O original & fotografado guatro veézes atraves

de filtros especiais, obtendo-se gquatro negativos
em meio-tom. A variagao de cores no original se
deve as combinagoes diferentes de tom de cada

CoY Basica. '

E interessante notar gue as cