(Associacdo Brasileira de Normas Técnicas) - para a geragao de arquivos em formato
PDF especificos para a industria grafica.

ARauivos ABERTOS

Arquivo aberto é como, no jargéo da pré-impresséo, sdo chamados os arquivos
gerados pelo proprio programa de editoragdo eletronica utilizado e que tém seus
formatos particulares (IND, P65, CDR etc.). As diferengas bésicas entre arquivos
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abertos e as outras duas formas se referem a forma como ele atua na rapidez do
fluxo de produgdo e a sua garantia de fidelidade para com o projeto original. Para a
saida do fotolito a partir do arquivo aberto, o bird copia o arquivo, abre-o no progra-
ma original (que ele precisa ter instalado, e preferencialmente na mesma versao
utilizada pelo designer), confere se as fontes utilizadas est&o disponiveis em seu
sistema (ou instala-las, se nfo estiverem), confere se os arquivos de imagem por
ventura vinculados também estao presentes e, finalmente, procede a ripagem. En-
viado para a imagesetter, o arquivo RIP gera os fotolitos. Os mesmos procedimentos
se aplicam & gerago de chapas em CtP ou CtPress e as provas digitais.

Muitos designers ainda resistem em abandonar os arquivos abertos, pois eles
aparentemente facilitam seu trabalho. Afinal, basta finalizar o arquivo no programa
ao qual o designer j4 esta habituado e envid-lo ao biré ou a grafica, junto com os
arquivos de imagens e de fontes.

Os arquivos abertos, porém, envolvem mais riscos, pois os problemas que po-
dem ocorrer se ddo no bird, e depende unicamente do préprio bird a resolugéo ou
ndo desses problemas (que, muitas vezes, ndo sao resolvidos, pois considera-se que
essa é uma obrigacao do designer). Mesmo com erros, os fotolitos tém de ser pagos,
pois 0s birés consideram o envio de arquivos abertos como uma “carta branca” a
partir da qual o designer assumiu a responsabilidade por quaisquer problemas e
deixou por conta do bird adotar a solugdo que julgar mais conveniente.

E néo sdo poucos os problemas possiveis: ao ser acessado no programa instala-
do no sistema do hird, o arquivo aberto assume todas as caracteristicas daquele
novo sistema, com seus recursos e falhas. O layout pode entéo ser adulterado pela
substituigio automética das fontes inexistentes no sistema do bird por outras ou (o
que é muito comum) por outras versdes digitais da mesma fonte (com kernings
diferentes, por exemplo, alterando a composi¢éo das linhas do texto). Ou as massas
de texto podem se alterar devido a novos padroes de tracking estabelecidos pela
configuragao do proprio programa instalado no bir6 (gerando paragrafos maiores ou
menores do que o projetado). Ou as imagens podem ficar em baixa resolugéo pela
néo localizagao dos seus arquivos originais. Ou ainda bugs do programa original
podem vir & tona causando estranhas modificagdes no layout (ocorréncia nada rara
de alguns programas muito utilizados) etc.
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ARrauivos PosTSCRIPT (amauivos FECHADOS)

Como observado anteriormente, PostScript é uma linguagem de descrigdo de
pagina, ou seja, uma linguagem de programacéo para a descrigdo e decodificagio de
informacoes que contém instrucdes para a impressao de uma pagina por uma im-
pressora (que, ocbviamente, tem de ser compativel com esta linguagem, e por isso
séo chamadas impressoras PostScript). Assim, quando um arquivo criado num pro-
grama grafico é convertido para PostScript (adotando as extensoes PS ou PRN) e
enviado para impressao, esta linguagem ¢ decodificada, criando uma imagem base-
ada em pontos de alta resolucao. Essa decodificagio é realizada pelo ja citado RIP.

O PostScript pode ser utilizado diretamente para o envio do trabalho — como
era recomendado por bir6s e graficas até poucos anos — ou servir como base para a
criagdo mais segura de arguivos PDF/X-1a. Os birds costumavam cobrar 20% menos
nos trabalhos realizados a partir dos arquivos fechados, porque o procedimento para
que ele fosse ripado e gerasse os fotolitos é bem mais simples, rapido e menos
propenso a problemas. O técnico o copiava para seu sistema e dava fluxo ao traba-
lho sem precisar instalar nem conferir nada: o que foi enviado era, com garantia
quase total, reproduzido fielmente. O uso de arquivos PostScript com este fim, em-
bora ainda adotado por alguns fornecedores (pois muitos clientes ainda néo migra-
ram para o novo padrao PDF), esta sendo abandonado. Hoje, esse tipo de arquivo é
encarado como um elemento intermedidrio para garantir a boa qualidade dos arqui-
vos PDE e ndo mais prioritariamente como arquivo final para a geragdo de fotolitos,
chapas ou provas digitais.

0 arquivo fechado ndo tem como ser alterado nem visualizado — daf sua deno-
minagao. Se ele contiver qualquer erro, s6 ha como descobri-lo apés a geragao do
fotolito, da chapa ou da impressao - ou seja, apds o servigo ser realizado (e, assim,
tendo de ser pago). E preciso, entao, fazer a corregdo no arquivo original (ou seja, no
arquivo aherto) e gerar um novo arquivo PostScript.

E essa “fatalidade” do arquivo fechado que assustava muitos designers, embo-
ra esse formato garantisse efetivamente menores custos e menos riscos. O formato
PDF foi inicialmente adotado como uma possihilidade de diminuir um pouco esse
aspecto sombrio do processo: 0 arquivo PS era convertido para PDF e, assim, podia
ser visualizado pelo designer antes de ser enviado para o biro. Com o aperfeigoa-
mento tecnoldgico, a partir dos primeiros anos deste século o praprio PDF assumiu
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o papel do arquivo fechado, tendo como principais vantagens a sua visualizagao por
todos os envolvidos no processo, sua ripagem mais rapida e seu tamanho bem me-
nor, ja que um arquivo PostScript facilmente atingia dezenas ou centenas de
megabytes e até mesmo gigabytes, dependendo do niimero de paginas e da quanti-
dade dos elementos visuais contidos no arquivo aberto, do qual ele fora gerado.

Arauivos PDF/X-1a e PDF/X-3

Os arquivos PDF independem do sistema operacional no qual foi gerado e seu
uso na inddstria grafica visa a um intercdmbio de arquivos entre todos 0s envolvi-
dos nas etapas do fluxo de produgéo no modo conhecido como "troca cega”. Isto
significa que, para executar seu servico de modo seguro, o bird ou a gréfica néo sdo
condicionados pelo sistema de trabalho de quem gerou o arquivo, assim como o
designer também ndo é condicionado pelo fornecedor. Cada um pode trabalhar
independentemente, n&o havendo a necessidade, tanto da parte de um ou de
outro, de obter informagdes adicionais além daquelas jé constantes no proprio
arquivo PDF.

O formato PDE, porém, tem aplicagdes diversas — para além do ambiente gra-
fico — e por isso possui recursos que, em nosso caso, podem gerar problemas ou
mesmo inviabilizar o processo, se utilizados: ferramentas para internet e bancos de
dados (hiperlinks e catalogagio automatica), elementos multimidia (sons, anima-
¢bes), anexagio de anotagdes e comentdrios de revisao, fungdes de formulérios (me-
nus automaticos, campos para preenchimento). Os padroes PDF/X séo conjuntos de
recomendagdes e restrigdes rigidas e especificas para a utilizagéo segura do formato
no fluxo de produgéo grafica.

Em 2005, a ABTG adotou oficialmente o padréo PDF/X-1a - entéo predomi-
nante nos EUA e no Canadd —, substituindo-o em 2007 pelo PDF/X-3, que abando-
nou determinadas restrigdes daquele (entao consideradas tecnologicamente arris-
cadas) e permite alguns recursos importantes (como a utilizagao de imagens no
padréo RGB, e nao mais restritas ao CMYK, como no PDF/X-1a). Os sistemas que
suportam o novo padréo automaticamente também suportam arquivos criados no
antigo, pois o PDF/X-1a é ele mesmo um subconjunto (tecnicamente referido como
subset) do PDF/¥-3. Se observadas as normas, a geragao de arquivos PDF neste
padrao prevé arquivos seguros e confidveis, gerados de modo universal, permitindo
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seu uso por todos os sistemas de fluxo de trabalho gréfico que suportam o formato
PDEF, independentemente do aplicativo e da plataforma em que os arquivos foram criados.
Arquivos PDF podem ser gerados de trés maneiras. Em ordem de seguranga e de
- adequagéo a complexidade do projeto grafico, elas sdo:

* POR MEIO DO COMANDO IMPRIMIR, Utilizando-se para 1$50 uma "impressora
virtual” — que é instalada automaticamente pelo préprio programa de gera-
cAo de arquivos PDF. Uma "impressora virtual” é um driver de impresséao que
gera a descrigao de pagina e a transforma num arquivo, sem envia-la para
qualquer impressora real. Neste caso, o arquivo gerado € no formato PDE.
Essa solugéo € satisfatéria para impressos de monocromia a trago, como li-
yros de grandes massas de texto, ja que as paginas a serem “descritas” de-
mandam pouca memaria e menos instrucdes para impresséo, pelo seu baixo
nivel de complexidade.

* POR MEIO DOS GOMANDOS SALVAR COMO E EXPORTAR dos programas graficos —
As tltimas versdes de todos os programas utilizados com maior freqliéncia
por designers permitem salvar o arquivo diretamente no formato PDF ou
exporta-lo como tal. Embora estes procedimentos sejam mais seguros do que
o anterior, a ABTG aconselha que eles s6 sejam adotados como padrdo “ap6s
testados exaustivamente” (ABTG, 2007:4), visto que a norma ISO recomen-
da que a origem do PDF seja um arquivo PostScript, como se verd a seguir.

* PELA CONVERSAO DE UM ARQUIVO PostScrirr — Neste caso, € preciso que o
arquivo do programa gréfico seja convertido para arquivo fechado a partir de
determinados parametros que garantam a integridade dos dados na posterior
conversao para PDF. Boa parte dos birGs de pré-impresséo e das graficas grandes
e médias — assim como jornais e editoras de revistas (em seus manuais
para agéncias de publicidade, que enviam os arquivos de antincios) — ofere-
ce instrugdes precisas e adequadas a cada programa, tanto para a geragao dos
arquivos PostScript quanto PDF. A prépria ABTG disponibiliza gratuitamente
um manual em seu site na internet (www.abtg.org.br).

Para serem convertidos para PDF/X-3, utilizam-se programas apropriados. O
mais conhecido é o Acrobat Destiller, da Adobe (que foi quem criou o formato PDF).
Porém, é preciso que a versdo utilizada sejaa 6, a7 oua 8 (se averséofora4 oua
5, eles devem ser criados no padrdo PDF/X-1a). Ha, no entanto, outros programas
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com o mesmo fim, como o PDF Normalizer (da Agfa), e o Prinergy (da Eastman
Kodak). Quase todos os tutoriais em portugués disponibilizados pelos fornecedores,
embora procurem abarcar todos os programas utilizados por designers para a gera-
¢do do arquivo PostScript, tomam unicamente o Destiller como referéncia para o
preenchimento dos parametros da Conversao.

Também existem programas diversos para a visualizagao (e impressao) do ar-
quivo PDF em tela. O mais utilizado é o Acrobat Reader, distribuido gratuitamente
no site da Adobe e na grande maioria dos sites que disponibilizam links para arqui-
vos em formato PDE
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AcABAMENTO

O acabamento possui algumas operacdes hésicas (refile, dobraduras, encader-
nacéo) e outras especificas. Nem sempre ele é feito na propria grafica, sendo neces-
sdria a terceirizagéo — o que pode exigir um prazo um pouco maior para a entrega do
trabalho. Em gréaficas pequenas, ndo é raro que sequer o refile possa ser realizado —
sendo necessario recorrer a pequenas empresas especializadas, geralmente instala-
das nas redondezas e baseadas em estruturas familiares.

REFILE

Chama-se refile aos cortes no papel necessarios para a finalizagdo do impres-
so. Ele pode ser realizado em diversas etapas da producéo. Nos processos eletro-
graficos, muitas vezes nao ha refile algum, pois é comum que a impressao ocorra
com o papel ja cortado no formato final.

Por ser uma etapa basica e invariavelmente necessaria, o refile sequer é
mencionado no item “acabamento” dos pedidos de orgamento. Ele pode ter quatro
funcdes, de acordo com a etapa na qual ocorre. Logo apés a saida da impressora,
é utilizado para:

*eliminar as margens e marcas de impressao reproduzidas na folha de entra-

da em maquina.

* em laminas soltas, para separar as diversas unidades impressas (corte linear).

®em impressos paginados, para “abrir” os cadernos apds eles serem formados

pela dobradura da folha de entrada.

¢ definir o formato definitivo do impresso, ja na etapa final do acabamento.
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No caso de impressos paginados, é aplicado o refile trilateral: as paginas dos
diversos exemplares séo refiladas simultaneamente nos seus trés lados, igualando
toda a tiragem. Para isso, é utilizada uma guilhotina propria, denominada justa-
mente guilhotina trilateral.

DoBRADURA

Na determinacéo do nimero de dobras, é preciso levar em conta a gramatura
do papel utilizado. Oriente-se pela tabela que se segue. Em caso de dobras comple-
Xas ou pouco usuais, procure saber o esquema de dobradura do equipamento usado
pela gréfica: talvez seja necessério recorrer ao processo manual, aumentando o pra-
7o de entrega. As dobras mais comuns sao as paralelas (nas quais todas as abas
estdo viradas para o mesmo lado), as sanfonadas (nas quais as abas se viram para
lados diferentes, alternadamente) e as cruzadas (nas quais uma dobra se sobrepGe a
outra, ortogonalmente).

ViNcAGEM

0 vinco é um sulco aplicado ao papel para facilitar seu manuseio ou a realiza-
¢4o de dobras. No primeiro caso, ele ¢ utilizado em capas de brochuras com lombada
quadrada, localizado préximo a lombada, permitindo a abertura da capa sem forgar o
papel. No segundo, é usado em papéis de maior gramatura, principalmente quando
a localizagao da dobra é transversal a direcao das fibras. O vinco € produzido num
equipamento prprio, com uso de uma lémina arredondada de ago que pressiona o papel.

Cortes (com uso DE FACA)

Embora o refile seja um corte, este trmo € utilizado para aqueles que necessi-
tam de 14minas especificas. Ou seja: para aqueles que, diferentemente do refile,
nao podem ser produzidos nas guilhotinas comuns. E um recurso muito adotado na
confecgdo de embalagens, que necessitam de cortes limitados para a geragdo de
abas. E também um recurso expressivo para a valorizagao de layouts, inclusive com
a inclusio de formas vazadas no papel.

Trata-se de um acabamento caro, pois é necessaria a fabricagio de uma lamina
de aco com o formato desejado, que é fixada sobre um suporte de madeira: a faca de
corte. A ldmina atua por pressao sobre o conjunto de impressos, realizando o corte
desejado simultaneamente sobre varias unidades.
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EncADERNAGAO
Em geral,  a Gltima etapa do acabamento de impressos paginados. Embora a
rigor o termo encadernagdo seja usado apenas no caso de volumes com capa dura,
ele hoje ¢ aplicado a qualquer operagdo que resulte na unido das paginas de uma
publicagdo. Assim considerada, a encadernagao pode ser classificada em cinco tipos:
® CANOA (OU DOBRA-E-GRAMPO, OU ENCADERNAGAO A CAVALO) — E a forma mais sim-
ples, rapida e barata para a confecgao de brochuras: os cadernos s@o encaixados
uns dentro dos outros, sendo reunidos por grampos na dobra dos formatos aber-
tos. O niimero total de paginas tem de ser multiplo de quatro. Comum em revis-
tas semanais e de baixo custo.

® LOMBADA QUADRADA (OU BEOCHURA SEM COsTURA) — Utilizando adesivo térmico (hot
melt), da uma aparéncia um pouco mais sofisticada, por criar uma lombada. O
processo é em geral aplicado em equipamento com uma fresa que faz pequenas
incisdes no dorso da publicacdo, nas quais penetra a cola derretida. Na lombada
quadrada, sdo eliminades as dobras do formato aberto, ficando as folhas soltas
(por isso, basta que o ntimero total de paginas seja par). Quando o papel utilizado
no miolo é mais encorpado, é comum a aplicagéo de vinco na capa, em torno de
5mm de distdncia da lombada. E muito utilizada em revistas mensais, sendo ade-
quada para volumes entre 40 e 200 paginas e que nao se destinem a grande ma-
nuseio, pois 0 adesivo pode se romper, “quebrando” a publicagdo em duas ou mais
partes.

* CoM cosTuRA E coLA — As folhas de cada caderno sio unidas por costuras na dobra
do formato aberto e s6 entdo os cadernos sdo reunidos, lado a lado, com o uso da
cola. Mais resistente e de custo maior, a técnica é adequada para impressos com
mais de 200 paginas (total sendo multiplo de quatro) que exijam apresentacio
mais nobre ou destinados a grande manuseio (como livros didaticos).

* Com TELA — De maior custo e 0 mais resistente de todos, esse tipo de encaderna-
céo inclui, além da costura, a aplicagdo de uma tela para reunir todos os cader-
nos, juntamente com a cola. Devido ao aperfeicoamento dos adesivos, s6 € usado
em edigdes de luxo e em volumes grandes ou destinados a intenso manuseio (di-
clondrios, biblias etc.). Ontimero total de paginas tem de ser multiplo de quatro.

2AB ProougAo Gririca para Desieners 161

* Mecinica - Relativamente barata, consiste na reuniao das paginas pelo encaixe
dessas em acesscrios plasticos ou metélicos por meio de furos. £ o caso de espi-
rais, garra dupla, wire-o etc. No layout, é preciso prever uma margem interna
maior, para que as areas impressas nio sejam perfuradas. Nao permite lombada e,
dependendo do tipo do impresso, ela pode depor contra a publicagéo, por ser asso-
ciada a apostilas e copias piratas.

Capas
O tipo de capa utilizado na publicagéo est4 diretamente ligado a forma da encader-

nagao. Hé, basicamente, trés tipos:

® Cara BRoCHURA — Realizada com o mesmo papel do miolo ou com um tipo de papel
um pouco mais encorpado e brilhoso (em geral, o couché), é tipica da encaderna-
¢ao canoa, da lombada quadrada e livros com costura e cola. Em livros, é em geral
utilizado o papel triplex, em torno de 250g/m?.

* Capa pUra - Rigida e adequada a publicagfes luxuosas ou que exijam resisténcia
a0 manuseio, consiste numa base cartonada ou de papelao sobre a qual é colada
uma sobrecapa impressa um pouco maior do que o formato aberto do volume.
Essas "sobras” (denominadas seixas) sdo dobradas para o verso e coladas, forman-
do os debruns. Finalmente, sao coladas na base rigida as folhas de guarda: de
papel diferenciado e mais resistente do que o miolo (muitas vezes sem impressao
alguma), elas escondem os debruns e reforgam a fixagio da capa ao miolo. A capa
dura é utilizada, em geral, conjugada a encadernagéo com costura e cola e fre-
qlentemente com tela.

® CAPA FLEXIVEL (CAPA INTEGRAL) — Versdo intermedidria entre a capa dura e a bro-

chura, sendo mais barata do que a primeira e mais resistente do que a segunda.
Utilizando recursos da capa dura — como debruns e folhas de guarda —, sua dife-
renca mais evidente é que néo inclui a base de papeldo, sendo portanto bem me-
nos rigida. Em geral, é impressa com papel mais encorpado (em torno de 250g/
m?), podendo receber revestimentos como vernizes e laminagdes. Adequada para
publicagdes de grande manuseio e / ou que exijam diferenciagio a custo bem mais
baixo do que a capa dura. Pode ser utilizada com qualquer tipo de encadernagéo,
inclusive canoa. £ pouco comum no Brasil.
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IMPRESSOES ADICIONAIS

Certos recursos utilizados como elementos adicionais de acabamento sao, em
realidade, processos de impressao. Seja porque tém um custo muito alto ou porque
seu efeito é demasiado marcante, eles acabam por ser utilizados apenas em deter-
minados elementos do layout, conferindo-lhes destaque no conjunto. Alguns desses
processos convertidos em slementos de acabamento sao:

* GRAVAGAO A QUENTE (HOT STAMPING) — Processo relevografico, s6 possivel em
mécquindrio préprio, que consegue obter efeito semelhante ao de uma impresséo
em metal (ouro, prata e outras tonalidades), tanto com relagéo a coloragao quan-
to ao brilho e & textura. Sua aplicagéo tende a conferir um aspecto nobre. O hot
stamping tem como matriz (apenas trago) um cliché em metal ou em fotopoli-
mero, que é pressionado contra o suporte em alta temperatura. A tinta utilizada
— em forma de fitas ou folhas de celofane - se liquefaz com o calor, aderindo por
pressio ao papel ou outro suporte, como o couro. Nao é recomedavel o uso de
elementos visuais muito detalhados ou letras serifadas em corpos inferiores a
nove pontos, devido a baixa definigao obtida.

* TIMBRAGEM — Processo encavografico com matriz de chapa de ago que recebe
tinta apropriada e é fortemente pressionada contra o papel, gerando uma im-
pressio em relevo. Hé impressoras automaticas para esse processo, muito raras
no parque gréfico brasileiro - no qual o mais comum ¢ a aplicagdo manual, com
o uso de prensas simples. Uma opgao ao seu uso é o chamado relevo americano.
A mesma denominagdo também é utilizado como referéncia ao relevo seco.

* RELEVO AMERICANO (TERMOGRAFIA, RELEVO TIPOGRAFICO) — Em realidade, ndo se
trata de um relevo, mas de uma impressdo tipografica cujo resultado produz
uma textura espessa, com efeito tétil. Esse resultado é obtido imediatamente
ap6s a impressao comum, pela adigdo de po resinoso a tinta ainda umida. Em
seguida, o impresso é submetido a efeito térmico, em estufa, resultando na
dilatagéo da resina misturada a tinta. Seu custo néo € baixo.

REVESTIMENTOS

* PLASTIFICAGAO — Seu principal objetivo é o aumento da durabilidade do impresso —
daf seu uso em capas. A plastificagao consiste na aplicago, mediante calor e
pressao, de um filme, em geral de polietileno, sobre o papel jaimpresso. O papel
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deve ter entre 75g/m? e 500 g/m” - mas, para diminuir os riscos de enrugamento,
recomenda-se que ndo seja abaixo de 120g/m?, A plastificacdo néo é recomenda-
vel no caso do uso de tintas metalicas na impressao e de papéis asperos com
grandes areas chapadas. Ha diversas espessuras disponiveis para o filme utilizado.

® LamivacAo — Recurso com objetivos e efeito semelhante ao da plastificacao, po-
rém com maior aderéncia e maior diversidade de insumos para o revestimento. A
laminagéo fosca tem sido largamente utilizada a partir dos tltimos anos do século
20, por propiciar um acabamento discreto, resistente, elegante e de baixo custo.
No entanto, ela tende a diminuir a vivacidade das cores e a prejudicar a definigéo
de elementos peguenos e detalhados (como letras abaixo de corpo 8). Ha diver-
sas qualidades de laminados, que podem diminuir ou aumentar esses efeitos e,
também, influir na lisura do resultado final.

* Verniz — Também pode desempenhar a fungdo de revestimento. Ver a seguir.

VERNIZES

A aplicagdo de verniz pode ter como objetivo efeitos graficos (criagao ou
destaque de elementos do layout), valorizagao do impresso (proporcionada pelo bri-
lho, alisura e o avivamento das cores) ou maior resisténcia ao calor, a abrasao etc.

© VERNIZ DE MAQUINA (VERNIZ OFFSET) — E 0 mais barato e consiste numa impressao
adicional realizada com matriz semelhante & usada na impresséo das tintas. E
um recurso barato, simples e rapido, mas tende ac amarelamento e tem baixa
resisténcia a abraséo.

* VERNIZ DE ALTO BRILHO — £ utilizado principalmente como revestimento para ca-
pas, cartazes e folhetos de luxo. Seu uso é cada vez mais raro, ja que a plastifica-
cdo atende & mesma fungéio com menor custo e maior rapidez (embora nao com a
mesma qualidade). A aplicacdo deste tipo de verniz exige maquinério proprio, sendo
muitas vezes necessaria a terceirizagao.

* Verniz U.V. — Necessita de equipamento apropriado, com matriz especifica em
nylonprint (de alto custo) e estufa de luz ultravioleta (dai sua denominagéo). )
um recurso considerado top de linha por sua durabilidade e por seu efeito, encor-
pado e homogéneo. O verniz U.V. € muito utilizado sobreposto apenas a alguns
elementos graficos impressos sobre papel fosco, dando-lhes destaque, ou mesmo
como uma forma de impresséo sobre fundo homogéneo, “criando” a imagem ape-
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nas pelo brilho e a textura do verniz, e pela cor da tinta. Esse recurso é denomi-
nado verniz localizado, verniz de reserva ou verniz em reserva, Graficas pequenas
e médias ndo costumam dispor do equipamento adequado, sendo necessario
tercerizar essa etapa.

EFEITOS SOBRE 0 PAPEL

« [MPRESSAO EM RELEVO — Obtido pela pressao de uma matriz encavogréfica e um
contramolde que moldam o papel, é utilizado para dar destaque a elementos
impressos do layout. A dificuldade da obtengéo do registro néo recomenda o uso
deste recurso em elementos tipogréaficos com corpos abaixo de 12 pontos.

* RELEVO SECO (OU RELEVO A SECO) — Recurso idéntico & impressao em relevo, porém
sem o uso de impressdes. Com isso, a imagem é formada apenas pelo relevo
obtido pela pressao da matriz e do contramolde.

* GorraceM — Forma de dotar o papel liso de fabrica com texturas especificas
(linho, casca-de-ovo, reboco etc.), por meio de sua prensagem por duas calandras,
sendo uma delas com a textura desejada. Com a oferta de papeis jé texturizados
em fabrica, o alto custo da gofragem s6 se justifica nos casos em que a textura
de fabrica possa vir a prejudicar a qualidade da impressdo (como em policromias
detalhadas).

* SerriLHADOS — Utilizados para a producéo de itens destacéveis (canhotos, car-
tGes-resposta etc.) e também como etapa preliminar para dobraduras em papéis
de alta gramatura. Os serrilhados sdo pequenos cortes na folha de papel, distan-
ciados de acordo com o ajuste da maquina e da serrilha utilizada. Sao produzidos
em equipamentos proprios ou por meio de serrilhas ajustadas a equipamentos
para corte e vinco.

* Picotes — Também utilizados para itens destacdveis (mas ndo como auxilio a
dobraduras). O picote consiste numa perfuracdo do papel de maneira que 0s
pequeninos furos, lado a lado, formem uma linha. Seu destacamento costuma ser
mais eficaz do que o do serrilhado. E produzido em méquina especifica para esse fim.

OuTROS RECURSOS
* DouraGAo Do corTE — Consiste da aplicagio de peliculas metalizadas na superfi-
cie formada pelo conjunto das bordas das paginas. A douragéo pode ser feita sobre
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0s trés cortes do volume ou apenas no corte superior (comum em livros de arte e
enciclopédias). O processo se d4 em mdquinas automaticas e semi-automaticas,
com uso de calor e pressao. E un acabamento caro.

* EncarTes — Quando os encartes nao sao presos a encadernagdo, o processo pode
ser automético, com o uso de um equipamento conhecido como inserter. Para
prender o encarte, é necessario que ele seja projetado com uma dobra central,
formando uma segunda folha ou uma aba (flap). A encadernagéo com lombada
quadrada dispensa este recurso.

* Vacvum-rorminG — Utilizado apenas sobre suportes plasticos, este recurso simu-
la uma tridimensionalizagéo de imagens impressas e € produzido a partir de um
cliché metélico microperfurado sobre o qual é colocada a ldmina plastica ja
impressa. Sob a agéo do calor e sugado contra o cliché, com a passagem do ar
pelos microfuros, o plastico assume o relevo desejado, e que deve acompanhar o
contorno das imagens (editadas no layout prevendo o registro com o volume).
Utilizado em displays, embalagens e cartazes.

® SOLDA ELETRONICA (COSTURA ELETRONICA) — Recurso para a adesdo de duas ou mais
superficies de plastico - em geral, uma mais fina, com a impresséo, e a outra,
mais encorpada, usada como base (muitas vezes, borracha E.V.A.). A resisténcia
da solda é espantosa, mas a pouca flexibilidade do produto final pode ser uma
desvantagem, dependendo do projeto em questdo. Usada em embalagens, ga-
lhardetes e brindes (mouse pads, pastas, sandalias, chaveiros etc.).

0 EMPACOTAMENTO

Em grande parte dos casos, os impressos serdo mantidos em estoque por um
tempo consideravel - e as condigbes desse estoque estdo diretamente ligadas a
forma como os impressos foram empacotados. Nédoas e dobras indesejaveis por mal
embalamento podem tornar-se irreversiveis. Por isso, estipule previamente o nu-
mero de exemplares por pacote e a disposigao dos impressos. Interferir na disposi-
cao dos exemplares nos pacotes pode ser invidvel, mas estipular o nimero de exem-
plares por pacote é um procedimento simples. As graficas néo costumam criar obs-
taculos — exceto, obviamente, se vocé determinar um nimero téo baixo que gere
uma quantidade exagerada de pequenos pacotes.

Se os pacotes forem pesados ou os exemplares estiverem dispostos lado a lado,
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o papel deve ser resistente para ndo rasgar durante o transporte (rasgos permitem
depdsito de poeira, contato com insetos, exposi¢do a luz e a maior umidade etc.).
Em épocas chuvosas, confira se o papel do embalamento serd impermeével, para
evitar danos durante o transporte. Se estiver realizando o acompanhamento grafico,
faga com que sejam descartados exemplares com erro, para que nao sejam empacotados.

E um detalhe muito importante, se vocé estiver presente quando do
empacotamento: atente para a limpeza das méos de quem esté procedendo o
servigo. Néo é raro que funciondrios que freqlientam as oficinas das graficas te-
nham contato com tinta, graxa e outras substéncias que deixam vestigios — e,
infelizmente, também néo é raro que procedam servigos de acabamento sem lava-
las. O resultado é previsivel: marcas de dedos nos impressos — 0s quais, conse-
qlientemente, acabam tendo de ser jogados fora. Caso isso ocorra, ndo vacile: com
gentileza, chame a atengéo para o fato e oriente o funcionario para que ele lave as
maos antes de prosseguir com o trabalho (e observe, em seguida, se ele as secou...).
Esse tipo de providéncia pode soar invasiva e desnecessaria, pois parece 6bvio que
quem manuseia impressos deve atentar para a limpeza das méos. Parece, mas nao é
t&o Obvio assim. :

0s pacotes devem identificar o impresso e a quantidade embalada sempre
com 0 uso de etiquetas. Nan se deve escrever diretamente sobre o papel do em-
brulho, pois a pressao da caneta tende a marcar definitivamente os impressos. Se
ndo for possivel colar etiquetas, deve ser usado hidrocor de ponta grossa e macia.
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ACOMPANHAMENTO GRAFICO

TiPoS DE GRAFICAS

De forma geral, podemos dividir os fornecedores em quatro tipos: as graficas
grandes, as médias, as pequenas e as rapidas. Eo tipo de trabalho a ser executado
e 0 orgamento disponivel que definem com qual das quatro vai se trabalhar.

GRAFICAS GRANDES

A primeira vantagem que elas apresentam é uma maior garantia de qualida-
de e cumprimento de prazos. Em contrapartida, dificilmente permitem o acompa-
nhamento grafico — o que n&o é tdo preocupante, ja que as grandes graficas sao
muito zelosas quanto & sua reputagdo. Além disso, elas tém impressoras mais aper-
feicoadas, que garantem velocidade de impressdo e maior controle de qualidade. O
fluxo de trabalho é bem organizado e padronizado, o que torna mais precisa uma
previsdo de entrega do material pronto, Outra vantagem: tendem a empregar mao-
de-obra mais qualificada e experiente. E, finalmente, dispdem em geral de equipa-
mentos diversificados para o acabamento, ndo necessitando de terceirizagao (0 que
ajuda na agilizagao do servigo) — e muitas vezes oferecem servigos de bir6. O proble-
ma, porém, é que tudo isso tem um prego, que é bem alto se comparado com as demais.
Para trabalhos que exigem alta qualidade e grandes tiragens, trata-se da opcao ideal.

GRAFICAS MEDIAS
S&o as mais indicadas no caso de economia de custos. Em geral dispoem de
méquinas de qualidades e caracteristicas diferentes, utilizadas de acordo coma com-
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plexidade do servigo. No entanto, & muito comum gue possuam algumas maquinas
de mono ou hicromia e apenas uma impressora em policromia — o que, obviamente,
pode exigir um prazo maicr para entrega. Neste tipo de gréfica, deve haver o maior
esforgo possivel para que seja permitido o acompanhamento grafico, pois a qualida-
de tende a ser instavel, seja devido ao equipamento, a qualificagdo da mao-de-obra
Ou mesmo ao armazenamento do papel, muitas vezes em condigdes pouco favora-
veis. Além disso, o controle de qualidade tende a ser informal, sem normas e proce-
dimentos tao padronizados. Finalmente, outro ponto negativo: que a maioria delas
dispde de poucas opgdes de acabamento, sendo em geral necessario terceirizar qual-
quer etapa que ndo seja o refile, as dobras, a plastificagdo ou a laminagio e a enca-
dernacdo. Enfim: as graficas médias sdo capazes de oferecer trabalhos de excelente
qualidade, mas nfo se devs abrir méo das devidas precaucoes.

GRAFICAS PEQUENAS

Sao as chamadas grdficas de fundo de quintal, e ndo se deve ter preconceito
contra elas, pois podem ser adequadas a certos trabalhos. Em geral, possuem nao
mais do que uma ou duas impressoras monocromaticas ou, quando muito, para
duas cores. Isto j& acarreta um problema sério, visto que para trabalhos com mais
entradas em méaguina (como policromias), o ritmo fica mais lento e ha maior risco
de dilatagdo do papel entre uma entrada e outra (é necessério lavar e ajustar a
maquina a cada mudanga de tinta...). Se a maquina parar, por problemas de manu-
tencéo, seu servico para junto, ja que néo ha outra disponivel... Isto ndo é tao raro
de acontecer.

Além disso, as gréficas pequenas tendem a trabalhar de forma bastante impro-
visada, com armazenamento deficiente de materiais, pouco ou nenhum controle de
qualidade e previsdes nada confiaveis de prazos. No caso de uso de cores especiais,
sequer pense em escala Pantone! Leve uma amostra da cor e permanega junto ao
grafico quando da mistura das tintas para a formagéo da cor (pois seré dessa manei-
ra que ela sera obtida, sempre!).

Para trabalhos simples — cartées de visita, papéis timbrados - sdo uma solu-
céo eficaz. Mas, para qualquer outro, fique bem atento: a qualidade do resultado
variard na mesma medida que a eficiéncia de seu acompanhamento grafico. £ co-
murm néo oferecerem qualquer acabamento. Por conta disso, em geral diversas gra-
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ficas pequenas funcionam numa mesma regido, utilizando-se de servigos de tercei-
ros que atendem a todas elas (e cujo trabalho vocé também tem de acompanhar).
Para orgamentos baixos, elas podem ser uma opgao satisfatoria, mas exigem acom-
panhamento permanente e rigoroso — mas observe que rigornao significa antipatia
nem intolerancia, como se vera a sequir.

GRAFICAS RAPIDAS

Surgidas no Brasil em meados dos anos 1990, estas graficas foram original-
mente uma conseqiiéncia do desenvolvimento dos processos eletrograficos (especi-
almente da impressao digital). Embora em termos de tamanho e talvez até
faturamento possam ser equiparadas as graficas pequenas, seu controle de qualida-
de, instalagoes e o nivel tecnoldgico de seus equipamentos Ihes déo um perfil pré-
prio, que ndo as tornam concorrentes daquelas.

Muitas delas oferecerem servigos bastante diversificados em termos de re-
produgéo por meios informatizados, incluindo corte eletrénico e produgao de banners
e displays em plotters, e até mesmo impressao offset, por meio de maquinas de
de folha de Gltima geragdo. Apesar de cobrarem valores mais altos, tendem a
oferecer bom atendimento, séo localizadas em regides centrais e, como o proprio
nome diz, sdo répidas na execugao e na entrega do material, Trata-se de uma boa
opgAo para as baixas tiragens tipicas da impresséao digital e de certos Impressos
promocionais que sao atendidos pelas méaquinas de 2 de folha.

Embora muitas copiadoras estejam caminhando na dirego de se transforma-
rem em gréficas rapidas, devido & enorme queda na demanda por copias xerograficas,
tratam-se de servicos distintos. O simples fato de um estabelecimento oferecer im-
pressoes de arquivos de computador de tiragem Unica ou de algumas cdpias nao o
caracteriza como uma grafica rapida, mas simplesmente de uma copiadora que tam-
bém faz impressoes para o puiblico leigo. Assim, o treinamento de seus funcionari-
0s, a manutencéo dos equipamentos e o controle de qualidade sao compativeis com
as necessidades e exigéncias deste publico.

ReLAcAo coM GRAFICAS
A gréfica deve ser encarada como uma parceira, ndo como uma intermediaria
que atrapalha o projeto. Mas, para que esta parceria dé certo, € preciso observar
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quatro regras hésicas, cujo rigor deve ser aplicado de acordo com o porte do trabalho
e o tipo de grafica com o qual se esta lidando. Sao elas:

01. Ndo contar com um dado nivel de qualidade de quaisquer dos servigos a
serem executados baseando-se no resultado obtido no servigo anterior
realizado na mesma gréfica. A intervencdo do grafico é decisiva nas di-
versas etapas de produgao de um impresso. Por isso, a qualidade de um
servico pode resultar bem diferente da obtida num outro trabalho seme-
lhante e realizado na mesma grafica. Assim, nao dispense a atengéo ao
andamento do trabalho apenas porque vocé ficou satisfeito com um im-
presso realizado anteriormente.

02. Jamais aprovar um orgamento sem consultar ao menos duas outras grafi-
cas. A mesma gréfica que foi "barateira” ontem pode ser “careira” hoje —e
vice-versa. Primeiro, porque gréficas nivelam seus pregos de acordo com a
demanda de trabalho. Maquinas paradas significam perda de dinheiro: ten-
do pouco trabalho, as gréficas baixam seus pregos e daf resultam or¢amen-
tos compensadores. Quando as horas / maquina estéo ocupadas, 0s pregos
voltam aos niveis que a grafica considera adequados — que nem sempre sao
satisfatérios. Por isso, ndo imagine que haja “graficas baratas”, mas sim
orcamentos haratos.

03. Preveja sempre ao menos dois dias de atraso na entrega. Graficas mais
organizadas tém um maior controle sobre o andamento do trabalho e,
portanto, dos prazos. Mas hé muitas varidveis envolvidas: o papel esta
imido e é necessario po-lo na estufa, a maquina parou por necessidade
de manutengéo, a chapa foi mal gravada e tera de ser refeita, a tinta de
cor especial ndo est4 disponivel no estoque, um trabalho paralelo mais
complexo est4 desviando a atengdo do supervisor e atrasando o seu, um
grande cliente chegou com um servigo muito lucrativo e vai ser encaixado
na frente... Enfim: sempre conte com a possibilidade de atraso na entre-
ga. Muitas graficas trabalham sem acreditar nos proprios prazos que es-
tabelecem.

04. Fazer acompanhamento gréfico sempre que possivel e s dispensé-Io na
sua total impossibilidade. fde praxe que, havendo problemas no resultado
do trabalho, as gréficas refagam os servicos e arquem com os conseqientes
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custos dos insumos (como o praprio papel). Todavia, isso acarreta aborreci-
mentos e atrasos. E claro que servigos simples — como a confecgéo de no-
tas fiscais ou de folhetos a trago em monocromia - podem ndo compensar
este trabalho.

CONHEGA A GRAFICA

E sempre bom conhecer as instalagoes da grafica antes de aprovar uma or-
dem de servico. Muitas vezes, a gréfica néo esta habituada ou nao possui infra-
estrutura para realizar certos trabalhos com a qualidade e no prazo que vocé esté
requerendo. Para arcar com o compromisso, ela pode recorrer a outro fornecedor -
ao qual possivelmente vocé ndo terd acesso.

Em caso de cronogramas apertados, nao tenha iluséo: nao € tdo raro que,
mesmo nio tendo como cumprir o prazo, seu contato na grafica garanta que o
trabalho serd entregue até antes do que vocé precisa. Desconfie dessas garantias. E
atinica forma de avaliar se a promessa tem fundamento é conhecer a infra-estrutu-
ra da qual dispoe o fornecedor.

A Boneca

Como em qualquer negécio, faga com que tudo o que foi combinado seja
escrito e assinado. Exija uma proposta ou ordem de servigo assinada por ambas as
partes (incluindo os valores cobrados). Se possivel (pois isto é bastante raro em
graficas médias e pequenas), faga prever uma multa para o descumprimento de
qualquer acerto, além da refeitura do trabalho sem onus para vocé ou o cliente.

Da mesma forma, sempre envie uma boneca do que serd impresso. A boneca
(em algumas regiées, conhecida como boneco) é um modelo que reproduz o mais
fielmente possivel o produto final. Por meio dela, os graficos tém como desfazer
ddvidas quanto & localizagao de dobras e cortes, a superposigao de elementos
graficos, & ordem das paginas (que muitas vezes nao possuem numeragao) etc. A
boneca pode ser realizada numa impressora pessoal simples e em papel diferente
daquele em que seré feita a impressao, mas sempre na escala 1:1. Se nao for
possivel manter a escala, inclua um aviso claro e chamativo de que as medidas
estao alteradas e repita as medidas corretas, para que nao haja quaisquer dividas.

Também nao ha problema que as tonalidades das cores impressas na boneca
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ngo correspondam as que vocé deseja—mas sempre indique isto claramente, escre-
vendo a frase Nao é amostra de cores, para evitar qualquer divida. Nao deixe de
incluir avisos sobre qualquer ponto que possa levantar dividas, sempre por escrito
na boneca e de forma bem visivel. Mesmo que parega 6bvio para vocé qual a respos-
ta aquela duvida, néo deixe de colocar o aviso - do contrério, a gréfica pode argu-
mentar que um eventual erro foi de sua responsabilidade, afinal vocé ndo avisou...
E jamais confie que instrugoes dadas verbalmente serdo lembradas ou transmitidas
a qutlem executara o trabalho, pois é comum que néo o sejam. Faga-as sempre por
escrito e de forma que o funciondrio que lidard diretamente com o servigo tenha
acesso a elas.

RECEBIMENTO DO PRODUTO FINAL

| Quando do recebimento do material pronto, esteja presente ou designe para
isso alguém de sua confianga. Confira cuidadosamente a qualidade do trabalho,
abrindo aleatoriamente alguns pacotes. S ento assine a nota de recebimento. Se
for o caso, ligue imediatamente para seu contato na grafica e informe o ocorrido,
avisando que mandard o material de volta para que seja refeito.

As PROVAS
H4 trés tipos de provas que, durante o processo de produgéo, séo fornecidas
pelas graficas e cruciais para que a corregéo de erros seja realizada em tempo:

® Prova HELIOGRAFICA (OU PROVA DE CHAPA) — Feita diretamente a partir da chapa. E
importante no caso de impressos paginados. Ela indica principalmente se a or-
dem das pdginas estd certa e se os fotolitos foram devidamente alinhados na
montagem da chapa (com as manchas gréficas coincidentes para que as margens
nao fiquem desiguais). A prova heliogréfica pode ainda indicar se a chapa foi
bem gravada, néo havendo falhas ou borrées nos elementos graficos (causados
por tempo de exposicdo incorreto ou por ma revelagio). No entanto, este tipo de
prova sd permite verificar erros grosseiros.

* PROVA DE CONTRATO (0U PROVA DE IMPRESSA0) — S6 é possivel quando h4 acompa-
nhamento grafico, pois a prova de impressao é aquela obtida imediatamente
apos o acerto de maquina, Quando o gréfico e o produtor chegam a um consenso
sobre a qualidade do trabalho (tonalidade das cores, registro coincidente etc.), sdo
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retirados dois exemplares, assinados por ambos e entdo entregues para cada um.
Tais c6pias passam a ser referéncia para o controle de qualidade de toda aquela
tiragem, transformando-se em provas de contrato.

Nem sempre este procedimento é possivel — especialmente em graficas grandes,
nas quais o acompanhamento gréfico nas oficinas dificilmente & permitido. Nes-
te caso, as provas de fotolito ou as provas digitais (no caso de GtP ou CtPress)
funcionarm como provas de contrato, sendo tomadas como modelo pelo impressor.

* PROVA DE ACABAMENTO — COMmO a anterior, consiste na retirada de exemplares nos
quais j4 foi executado o servigo, tomados como modelos para os demais. Se 0
servico for automatizado, ela s¢ tem sentido se houver acompanhamento grafi-
co. Se o procedimento for manual, porém, o fornecedor 50 prossegue com o
trabalho apds a aprovagio do modelo. S6 se exige este tipo de prova no caso de
acabamentos mais complexos.

ESPECIFICAGOES TECNICAS PARA ORGAMENTOS

Para orcar o trabalho em uma grafica, néo é necessério enviar qualquer simu-
lacdo ou amostra do impresso que sera realizado (a boneca s6 é indispensavel
quando se iniciar a produgao propriamente dita). Uma amostra do que se pretende
produzir s6 é necessaria se o trabalho incluir algum detalhe muito particular de
acabamento, como relevo seco ou uso de uma faca com desenho especifico.

Em geral, basta enviar os dados necessérios para que o valor seja calculado.
H4 basicamente dois tipos de pedidos de orgamento: um para laminas soltas e
outro para impressos paginados cujas capas séo diferentes do miolo. Os pedidos de
orcamento (exemplificados pelas Ficuras 61 £ 62) devem conter os sequintes dados:

PARA LAMINAS SOLTAS E PAGINADOS SEM DIFERENCIAGAO ENTRE CAPA E MIOLO

* Tipo e titulo (especifique que se trata de um cartaz, um folder, um folheto,
uma brochura etc., e um titulo para que nao haja engano ao referir-se ao
trabalho em questao).

* Processo (este dado s6 deve ser inclufdo se o fornecedor trabalhar com mais
de um processo).

* Tiragem (nimero total de copias a serem impressas).

* Ntmero de paginas (neste caso, a capa esta inclufda no total das paginas;
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Solicitacédo de
orgamento para
folder Laser Club

- Processo: offset

- Tiragem: 3000

- Formato aberto: 27 x 16,5 cm
- Formato fechado: 9 X 16,5 ¢cm

- Cores: 4/3, sendo cores
especiais no verso

Pantone 292C, 051C e 155C

- Papel: Couché 120g, marca X,
fornecido pelo cliente

- Acabamento: duas dobras

Fotolitos fornecidos
pelo cliente

Favor informar prazo de
entrega, condigbes de
pagamento e validade
do orgamento

Rio de Janeiro,

12 de fevereiro de 2008
Carlos da Silva Teles

Tel.: (21)XXX.XXXX, ramal 22

Figura 61 — Exemplo de pedido de orgamento para
lamina solta.
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caso se trate de uma lamina solta,
ignore este item).

® Formato aberto (em centimetros,
até a primeira casa decimal, na for-
ma largura x altura),

¢ Formato fechado (idem; caso néo
haja dobras, substitua estes dois
campos por “Formato aberto / fe-
chado” e especifique as dimensoes).

* Cores ou nimero de impressdes por
folha (especifique no codigo X/ Y;
no caso de cores especiais, especi-
fique quais, apés o codigo).

® Papel (tipo, gramatura e marca; em
seguida, especifique a origem do
papel, com as expressoes “forneci-
do pela grafica” ou “fornecido pelo
cliente” — que é vocé mesmao).

® Acabamento (inclua aqui o nimero
de dobras em caso de folder ou se-
melhante, o uso de vernizes, reves-
timentos, cortes especiais, picotes,
serrilhados etc.; se ndo houver ne-
nhuma dessas etapas, ponha a ex-
presséo “apenas refile”),

* kncadernagao (estipule se é canoa,
se costura e cola etc.; ignore, caso
nao haja).

® Origem dos fotolitos (caso sejam
produzidos por terceiros e entre-
gues ja prontos a grafica, especifi-
que com a expressao “fornecidos
pelo cliente”; do contrario, use a
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expresséo “fornecido pela gréfica”).

® Para finalizar, solicite informagdes
sobre prazo para entrega do mate-
rial pronto, condi¢oes de pagamen-
to e validade do orgamento.

e Data, dados para contato de quem
esté solicitando o orgamento e as-
sinatura do mesmo (ohserve gue os
dados da empresa solicitante ja de-
vem constar no cabecalho do papel
timbrado).

PARA IMPRESS0S PAGINADOS COM
DIFERENCIAGAO ENTRE CAPA E MIOLO

* Tipo e titulo (em caso de periddico,
indicar nimero ou més de referén-
cia da edigio que sera impressa).

e Processo (este dado s6 deve ser in-
cluido se o fornecedor trabalhar
com mais de um processo).

* Tiragem (nimero total de copias a
serem impressas).

* Encadernagao (estipule se é canoa,
se costura e cola etc.).

Miowo:

* Ntimero de paginas.

e Formato aberto (em centimetros,
até a primeira casa decimal, na for-
ma largura x altura).

e Formato fechado (idem ao tdpico
anterior).

e Cores ou numero de impressoes por
folha (especifique no codigo X/ Y;
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M

Solicitagdo de orgcamento
para livro “A Primavera”

- Processo: offset

- Tiragem: 1000

- Encadernagdo: costurado
e colado

Miolo:

- Nimero de paginas: 256

- Formato aberto: 30 x 23 cm
- Formato fechado: 15 x 23 cm
- Cores: 1/1

- Papel: Offset 90g marca Y

- Fotolitos em transparéncia
fornecidos pelo cliente

Capa:

- Formato aberto: 45 x 23 cm |
- Formato fechado: 15 x 23 cm§
- Cores: 4/0

- Papel: Triplex 250g marca W

- Fotolitos fornecidos pelo
cliente

- Acabamento: Laminagdo
fosca, com lombada

de 1 ¢m orelhas de 7 cm

Favor informar prazo de
entrega, condigbes de
pagamento

e validade do orgamento

Rio de Janeiro,

12 de fevereiro de 2008
Carlos da Silva Teles

Tel.: (21)XXX.XXXX, ramal 22

Ficura 62 — Exemplo de pedido de orgamento para
impresso com diferenciagdo entre capa e miolo.
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no caso de cores especiais, especifique quais, apés o codigo).

* Papel (tipo, gramatura e marca; em sequida, especifique a origem do papel,
com as expressoes “fornecido pela grafica” ou “fornecido pelo cliente” - que
€ vOcé mesmo).

* Origem dos fotolitos (caso sejam produzidos por terceiros e entregues ja prontos
a grafica, especifique com a expressdo “fornecidos pelo cliente”; do contra-
rio, use a expressao “fornecido pela grafica”; especifique quando do uso de
fotolitos em papel vegetal, transparéncias ou laserfilm - opgdes comuns para
miolos de livros de texto).

* Acabamento (apenas se houver algo especial; se ndo, ponha a expressao “ape-
nas refile"”).

Capa:
* Formato aberto (lembre-se de que as capas incluem lombadas e, muitas ve-
zes, orelhas).

° Formato fechado.

* Cores (x/y).

® Papel.

* Origem dos fotolitos.

* Acabamento (indique largura da lombada e das orelhas, se for o caso).

* Solicitagdo de informages sobre prazo para entrega do material pronto,
condigbes de pagamento e validade do orgamento.

® Data, dados para contato e assinatura do mesmo.

ReLagio com GRAFICOS

A convivéncia entre o produtor gréfico e o técnico que executa diretamente o
trabalho pode ser proficua, assim como sempre corre o risco de se tornar um infer-
no. Alguns conselhos gerais podem ser (teis:

* Ponha-se no seu Jugar. £ comum que designers e produtores com menor ex-
periéncia tendam a agir como chefes dos graficos diretamente envolvidos no
servio, visto que estao supervisionando o trabalho. No ha erro maior; esta
hierarquia é bastante nebulosa nesse tipo de servigo, porque efetivamente
quem detém o poder do processo de impresséo é o gréfico que estd lidando
diretamente com o servigo. Portanto, néo enfrente o operador nem dé or-
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dens. Trate-o como um parceiro na execugao do trabalho — o que ele efetiva-
mente é. Exigir corre¢des no processo néo significa necessariamente orde-
nar, coagir ou brigar. Posicione-se como um colaborador atento, que deseja
realizar um bom trabalho tanto quanto ele.

* Afirme sua competéncia. Também ndo é incomum que os graficos direta-
mente envolvidos no servigo demonstrem atitudes defensivas nos primei-
ros contatos, vendo o produtor ou o designer como um intruso que pretende
dar ordens e interferir no seu trabalho. A melhor politica é relevar essas
demonstragdes, mantendo uma posi¢ao firme que conjugue simpatia e de-
monstracao de competéncia na supervisao do servigo. Com o andamento do
trabalho, esse procedimento tende a gerar respeito e colaboragdo mutua,
pois o gréfico percebe que sua intervengao esta contribuindo para a melhoria
do resultado do trabalho. Caso ndo resolva, ndo perca tempo com provoca-
coes. E s entre em franco atrito com o funciondrio se a situagao se tornar
absolutamente incontornavel.,

REMUNERAGAD PELO ACOMPANHAMENTO GRAFICO

A remuneragéo pelo acompanhamento gréfico se d4 pela chamada taxa de
servigo. Esta modalidade de cobranga é muito freqiiente em profisses liberais
que lidam diretamente com fornecedores - arquitetos, decoradores, engenheiros.
Ela consiste na precificagéo do trabalho a partir de uma porcentagem dos valores
cobrados pelo(s) fornecedor(es). Isto decorre do fato de que orgamentos mais altos
pressupdem produgdes mais trabalhosas e um seguro contra perdas decorrentes
da necessidade de refeitura do trabalho se houver algum erro. No caso do acompa-
nhamento grafico, a porcentagem mais usual é de 20%.

N&o se deve confundir a taxa de servigo como uma forma de propina paga por
fornecedores. Ela visa a remunerar o profissional pelo tempo necessario ao acompa-
nhamento dos trabalhos, pelos gastos com fransporte, alimentagio e comunicagao
(telefonemas, faxes, e-mails), por seu know how adquirido por meio do estudo e da
experiéncia (inclusive com custos acumulados, gerados por erros cometidos em tra-
balhos anteriores, que diminuiram a possibilidade de que sejam cometidos no atual
trabalho) e principalmente pela responsabilidade com que ele estd arcando ao assu-
mir 0 acompanhamento da produgao. ) justo, portanto, que este profissional seja
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remunerado por este trabalho, e que tal remuneragéo tenha sua grandeza fixada a
partir da grandeza do trabalho envolvido — que por sua vez é aferida pelo orgamento
determinado pelo fornecedor.

Infelizmente, ha aqueles que, assumindo uma postura eticamente perversa e
profissionalmente suicida, utilizam-se da taxa de servigo como forma de achacar
clientes e privilegiar fornecedores por interesses escusos. Esta, porém, nao ¢ a pra-
tica majorit4ria entre designers e produtores graficos nem € a razao da cobranga da
taxa. O profissional que escolhe seus fornecedores visando apenas a uma maior
remuneracao corre o risco de entregar trabalhos de baixa qualidade e, assim, perder
cada vez mais clientes. Da mesma forma, o profissional que indica os orgamentos
mais altos objetivando maiores taxas também tende a perder clientes, que o troca-
rao apds uma rapida tomada de pregos.

Ataxa de servigo deve ser informada ao cliente. Ela pode ser cobrada a parte
do projeto ou ser incluida no orgamento deste. Neste caso, € importante que seja
especificada como uma etapa além do projeto, com os valores fixados a partir de
uma estimativa. Esta é a atitude mais correta. Porém, muitos clientes - por pura
desinformagao — consideram que o acompanhamento grafico é parte integrante do
trabalho do designer, considerando assim que ele estd embutido no valor pago pelo
projeto. Tal ocorre pelo fato de as bases de atuagao profissional do designer nao
estarem ainda consolidadas no Brasil. Por isso, muitos designers optam por omitir
do cliente a remuneragao pelo acompanhamento, entrando em acordo com 08
fornecedores para que incluam a taxa diretamente nos orgamentos, sem especifica-
la. £ um procedimento nada raro em servigos gréficos.

No entanto, trata-se de uma atitude aética que nada acrescenta ao processo
de consolidagao da profissao. £ mais conseqtiente informar ao cliente que o acom-
panhamento grafico é um trabalho a parte, e cobrar de forma justa e transparente.
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Simbolos

2A, formato (papel) — 132.

2B, formato (papel) - 132, 140, 145,
3M - 78, 151.

A

A3, formato - 82, 126,

A4, formato - 82, 126.

AA, formato (papel): Consulte também 2A, formato
(papel).

ABNT - 152.

Abrasdo - 122, 124, 163.

ABTG - 152, 155, 156.

Acabamento - 17, 28, 30, 32, 60, 72, 73, 92, 108, 109,

116, 119, 121, 122, 125, 141, 158, 159, 160, 162,
163, 165, 167, 168, 173, 176, 177.

Acabamento encapsulado: Consufte Encapsulado.

Acabamento in line - 73, 76, 100.

Acerto de maquina - 71, 74, 76, 172.

Acetato - 24,

Acetinado — 136, 139: Consulte Brilho acetinado; papel
acetinado.

Acetinado de primeira (papel) - 132.

Acetinados, papéis UWC - 131.

Acetinados, papéis UWF - 132,

Acidez (papel) - 123, 124.

Acido nitrico - 103.

Ago - 100, 159, 162.

Acrobat - 156, 157.

Adesivo: Consulte Vinil adesivo.

Adesivo térmico - 160.

Adobe - 150, 156, 157.

AG (papel) - 116.

Agfa - 151, 157.

Agua-forte - 103.

Ajuste de maquina: Consulte Acerto de mdquina,

Aladi: Consulte Associagao Latino-Americana de
Integracao.

Alcalinidade - 123, 124,

Alcalino, papel: Consulte Papel alcalino.

Alemanha — 68.

Alta alvura: Consulte Alvura (papel).

Alta tiragem: Consulte tiragem grande.

Altas-luzes — 21, 22, 94: Consulte também Minimas,
dreas de (ret{cula).

2AB

INDICE TEMATICO

Alto relevo: Consulte também Relevografia; Relevogrifi-
€OS, Processos.

Alto-relevo - 57.

Aluminio ~ 65, 67, 78, 109: Consulte também Lataria.

Alvura (papel) - 118, 123, 124, 130, 131, 132, 133, 135,
136.

Amarelamento - 124, 163.

Americando, formato (papel) - 126.

Anapistogréficos - 100,

Anilina - 94.

Anilox - 92, 98.

ANJ - 45,

Aparas - 133, 139.

Apergaminhado (papel) — 132, 138,

Apergaminhados, papéis UWF - 132, 139.

Aplicadores de precisdo (revestimento de papel) - 133,
136.

Area chapada: Consulte Chapado (drea de impressdo).

Area de impressdo - 28, 72, 82, 142.

Areas de maximas: Consulte Maximas, dreas de

. (reticula).

Areas de minimas: Consulte Minimas, dreas de (reticula).

Areas neutras (retfcula); Consulte neutros, dreas de
(reticula).

Arquivo aberto — 26, 152, 153, 154, 155.

Arquivo fechado - 28, 152, 154, 155, 156.

Art paper - 118: Consulte também Couche (papel).

Arte-final - 16, 27, 96,

Arte-finalizagae — 16, 147.

Associagdo Brasileira de Normas Técnicas: Consulte
ABNT.

Associagdo Brasileira de Tecnologia Grafica: Consulte
ABTG.

Associagdo Latino-Americana de Integragdo — 130, 134,

Associacdo Nacional de Jornais — 45,

Autocopiativo (papel) - 117.

B

Backlight - 108: Consulte também Letreiros.

Baixa tiragem: Consulte Tiragem pequena.

Baixo-relevo — 58, 100, 132: Consulte também
Encavografia; Encavograficos, processos.

Banner - 84, 108, 108, 147, 169: Consulte também
Grandes formatos. midias de.
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Barra de controle — 28, 142.

Bater tinta - 52.

BB, formato (papel) - 126: Consulte também 28,
formato (papel)

Biblia (papel) - 132, 139.

Biblias - 132, 139, 160.

Bicromia - 34, 35, 70,

Bird ~ 16, 28, 46, 66, 84, 112, 126, 146, 147, 148, 149,
150, 152, 153, 154, 155, 156, 167.

biré - 154.

Blanqueta - 62, B3, 78, 104, 105, 107.

Blangueta eletrostdtica ~ 105.

Blistering - 118, 137.

Bobina - 18, 27, 69, 73, 100, 108, 131, 132, 134.

bobina - 120.

Boca da méquina — 27.

Boletins - 30, 70.

Bonde (papel) - 139.

Boneca - 121, 171, 172,

Boneco: Consulte Boneca.

Bonés - 85,

Borracha - 62, 63, 92, 105: Consulte também Blanqueta

Borracha (matriz flexografica) - 28, 92, 95.

Bouffant (papel) - 132.

Branqueado (papel) — 114, 116, 133.

Branqueadores, agentes — 115, 122, 124, 135, 139.

Brilho (papel) - 55, 114, 115, 118, 122, 130, 132, 134,
136, 137, 161.

Brilho (tintas) - 76, 85, 90, 162.

Brilho (vernizes) — 163, 164.

Brilho acetinado - 132, 136.

Brindes - 166.

Brochura sem costura - 180,

Brochuras — 82, 84, 88, 90, 142, 143, 158, 160, 161,
173,

Bubble jet — 110: Consuite também Jato de tinta,
impressao a.

Bulas - 119.

C

Cabegates aplicadores (revestimento de papel) — 133.

Caderno - 30, 31, 94, 121, 158, 160.

Cadernos escolares - 138.

Cadernos especiais (jornais) - 130,

Cafi - 117.

Caixas para estogue - 115, 127,

Calandra - 122, 123, 164.

Calandrado — 118, 122, 130, 132, 133, 139: Consulte
também Lisura (papel).

Calandragem - 118, 122, 131, 132

calandragem - 131.

Calandras moles — 123, 133, 136.

Cameron: Consulte Sistema Cameron.

Camisa (flexografia) — 95.

Camisetas — 85, 89, 91.

Canhotos — 164,

Canoa, encadernagao - 160, 161; Consulte também
Cavalo, encadernagao a.

Capa brochura — 161.

Capa dura - 160, 161.

Capa flexivel - 161,

Capa integral — 161: Consulte também Capa flexivel.

Capas - 29, 32, 54, 82, 88, 80, 116, 119, 138, 138,
159, 160, 161, 162, 163, 173, 175, 176: Consulte
também Contracapa; Sobrecapa.
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Caractere — 25, 38, 98, 103: Consulte também Ocos
(caracteres).

Carimbos - 15.

Carregamento da tinta - 22, 28, 37, 41, 43, 55, 56, 62,
63, 64, 71, 101.

Cartdo (papel): Consulie Papelcartao.

Cartao corrugado - 115.

Cartazes — 34, 49, 54, 69, 82, 86, 87, 132, 140, 163,
165, 173.

Cartazes lambe-lambe: Consulte Lambe-lambe.

Cartdes de visita — 90, 98, 139, 168.

Cartdes-postais - 138.

Cartoes-resposta — 164.

Cartolina - 119, 125,

Cartonados: Consulte Papelcarido,

Cartonagem: Consulte Papelcartao

Casca de ovo - 164,

Castelos - 70, 72.

Catu ~ 73.

Caucho: Consulte também Cauchu.

Cauchu - 63: Consulte também Blangueta.

Cavalo, encadernagao a - 160,

CD - 85.

CDR - 152.

Cédulas - 103: Consulte lmpressos de valores,

Celofane - 162.

Celulose - 114, 115,

Cera - 110.
Cerdmica - 85.
Chamex - 138.

Chapa - 24, 26, 31, 32, 38, 39, 48, 50, 62, 63, B4, 65,
66, 67, 88, 71, 75, 78, 77, 78, 80, 103, 150, 152,
153, 154, 170, 172.

Chapa, gravagao da - 62, 64, 65, 86, 67, 68, 76, 81:
Consulte também Chapa, sensibilizagio da.

Chapa litografica - 61,

Chapa, revelagho da - 65, 172,

Chapa, sensibilizagdo da - 65, 68: Consulte também
Chapa, gravagéo da.

Chapa virtual - 78

Chapado - 48, 50, 65.

Chapado (4rea de impressio) - 39, 49, 50, 70, 72, 82,
83, 90, 93, 97, 101, 163.

Chapado {cor chapada) - 18, 49, 50, 81, 81, 101

Chaveiros - 165.

Cheques - 103.

China - 100.

Chromapress: Consulte também Agfa,

Cilindro (rotogravura) — 28, 100, 101.

Cilindro anilox: Consulte Anilox.

Cilindro da blanqueta - 62.

Cilindro de pressao - 62, 63.

Cilindro, gravagio do - 100, 102.

Cilindro porta-borracha - 95.

Cilindros entintadores - 78.

Citizen - 111.

Classificagdo geral (encadernagio) — 160.

Classificagao geral (papéis) — 114, 127, 128, 130, 138.

Classificagéo geral [processos) - 57.

Cliché - 26, 98, 162, 1665.

CMYK - 35, 36, 37, 38, 39, 40, 41, 42, 45, 46, 47, 49,
51, 52, 54, 55, 80, 83, 105, 108, 152, 155: Consulte
também Escala Europa.

CMYK (notagdo) - 22, 37.

Coated - 117, 118, 135: Consulte também Papéis
revestidos.
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Cobranga: Consulte Remumneragio.

Cobre - 100.

Cédigos de barras - 98, 102.

Cola - 92, 160, 161: Consulte também Colagem;
Colagem, grau de (papel); Costura e cola.

Colagem - 82, 130: Consulte também Solda; Solda
eletrénica.

Colagem, grau de (papel) - 122, 132.

Coldset: Consulte Rotativas coldset.

Colegdo Retratos do Brasil - 116

Colorida, impresséo: Consulte Policromia.

Colerido na massa: Consulte Papel colorido na massa.

Companhia das Letras - 116.

Componenta cinza — 42.

Computer to film: Consulte CtF: Consuite também
Fotogravura.

Computer to plate: Consulte CtP

Computer to press: Consuite CtPress,

Computer to screen: Consulte CtS.

Conta-fios - 19, 37, 83, 91, 98, 102

Continuos flow - 110.

Contracapa - 32.

Contragrafismo - 25: Consulte também Grafismo.

Contramolde - 164,

Converséo de cores — 36, 41, 42, 45, 46, 55, 108.

Convites — 98.

Copiadoras - 84, 169.

Cor aplicada - 40.

Cor chapada: Consulte Chapado (cor chapada).

Cor de escala - 35, 37, 38, 39, 43, 48, 50, 51, 55, 134,
135: Consulte também Selegao de cores.

Cor de meméria - 83.

Cor de selegdo - 35, 36, 37, 38, 30, 40, 41, 42, 43, 44,
48, 47, 48, 49, 50, 51, 52, 53, 54, 55, 56, 80, 98,
101, 103, 105: Consuite também Selegao de cores.

Cor especial - 39, 48, 49, 50, 51, 52, 53, 54, 90, 91,
98, 101, 105, 168, 170, 174, 178.

Cor, gerenciamento de — 81, 82, 105,

Cores, corregdo de - 42: Consulte também Conversdo de
cores.

Cores de selegio - 152,

Cores fosforescentes - 489.

Cores metélicas — 49, 124, 163.

Cores, separagao de: Consulte Separagio de cores.

Corpo (tipografia) - 21, 24, 43, 96, 102, 103, 123, 162,
163, 164: Consulte também Caractere; Fonte
(tipogréfica); Ponto (medida tipogréfica).

Corrugado: Consulte Cartao corrugado. E

Corte - 17, 27, 72, 109, 126, 144, 158, 159, 164, 165,
171, 174: Consulite também Refile.

Corte (de imagens) - 149.

Corte cruzado - 141.

Corte eletronico ~ 16, 20, 50, 59, 87, 107, 108, 109,
169.

Corte, faca de - 109, 159, 173.

Corte linear - 158,

Corte seco - 30.

Corte simples - 144,

Corte trilateral: Consulte Refile trilateral.

Costura - 160.

Costura e cola - 160, 161,

Costura eletrénica - 165: Consulte também Solda
eletrdnica.

Couché (papel) - 55, 60, 82, 113, 115, 116, 117, 120,
124, 128, 130, 132, 134, 135, 136, 137, 151, 161:
Consulte também Couché L2 (papel).
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Couché (revestimento) — 117, 118, 136: Consulte
Revestimento couché.

Couché (terminologia) ~ 135.

Couché de dupla camada (papel) - 118, 137.

Couché de duplo revestimento (papel) - 137.

Gouché de méquina (papel) - 120, 130, 1386,

Couché de tripla camada (papel) - 137.

Couché fosco (papel): Consulte Couché mate (papel).

Couché in machine - 136,

Couché L1 (papel) - 118, 137.

Couché L2 (papel) - 114, 118, 120, 137.

Couché leve (papel) - 135.

Couché LWC (papel): Consuite LWC (papel).

Couché mate (papel) - 118, 137.

Couché monoldcido (papel): Consulte Couché L1 (papel).

Gouché off machine - 120,

Couché off machine (papel) - 120, 136.

Couché semibrilho (papel) - 137,

Couché, tinta: Consulte Tinta couché.

Couché tradicional (papel) - 120, 136: Consulte Couché
L2 (papel).

Couro - 162.

Cromalin - 151, 152.

CtF - 23, 25: Consulte também Fotogravura.

CtP - 25, 31, 39, 62, 64, 66, 67, 68, 71, 88, 95, 100,
107, 146, 150, 152, 153, 173.

CtPress - 26, 31, 64, 66, 67, 88, 70, 71, 75, 76, 78, 88,
104, 146, 150, 152, 153, 173.

CtS - 88.

Custo - 120.

custo - 92, 120.

Custo x beneficio, relagdo - 59, 60, 76, 81, 85, 116.

Custos - 51, 59, 66, 76, 82, 101, 109, 113, 114, 115,
118, 125, 127, 132, 133, 136, 138, 139, 140, 148,
154: Consuite também Orgamento.

Custos de partida - 80.

CWC, papéis - 44, 115, 117, 118, 128, 133, 134, 135,
136

CWF, papéis - 128, 135.

D

Dados varidveis - 81, 105: Consulte também Mala direta.

Datilografia - 15.

Debruns - 161.

Decalcagem - 41, 61, 64.

Decalque guimico - 108.

Degrade - 21, 40, 90, 96.

Descartaveis - 94.

Design de produto - 87,

Desktop publishing - 66.

DI - 68.

Di-litho - 107.

Diagramagao - 22.

Diciondrios - 132, 139, 160,

Dico (tecnologia) - 77.

DicoWeb - 77, 78: Consulte também MAN-Rolland.

Digitais diversos, processos — 58, 79, 89, 107, 126, 150.

Digitais, processos — 57, 79, 147: Consuite tamhém
Eletrogréficos, processos

Digital, impressdo - 19, 57, 79, 80, 81, 82, 84, 87, 104,
105, 106.

Digitalizagdo de imagens — 16, 148, 147.

Dilatagao (papel) — 73, 125, 168.

DIN (formatos de papel) - 126,

Dingbats - 25.

Dinheiro: Consulte Impressos de valores.
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Dirego das fibras - 72, 125, 126, 141, 142, 159:
Consuite também Diregdo de fabricagao; Diregao
longitudinal.

Diregdo de fabricagao - 125: Consulte também Diregdo
das fibras; Diregdo longitudinal.

Diregdo longitudinal - 125: Consulte também Diregéo das
fibras; Diregac de fabricagao.

Diregdo transversal — 125,

Direct Image - 78.

Direct Imaging - 68.

Direct litography - 107: Consulte também Di-litho.

Direct to plate - 66.

Direto na chapa — 66: Consulte também CtP.

Display - 82, 84, 102, 108, 109, 165, 169

Distiller: Consulte também Acrobat.

Dobra complexa - 118, 159.

Dobra cruzada - 28, 159,

Dobra paralela - 159,

Dobra sanfonada - 159.

Dobra-e-grampo - 160: Consulte também Canoa,
encadernagéo.

Dobradura - 17, 30, 31, 32, 72, 74, 82, 118, 119, 122,
126, 137, 141, 144, 158, 159, 160, 164, 165, 168,
171, 174.

DocuTech - 84.

Douragdo do corte — 164.

Dourado - 48, 54, 162: Consuite também Douragao do
corte.

DPI - 25, 26, 68, 102, 108, 109.

Driografia - 67, 75, 76, 78.

Drop on demand - 110.

DTP - 66, 68.
Du Pont - 151.
Duotone - 35.

Duplex (cartao) - 139.

Duplo offcie, formata - 70.

Duplo oficio, formato (papel) - 126.

Durabilidade (da impressao) - 89, 106, 108, 162, 163,

Durabilidade (do papel) - 123.

Durabilidade (dos equipamentos de impresséo) - 18, 63,
92, 94.

DVD - 85.

Dye sublimation - 111, 112, 147; Consulte também
Sublimagao, impresséo por.

E

E.V.A., borracha - 165.

Eastman Kodak - 151, 157,

Edigao de imagens - 16, 21, 40, 149: Consulte também
Tratamento de imagens.

Editoragdo eletronica - 66, 85, 148, 152.

Electrolnk - 104: Consuite também Indigo.

Eletricidade estatica: Censulte Eletrostdtica, agao.

Eletrofax — 84.

Eletrofotografia - 57, 83, 84, 106, 109.

Eletrografia - 57, 79, 104, 169.

Eletrogréficos, processos ~ 35, 49, 55, 58, 59, 78, 79,
83, 105, 106, 1286, 147, 158: Consulte também
Eletrografia.

Eletronicos, processos — 57, 79: Consulte também
Eletrogréfices, processos.

Eletrostéatica, agdo - 57, 78, 79, 80, 83, 84, 104, 105,
106, 110.

Eletrostdtica, blangueta: Consulte Blanqueta
eletrostatica.
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Eletrostética, impressao — 79, 105, 108: Consulte
Impressao eletrostética.

Eletrostdtica, plotter: Consulte Plotter eletrostatica.

Eletrostaticas, provas — 152.

Eletrostético (papel) - 83, 84.

Embalagens - 51, 85, 87, 94, 96, 98, 101, 102, 104,
105, 106, 119, 125, 127, 132, 139, 159, 165:
Consulte também Rétulos,

embalagens — 92.

Embrulhos - 115, 118: Consuite também
Empacotamento.

Empacotamento - 17, 165, 166, 172: Consulte também
Embrulho.

Empenas de prédios, painéis para - 109.

Encadernagdo — 17, 30, 31, 72, 74, 121, 158, 160, 181,
165, 168: Consulte também Canoa, encadernagao;
Costura e cola; Lombada quadrada; mecanica,
encadernacao.

Encapsulado - 108.

Encartes - 54, 75, 130, 132, 165.

Encavografia - 58: Consulte também Encavogréficos,
Processos.

Encavogréficos, processos — 100, 103, 162.

Enciclopédias — 165,

Entintamento: Consulte Tinta.

Entrada em méquina - 53, 54, 168.

Envelopes - 127, 138.

EPrint - 104: Consulte também Indigo.

Ergondmicos, aspectos - 114, 138: Consulte também
Usabilidade.

Escala - 3b, 36, 46, 47, 48, 49, 52, 53.

Escala CMYX: Consulte CMYK.

Escala Europa - 35, 36, 42, 52, 54: Consulie também
CMYK.

Escala impressa — 37, 38, 51, 55.

Escala RGB - 36, 37, 38, 41, 42, 45, 48, 55, 108:
Consulte Escala RGB.

Esmaltado (papel) — 117.

Espessura (filme para plastificacdo e laminagae) — 163.

Espessura (papel) - 115, 118, 119, 120, 121, 137, 139:
Consulte também Gramatura

Espiral (encadernagdo) - 161.

Estética - 139,

Estocéstica, reticula - 47, 48.

Estufa - 137, 162, 163, 170.

Etiquetas - 117,

Europa (escala): Consulte Escala Europa.

Europa (padréio de tinta) - 44.

Eurostandard - 44.

EVA: Consulte EVA., borracha.

Expansao dimensional (papel): Censulte Dilatagao (papel).

F

Fachadas de prédios, painéis para - 109.

Faixas - 86, 87, 109.

FCO (papel) - 134,

Fibras, diregao das: Consulte Diregdo das fibras.

Fichas - 132.

Filme - 15, 24, 111, 149, 162, 183.

Fios (grafismo) - 21, 25, 29, 43, 93.

Flap - 165.

Flexografia - 15, 20, 26, 50, 51, 55, 56, 58, 66, 67, 83,
87, 90, 91, 92, 93, 94, 95, 96, 97, 98, 102, 104,
106, 115, 123, 132

Florpost (papel) - 139.
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Flyers - 103.

FM, reticula - 47.

Folders — 69, 75, 82, 118, 173, 174,

Folhas de guarda - 161.

Folhetos - 54, 69, 70, 72, 74, 75, 94, 1189, 131, 132,
163, 171, 173.

Fonte (tipografica) - 96, 150, 153: Consuite também
Corpo (tipografia).

Forma (rotogravura) — 100.

Formato aberto — 31, 32, 142, 144, 160, 161, 174, 176.

Formato de entrada em méquina - 27, 28, 30, 31, 139,
141, 144, 145, 158.

Formato de fabrica — 27, 72, 86, 125, 126, 142, 143,
144,

Formato do impresso: Consulte Formato fechado;
Formato final.

Formato fechado - 31, 32, 142, 143, 176.

Formato final - 28, 29, 32, 125, 126, 139, 141, 144,
145, 158.

Formato germania — 126,

Formulérios — 98, 138,

Foscos, papéis UWC - 131.

Fosforescentes: Consulte Cores fosforescentes.

Fotografia — 18, 19, 20, 23, 25, 29, 34, 38, 40, 43, 55,
58, 96, 102, 111, 130, 147, 149: Consuite também
Meio-tom.

Fotogréfico (papel) - 148.

Fotogravura - 23, 2b, 64, 65, 66, 99, 100, 107, 149.

Fotolito - 16, 23, 24, 25, 26, 31, 36, 37, 38, 39, 45, 46,
47, 48, 49, 55, 60, 62, 64, 65, 68, 77, 80, 81, 88,
97, 112, 131, 146, 147, 149, 150, 151, 152, 153,
154, 172, 174, 176.

Fotolito eletrbnico — 66, 149,

Fotolite tradicional - 149.

Fotopolimero — 67, 76, 78, 95, 107, 152, 162.

Frascos (embalagem) - 87.

Freqiiéncia modulada — 47.

Freqiiéncia modulada, reticula de - 47.

Fresa - 160.

G

G/m2 - 118.

Galhardetes - 87, 102, 165.

Ganho de ponto - 44, 45, 95, 130: Consulte Ponto,
ganho de.

Garra dupla - 161.

GCR - 40, 42, 43, 44, 45, 46.

Germania, formato (papel) - 126.

Gessado: Consulte também papel couché; papel couché
monalicido.

Gigantografia - 88,

Gofragem - 164.

Gréfica grande - 137,

Grafica pequena - 70.

Graficas de cartonagem - 119.

Gréficas de fundo de quintal — 168.

Graficas grandes — 66, 71, 72, 73, 75, 90, 137, 156,
167.

Gréficas médias — 27, 52, 66, 68, 71, 72, 73, 126, 137,
145, 156, 164, 167, 168, 171.

Graficas pequenas - 27, 52, 69, 70, 71, 72, 73, 137,
158, 164, 167, 168, 169, 171.

Graficas répidas — 71, 84, 112, 126, 167, 169.

Graficas, tipos de - 167.

Grafismo - 24, 25, 38, 43, 102.

Gramas por metro quadrado — 118,
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Gramatura — 24, 82, 114, 118, 118, 120, 121, 122, 128,
130, 131, 134, 135, 136, 137, 141, 159, 164, 174,
176: Consulte também Espessura {papel).

gramatura - 120, 121

Gramatura, alta — 119,

Gramatura, baixa - 119, 120, 133, 135

Gramatura, media — 119, 120.

Grampeamento - 17

Grandes formatos, midias de - 84, 87, 88, 108, 108,
147: Consulte também Banner; Painéis.

Gravagao a quente — 162: Consulte também Hot
stamping.

Gravadora - 65.

Grisé — 22.

Grises — 22: Consulte também Neutros, tons (reticula).

Grupos de impressao: Consulte Castelos,

GTO-DI - 78: Consulte também Heidelberg.

Guilhotina - 29, 30.

Guilhotina trilateral - 158.

Gutenberg - 98, 103.

H

Hairline - 102.

Heatset: Consulte Rotativas heatset.
Heidelberg - 68, 72, 78,

Heliografica: Consulte Prova heliografica.
Hemicelulose - 115.

Hewlett-Packard - 104.

Hexacromia Pantone - 46, 47, 49.
Hibridos, equipamentos - 90, 104
Hibridos, processos — 26, 58, 77, 79, 104, 105, 126.
Hidrofila - 65.

Hidrogénio - 124,

Hidroxila - 124.

HiFi Color - 46.

Hot melt - 160.

Hot stamping - 117, 162.

HP: Consulte Hewlett-Packard.

I

Identidade visual - 51.

Tlustragdo - 25, 38, 40, 55, 102.

Ilustragdo (papel) - 132.

[magesetter — 40, 149, 150, 153.

Imah - 88.

Imposicao de paginas - 31, 66.

Impressao a cores - 33, 34.

Impressédo a trago: Consulte Trago.

[mpressao de escala — 54.

Impressao digital - 15, 72, 83, 84, 85, 123, 152, 169,

Impressao direta - 61, 62, 100,

Impressao eletrostatica — 83, 87.

Impressdo em relevo — 162, 164.

Impressao indireta - 61, 62, 104, 107,

Impressdo para arquivo: Consulte tambén Arquivo
fechado.

Impressora virtual - 156.

Impressoras a jato de tinta - 20, 58, 84, 88, 108, 109,
110, 138.

Impressoras a jato de tinta ligiiida - 110,

Impressoras a jato de tinta sélida - 110.

Impressoras de folhas — 69: Consulte também Magquina
plana.

Impressoras de jato continuo - 110: Consulte também
Jato de tinta, impresséo a.
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Impressoras de jato sob demanda - 110.

Impressoras offset, tipos de: Consulte Maquina plana;
Maquinas de ¥ de folha de dltima geragio; Médio
porte, impressoras offset de; Rotativa; Rotativas
coldset; Rotativas heatset.

[mpressoras planas - 130: Consulte Mdquina plana.

Impressos de valores - 100, 103, 104.

Tmpressos padrenizades - 70, 98, 131, 132, 138:
Consulte também Notas fiscais.

Impressos paginados — 30, 125, 142, 144, 149, 158,
159, 160, 172, 173, 175.

Improved newsprint - 130.

Inclinagao (reticula) - 36.

IND - 1b2.

Indigo — 58, 77, 104, 105, 126.

Inserter — 165.

lonizagdo — 123.

fons - 124,

180 (International Organization for Standardizatio — 152.

J

Jornais — 20, 21, 23, 30, 44, 45, 73, 74, 75, 98, 107,
115, 128, 130, 156.

Jornal (papel) — 127, 128, 130, 131.

X

Kerning - 153.

Kodak: Consulte Eastman Kodak.

Kraft (papel) - 74, 116: Consulte Craft (papel).
Kraft (pasta): Consulte Pasta kraft.

L

LAB Color - 486.

Lambe-lambe - 86.

Laminagdo — 92, 108, 138, 152, 161, 163, 168: Consulte
também Plastico,

Laminagio encapsulada: Consulte Encapsulado.

Laminagdo fosca - 163.

Laminado plastico - 163: Consulte Pléstico.

Laser - 25, 66, 67, 77, 80, 88, 95, 104, 149, 150.

Laser, impressoras a - 24, 79, 104, 110, 138, 147,

Laserfilm - 24, 176.

Lataria — 92, 102: Consulte também Metal (suporte).

Laterais de prédios, painéis para: Consulte Empenas de
prédios, painéis para.

Layout — 21, 37, 38, 39, 50, 58, 109, 111, 112, 149,
153, 159, 161, 162, 163, 164, 165.

Layout in line — 81,

Legibilidade - 103, 123.

Leitura dtica - 98.

Letra: Consulte Caractere.

Letreiros — 108, 109,

Letterpress — 107,

Letterset — 67, 78, 108.

Light Weight Coated: Consulte também papel LWC.

Lignina - 115.

Lineatura - 21, 25, 26, 36, 37, 44, 68, 76, 96, 131, 133,
134, 136.

Linguagem de descricao de pagina — 150.

Linhagem: Consulte Lineatura.

Linho - 164.

Linotipo — 99.

Lipéfila - 66, 67.

Liso - 163: Consulte Lisura (papel).

Lisura (papel) - 55, 118, 122, 125, 131, 134, 136, 138,
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139, 163, 164: Consulte também Calandrado.

Litografia - 57, 60, 61, 62, 107: Consulte também Di-
lithe.

Livros - 24, 30, 31, 32, 51, 54, 81, 68, 72, 74, 84, 88,
90, 98, 100, 102, 114, 119, 121, 122, 132, 133, 139,
142, 143, 161, 176.

livros - 121, 156.

Livros de arte — 20, 100, 123, 165: Consulie também
Luxo, impressos de.

Livros diddticos - 160.

Lombada - 32, 119, 121, 160, 161, 176.

Lombada quadrada - 159, 160, 161, 165,

Lona ~ 85.

Longitudinal — 125.

LPC - 26.

LPI - 25.

Luxo, impresses de - 47, 100, 102, 160, 161, 163,

LWC (papel) — 118, 128, 130, 134, 135.

M

Madeira - 15, 98, 29, 108, 158.

Mala-direta — 75, 81, 119, 120: Consulte também Dados
varidveis.

MAN-Rolland - 77, 78: Consulte também Rolland

Mandril pneumético — 85.

Manuais técnicos — 94, 132,

Manuseio - 27, 136, 137, 159, 160, 161.

Mapa de bits - 103.

Mapas - 108.

Maquina plana (offset) - 17, 18, 44, 88, 68, 70, 72, 74,
78, 100, 131, 134.

Maquinas de % de folha de dltima geragao - 70, 71, 72,
169.

Méaquinas de hobina - 18,

Méquinas de folha ~ 18, 69.

Maquinas de grande porte (offset) — 70, 72, 144.

Maquinas de meia-folha (offset) - 70, 72, 73, 125, 144.

Marcas de corte - 28, 29.

Marcas de dobra - 28, 29.

Marcas de impressao — 28, 29, 142,

Marcas de registro - 28, 28.

Margem da pinga — 27, 28, 142, 145,

Margem de sangramento - 142.

Margens laterais da folha - 27, 28, 142, 145.

Matchprint - 151, 152,

Matriz - 15, 16, 17, 18, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 31, 38,
45, 49, 57, 58, 59, 60, 61, 62, 66, 78, 80, 83, 85,
92, 93, 95, 98, 99, 100, 101, 103, 104, 105, 108,
107, 150, 151, 162, 163, 164,

Matriz de baixo custo (prova de prelo) - 151.

Matriz encavografica - 164.

Matriz virtual - 23, 26, 58, 77, 78, 104, 105.

Maximas, dreas de (reticula) - 21, 22, 23, 43, 44.

Média tiragem: Consulte tiragem média.

Médio porte, impressoras offset de - 27, 145.

Meias-tintas - 21, 22, 23, 65: Consulte também neutros,
dreas de (reticula).

Meio-tom - 18, 19, 20, 22, 23, 25, 28, 33, 34, 35, 38,
40, 41, 42, 47, 48, 49, 50, 51, 62, 70, 72, 76, 83,
85, 90, 94, 96, 98, 99, 101, 102, 132.

meio-tomn - 95,

Mercosul - 130, 134,

Metal - 161, 162.

Metal (suporte) — 15, 85, 92, 100; Consulte tamhém
Lataria.
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Metdlicas: Consulte Cores fosforescentes,

Metalizado (papel) - 117.

Metering size press: Consulte Aplicadores de preciso
(revestimento de papel).

MFC (papel) — 134.

MFP (papel) - 133, 135

Microns - 120.

Milton Nascimento — 117,

Minimas, 4reas de (reticula) — 21, 22, 23, 65.

Médulos de impressdo: Consulte Castelos.

Moldagem - 82.

Monocromia - 33, 48, 54, 70, 84, 93, 171,

monocromia - 156.

Monolicido (papel} - 55, 116, 131, 132, 136: Consulie
também papel couché monolicido.

Mondmero — 80.

Mouse pads - 165.

Mudanca de fase, impressdo por - 110.

Multilith - 70: Consuite também Pequeno offset.

N

Nailon - 85, 86, 89.

Nao revestidos (papéis): Consulte papéis néo revestidos.

Negrito - 102, 122.

Neutros, tons (reticula) — 21, 22, 23, 43, 44, 45,

Newsprint: Consulte papel jornal,

Niquel - 89.

Noguchi - 117.

Notas fiscais - 70, 98, 116, 171: Consuite também
Impressos padronizados; Talondrios.

Nylon: Consulte Nailon.

Nylonprint - 163.

o}

0 que é e o que nunca foi: The dub remix - 116.

0.5.: Consuite Ordem de servigo.

Oblongo: Consulte Formato oblongo.

Oblongo, formato - 142, 143.

Ocos (caracteres) — 90.

Offset {papel) - 55, 74, 82, 90, 113, 114, 115, 1186, 119,
120, 121, 132, 136, 138, 151.

Offset (processo de impressdo) — 15, 17, 18, 19, 20, 24,
26, 27, 28, 35, 36, 37, 38, 41, 44, 49, 52, 55, 56,
57, 58, 60, 62, 64, 66, 67, 68, 70, 71, 72, 73, 76,
77, 78, 80, 81, 88, 92, 95, 98, 100, 102, 103, 104,
105, 106, 107, 113, 114, 115, 122, 123, 124, 132,
133, 140, 145, 150, 1688,

Offset (terminologia) - 61, 62, 76.

Offset digital - 62, 66, 75, 78, 77, 78, 104, 107,

Offset litography - 61.

Offset pigmentado (papel) — 130, 133, 135.

Offset reciclado (papel) — 133.

Offset seco - 76, 78, 107: Consulte também Letterset;
Offset digital.

Offset sem dgua — 76, 78: Consulte também Offset
digital.

Offcio 1, formato (papel) - 126.

Oficio 2, formato (papel) - 126.

Oficio 9, formato (papel) - 126.

Oficio, formato — 70.

Opacidade (papel) - 114, 115, 118, 119, 120, 122, 123,
132, 135, 137, 138, 139.

Opacidade (tintas) - 55, 90, 91, 124.

OPI, sistema - 147.

Orgamento - 48, 65, 90, 121, 136, 140, 148, 154, 158,
167, 169, 170, 173, 175, 176, 177, 178.
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Ordem de servigo - 171.

Orelha - 32, 176.

Outdoors — 88.

Overprint ~ 35, 97: Consulte também Sobreimpresséo.

Ozasol Pressmatch Dry - 152: Consulte também
Pressmatch.

P

PGB - 33, 70, 147.

P65 - 152.

Pacote: Consulte Empacotamento,

Pdgina: Consulte Impressos paginados.

Paginados, impressos: Consulte Impressos paginados.

Painéis — 84, 109, 110, 147: Consulte também Grandes
formatos, midias de.

Pantone, escala - 52, 53, 168.

Pantone Hexachrome - 47.

Papéis especiais - 138.

Papéis nao revestidos — 44, 131, 138, 1561,

Papéis revestidos - 74, 76, 128, 131, 133, 135, 136,
138.

Papel [classificagdo): Consulte Classificagdo geral (papéis).

Papel alcalino - 123, 124,

Papel, aproveitamento do — 125, 138, 139, 140, 141,
143.

Papel branqueado - 138: Consulte Branqueadores,
agentes.

Papel cartdo: Consulte Papelcartao.

Papel colorido — 33, 55, 122, 124, 125.

Papel colorido na massa - 124, 125, 138,

Papel de imprensa — 44, 45, 74, 75, 128, 130, 131.

Papel de imprensa melhorado - 130.

Papel de imprensa standard — 130, 131,

Papel liso: Consulte Lisura (papel).

Papel nédo revestido - 44, 82, 114, 124,

Papel pintado - 124, 125.

Papel revestido - 44, 82, 114, 117, 118, 124.

Papel texturizado - 164.

Papel timbrado - 168, 175.

Papel-base para couché - 118, 120, 135, 136, 137.

Papelao - 59, 92, 100, 115, 116, 117, 119, 127, 138,
161.

Papelcartdao - 117, 118, 127, 138.

Pasta (papel) — 113, 114, 115, 118, 128.

Pasta kraft (papel) - 116, 127, 131.

Pasta mecénica (papel) — 115, 116, 117, 128, 130, 131,
133, 139.

Pasta mecdnica refinada (papel) - 116.

Pasta mecanoguimica (papel) - 116.

Pasta quimica (papel) - 114, 115, 116, 122, 128, 131,
133, 134, 135, 1386, 138, 139.

Pasta quimimecanica (papel) - 116.

Pasta quimitermomecdnica (papel) - 118,

Pasta semiguimica (papel) - 115.

Pasta soda (papel) - 116.

Pasta sulfato (papel) - 116, 127.

Pasta sulfito (papel) - 116.

Pasta termomecdnica (papel) - 116,

Pastas - 165.

PDF - 152, 154, 155, 156, 157: Consulte também
Acrobat.

PDF Normalizer - 157,

PDF/X - 155.

PDF/X-1a - 152, 154, 155, 1586,

PDF/X-3 - 152, 155, 156.

Pequena escala (tiragem) — 60, 80: Consulte também
Tiragem pequena.
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Pequeno offset ~ 70: Consulte também Multilith.

Permeografia — 57, 79: Consulte também
Permeograficos, processos.

Permeogréfica, malha - 105, 1086.

Permeograficos, processos — 85, 105: Consulte também
Permeografia.

PH (papel) - 123, 124.

Photopaint - 103.

Photoshop - 103.

Picote — 164, 174.

Pinga - 27, 28, 158.

Pixel - 150.

Plana, méquina; Consulte Méquina plana.

Planografia — 57, 104.

Planogréficos, processos — 57, 60, 107: Consulte também
Planografia.

Plantas arquitetdnicas - 108.

Plastico - 15, 24, 53, 62, 67, 85, 92, 94, 99, 100, 102,
105, 108, 110, 161, 165; Consulte também
Laminagio; Plastificagdo; Vinil.

Plastificagdo — 92, 100, 162, 163, 168: Consulte também
Plastico.

Platesetter — 40, 66, 67, 146.

Plotter — 47, 87, 107, 108, 108, 147, 168.

Plotter de corte - 108.

Plotter de jato de tinta - 20, 84, 109.

Plotter de transferéncia térmica - 109,

Plotter eletrostatica - 84, 108, 110,

Policromia — 34, 35, 36, 37, 38, 40, 45, 48, 49, 50, 54,
55, 60, 70, 71, 74, 75, 80, 82, 85, 91, 104, 118,
123, 130, 131, 134, 136, 138, 150, 164, 168:
Consuite tamhém Separagdo de cores.

Poliéster — 67, 85, 86, 89.

Poliéster (papel} — 24.

Poliestireno - 62.

Polietileno - 162.

Polimerizagdo - 80.

Polfmero - 80: Consulte também Fotopolimero

Poliuretano - 109,

Polpa (papel): Consuite Pasta (papel).

Ponto (medida tipografica) - 98, 102, 103, 123, 162,
164: Consulte também Corpo (tipografia).

Ponto (reticula) - 19, 20, 21, 22, 25, 26, 33, 34, 36, 37,
38, 30, 41, 43, 44, 4b, 47, 48, 49, 5O, 51, 86, D8,
101, 103, 112,

Ponto, ganho de - 21, 41, 42, 44, 45, 76, LS

Ponto por polegada - 25.

Pontos elipticos (reticula) - 20.

Pontos quadrados (reticulas) - 20, 21.

Pontos redondos (reticula) - 20.

PostScript {arquives) — 152, 154, 155, 156, 157: Consulte
também Arquivo fechado.

PostScript (impressoras) - 164.

PostScript (linguagem) — 150, 154.

Prateado — 162.

Pré-corte - 27.

Pré-impressao - 16, 20, 21, 26, 46, 48, 112, 146, 147,
152.

Pre-press — 146: Consulte também Pré-impressao.

Prensa de contato - 65.

Pressmatch - 151, 152,

Prinergy - 157.

Print to file; Consuite também Arquivo fechado.

Printiva — 111,

Prints - 110: Consulte também Prova de layout.

PRN: Consulte PostSeript (arquivos).

Prooucio Gririca para Desicuers 189

Prn: Consulte também Arquivo fechado.

Process, cores — 35.

Processo mecénico (pasta de papel) — 115,

Processo quimico (pasta de papel) - 115, 116,

Processo semiquimico (pasta de papel) - 115,

Processos eletrograficos - 150, 168,

Programas de computador — 20, 21, 35, 36, 37, 38, 39,
40, 42, 48, 55, 87, 97, 103, 126, 149, 150, 152,
153, 156.

Programas graficos: Consuite Programas de computador.

Projetacdo — 186, 28, 58, 85, 110, 126.

Prova de acabamento - 173

Prova de chapa - 68, 172: Consuite também Prova
heliografica.

Prova de contrato - 146, 172.

Prova de fotolito - 68, 146, 150, 173.

Prova de impressao - 56, 81, 82, 172: Consulte também
Prova de contrato.

Prova de layout - 58, 107, 110, 111, 112, 147: Consulte
também Prints.

Prova de prelo - 150, 1561,

Prova digital - 68, 146, 150, 153, 154.

Prova fotoquimica - 151.

Prova heliogréfica - 172; Consulte também Prova de
chapa.

Provas heliografica - 68.

PS: Consulte PostScript (arquivos).

Q

Quadricromia - 34.
Quebra - 140.

R

Racla - 90, 100.

Rama - 26, 98, 89.

Raspadeira - 100.

Raster Image Processor: Consulte RIE.

RCA - 84.

Reader: Consulte tambén Acrobat.

Reboco — 164.

Recorte — 92, 108: Consulte também Corte; Refile.

Recorte eletronico: Consulte Corte eletronico.

Refile - 17, 29, 30, 31, 74, 142, 168, 159, 188, 174,
176: Consulte também Corte.

Refile trilateral - 158.

Registro - 28, 70, 72, 76, 96, 87, 103, 125, 164, 165,
172.

Relevo (tintas) - 88, 80, 91.

Relevo a seco — 164,

Relevo americano — 162.

Relevo, impressdo com: Consulte Impresséo em relevo,
Relevo seco; Timbragem.

Relevo seco — 162, 164, 173.

Relevo tipogréfico — 162: Consulte também Relevo
americano.

Relevografia - 57, 58, 107: Consulte também
Relevograficos, processos.

Relevograficos, processos - 58, 92, 88, 94, 107, 162:
Consulte também Relevografia.

Remuneragio - 177, 178.

Renascimento — 103.

Resina - 79, 162.

Resisténcia (papel) - 41, 115, 116, 118, 120, 122, 125,
132, 135, 137.

Resolugdo - 17, 20, 25, 26, 39, 68, 95, 102, 109, 110,
111, 147, 148, 150, 153, &
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Reticula - 96.

Reticula - 18, 19, 20, 21, 22, 23, 25, 28, 33, 34, 35, 36,
37, 38, 42, 43, 45, 47, 51, 54, 83, 85, 91, 94, 95,
96, 98, 100, 101, 102, 103.

Reticula de freqiiéncia modulada: Consulte Freqiiéncia
modulada, reticula de.

Reticula estocdstica — 108: Consulte Estocéstica, reticula.

Reticula FM: Consulte Freqiiéncia modulada, reticula de.

Reversdo - 72, 73.

Revestidos, papéis: Consulte Papéis revestidos.

Revestimento ({acabamento) - 17, 161, 162, 163, 174.

Revestimento (papel) - 113, 114, 117, 118, 120, 122,
126, 128, 132, 133, 134, 135, 136, 137, 138, 139:
Consulte também Papel nao revestido; Papel
revestido.

Revistas - 20, 29, 30, 31, 44, 45, 54, 61, 75, 82, 98,
102, 103, 115, 119, 122, 128, 131, 132, 133, 134,
156, 160,

Revolugao - 105.

RGB (padrdo) - 155

RGB, escala — 46.

Rigidos, suportes - 85, 109, 119,

RIP - 40, 1489, 150, 153, 154,

Ripagem - 150, 153, 155.

Rolland: Consulte MAN-Rolland.

Ronaldo Bastos — 117,

Rosdcea: Consulte Roseta.

Roseta - 36, 37.

Rotativa - 17, 18.

Rotativa offset - 18, 44, 69, 72, 73, 74, 130, 134.

Rotativa serigrafica - 89.

Rotativa tipografica - 107, 130.

Rotativas — 63, 77.

Rotativas coldset - 74, 75, 77, 131.

Rotativas de pequenos jornais — 74.

Rotativas heatset - 20, 74, 75, 77, 115, 131, 133, 134,
137.

Rotogravura - 15, 19, 28, 35, 58, 66, 80, 81, 91, 92,
95, 98, 100, 101, 102, 103, 105, 108, 123, 131, 132,
133, 134.

Rétulos — 85, 102, 105, 132: Consulte também
embalagem.

rétulos — 96.

Routers — 109,

S
Sacolas — 92, 94,
Sacos — 132.

Sandalias — 165.

Sangrado - 28, 29.

Sangramento - 28, 29, 30, 142, 143.

Sangrias - 28: Consulte também Sangramento,

Scanner - 40,

Scitex - 46.

Secagem, tempo de - 41, 53, 64, 75, 76, 95, 118, 124,
137.

Segunda-via (papel) - 139.

Seixas - 161. ]

Selegdo de cores - 40: Consulte também Separagio de
cores.

Selénio - 80.

Selos - 103.

Sensibilizacao (Pressmatch) - 152,

Sensibilizagdo da chapa: Consulte Chapa, sensibilizagao
da.
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Separagao de cores — 38, 39, 40, 41, 42, 46.

Serifa - 43, 96, 162.

Serigrafia - 15, 20, 26, 27, 50, 51, 53, 55, 57, 83, 85,
86, 87, 88, 89, 90, 91, 94, 98, 102, 104, 123.

Serigrafia manual - 56.

Serigrafia rotativa - 89, 90.

Serigrafia semiautomatica - 56.

Serrilha - 164.

Serrilhadas, imagens - 91, 98, 102.

Serrilhado (acabamento) - 164, 174.

Setup de maquina — 71: Consulte também Acerto de
magquina.

Signature - 151, 152,

Silicone - 67, 78.

Silk-screen — 86: Consulte também Serigrafia.

Sinalizagdo - 59, 86, 87, 108, 109.

Sintese aditiva — 41.

Sistema Cameron - 94.

Sleeves — 95.

SLWN (papel) - 131.

Sobrecapa - 161.

Sobreimpressao — 97, 98: Consulte também Qverprint,

Soft calanders: Consulte Calandras moles.

Solda - 92.

Solda eletrdnica - 165.

Selna - 73.

Sombras, dreas de (reticula) - 21, 22, 94: Consulte
também Méximas, dreas de (reticula).

Spot, cores - 48: Consulte também Cor especial.

SquareSpot (tecnologia Dico) — 77.

Squash - 91, 92, 93, 95, 98, 102.

Sublimagéo, impressao por - 58, 111: Consulte também
Dye sublimation.

Substrato - 15: Consulte também Supaorte.

Sulfite (papel) - 55, 82, 138.

Super A3, formato (papel) - 126,

Super A4, formato (papel) - 126.

Super lightweight newsprint {papel) - 131

Superbonde (papel) - 132, 139.

Supercalandra - 123, 133.

Supercalandrado (papel) - 131, 134.

Supercalandragem - 132.

Superficie chapada: Consulte Chapado (area de
impressao).

Suporte — 15, 16, 21, 22, 25, 53, 57, 68, 59, 62, 73, 78,
80, 82, 83, 85, 89, 90, 02, 94, 100, 102, 105, 1086,
108, 109, 111, 159, 162, 165.

SWOP - 44, 45,

T

Tabloides - 74, 75.

Talho-doce - 100, 103.

Talondrios ~ 132.

Taxa de servigo — 177, 178.

Tecido - 15, 53, 85, 88, 100.

Teflen - 1065.

Tela (acabamento) - 160, 161.

Tela {computador) — 36, 37, 55.

Tela (serigrafia) - 26, 85, 86, 87, 88, 89, 90, 91.

Termografia - 162: Consulte também Relevo americano.

Termotransferéncia — 77: Consulie também Transferén-
cia térmica, impressdo por.

Texto, massas de — 21, 43, 102: Consulte também
Caractere.

Textura (acabamento) - 162, 164,
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Textura (da tinta) - 88, 90: Consulte também Relevo
americano.

Textura (papel) - 60, 114, 116, 122, 123, 133, 138, 137,
138, 164.

Timbragem - 162.

Tinta - 15, 20, 21, 23, 24, 25, 28, 29, 33, 34, 35, 36,
37, 41, 47, 48, 49, 50, 51, 52, 53, 54, 57, 58, 61,
62, 63, 64, 66, 67, 70, 72, 74, 76, 85, 84, 92, 94,
95, 98, 98, 100, 101, 104, 105, 107, 110, 124, 125,
133, 151, 152, 162, 163, 164, 166, 168, 170.

Tinta, absorgdo da (papel) - 26, 55, 75, 115, 122, 123,
130.

Tinta, brilho da: Consulte Brilho (tintas).

Tinta, carga nominal da - 37, 39, 42, 45, 49.

Tinta, carregamento da: Consulte Carregamento da
tinta. '

Tinta couché - 117.

Tinta, distribuigdo da - 22, 60, 70, 73, 78, 92, 93, 97,
98, 100, 102, 103, 118, 122.

Tinta metalica: Consulte Cores metalicas.

Tinta, opacidade da: Consulte Opacidade (tintas).

Tinta, padréo da - 44.

Tinta, secagem da: Consuite Secagem, tempo de.

Tinta, tipos de ~ 76, 83, 85, 87, 88, 01, 94, 104, 108,
110, 111, 112, 151, 152, 182.

Tinta U.V. - 95, 96.

Tinta, viscosidade da - 60, 61, 62, 63, 87, 76, 78, 101,
125:

Tintas, impurezas das - 35.

Tintas, mistura de — 34, 35, 36, 47, 48, 52, 53, 188.

Tintas, sobreposicao de: Consulte Overprint; Trapping.

Tipografia - 107.

Tipografia [processo de impressao) - 26, 58, 98, 98,
107, 130, 132, 162.

Tipografia indireta - 107: Consulte também Letterset,

Tipos: Consulte Caractere

Tipos moveis — 98, 103, 132.

Tipos vazados - 102.

Tira de controle — 28: Consulte também Barra de
controle.

Tira de cor - 28: Consulte também Barra de controle.

Tiragem - 24, 53, 56, 58, b9, 64, 69, 74, 76, 81, 82,
103, 105, 106, 113, 140, 150, 158, 173, 175,

Tiragem grande — 20, 41, 44, 59, 62, 72, 74, 81, 85,
g0, 92, 94, 100, 101, 102, 103, 105, 115, 120, 133,
134, 167.

Tiragem média - 74, 81, 85, 100, 1086, 134.

Tiragem pequena - 59, 60, 62, 71, 74, 81, 82, 84, B85,
87, 88, 89, 100, 105, 106, 108, 113, 134, 139, 169.

Tiragem tnica — 58, 169.

Titan-Matic - 88.

Toner - 15, 79, 80, 81, 83, 84, 105, 106, 149, 152.

Toner ligiido — 79, 84, 162,

Toray - 67, 78.

Tracking (tipografia) - 153.

Trago — 18, 19, 20, 22, 29, 33, 35, 48, 49, BO, 51, 62,
70, 82, 85, 86, 90, 94, 899, 102, 108, 122, 156, 162,
171.

Transfer - 88.

Transferéncia térmica, impresséo por - 58, 109, 110,
111: Consulte também Termotransferéncia.

Transporte — 27, 59, 92, 148, 166, 177.

Trapping — 96, 97, 98.

Tratamento de imagens - 16, 21, 23, 103: Consulte
também Edigdo de imagens. :
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Tricromia - 34.

Tridimensionais, suportes - 85, 94, 108.

Tridimensionalizagio - 165: Consulte também Vacuum-
forming.

Triplex (cartao) - 116, 139, 161.

Tritone - 35.

Troca cega — 155.

U

UCA - 45.

UCR - 40, 42, 43, 44, 45, 46.

Ultra lightweight newsprint (papel) - 131.

Ultravioleta: Consulte Tinta UV, Verniz U.V.

ULWC (papel) — 134.

ULWN (papel) - 131.

Umidade, absorgdo de (papel) - 64, 71, 122, 123, 124,
170.

Uncoated - 117: Consulte também papéis nao revestidos.

Unidade de entrada (impressoras) — 70.

Unidades de impressao: Consulie Castelos.

Unidades de saida (impressoras) - 70.

Uniformes - 85,

Usabilidade - 589, 139: Consulte também Ergondmicos,
aspectos.

UWC, papéis - 116, 131.

UWE, papéis - 131.

\

Vacuum-forming — 165.

Vegetal (papel) - 24.

Vergé (papel) - 138.

Verniz - 17, 100, 103, 138, 161, 163, 164, 174.
Verniz de alto brilho - 163.

Verniz de maquina - 163,

Verniz de reserva — 164,

Verniz em reserva — 164

Verniz localizado - 137, 164.

Verniz offset — 163.

Verniz U.V. - 95, 163: Consulie também Tinta UV..
Victor Burton — 116.

Vidro - 85, 92

Vincagem: Consuite Vinco.

Vinco - 126, 159, 160, 164.

Vinil - 59, 108: Consulte também Plasiico.

Vinil adesivo — 16, 108.

w

Waterless, impressao — 67, 76: Consulte também
Driografia; Offset digital; Offset seco.

Waterless lithography - 78.

Watterless offset — 76: Consulte também Driografia;
Offset digital; Offset seco.

Web (rotativas) - 77.

Wire-o - 161.

X

Xfy, codificagdo - 53, 64, 174, 175, 1786.
Xampu - 105.

Xerografia - 57, 79, 84, 85, 106, 123, 169.
Xerox - 84: Consulte também Xerografia.
Xilografia — 15, 89.

Xilogravura — 99: Consuite também Xilografia,
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André Villas-Boas producdografica para designers

Principal referéncia brasileira na drea, Producdo grdfica para designers foi
sensivelmente ampliado nesta sua terceira edigao. Mantendo o principio de
ndo se perder em excessivos detalhes técnicos que ndo apresentam maior
interesse para o designer; André Villas-Boas traga um minucioso painel dos
processos de impressdo, dos cuidados necessdrios na artefinalizagdo dos
projetos para cada um deles e do desdobramento da produgdo desde a
pré-impressao.

Guia fundamental para a projetagao e para © acompanhamento grafico, a
obra visa a uma projetacdo que concilie a exceléncia dos resuftados técnicos —
com uma boa relagdo custo x beneficio. Dando énfase ao offset, o autor se
atém também aos demais processos de uso fregliente no design gréfico, '
como a impressdo digital, a serigrafia, a flexografia e a rotogravura. Atento

as rapidas inovages tecnoldgicas do setor, contempla tanto a produgdo por
fotolitos eletrénicos quanto os recentes processos por CtP e CtPress, bem

como o offset digital e a flexografia de dltima geragao.

Nesta nova edigdo, Producdo grdfica para designers traz um detalhado
indice remissivo que permite a consulta rapida dos dados, além de mais

de 60 ilustragdes, fotos, diagramas e tabelas que facilitam a compreensao.
A classificagao de papéis segundo os padrdes internacionais e incluindo

0s novos tipos surgidos com o avango tecnoldgico, a aplicagdo de UCR e
GCR para a garantia de boas policromias e a normatizagdo do fechamento
de arquivos no formato PDF/X-3 sdo alguns dos novos temas abordados
garantindo ao profissional e ao estudante de design e de dreas afins uma”
visao atualizada dos recursos, procedimentos e técnicas hoje d|sponlve|55no

mercado gréfico brasileiro.
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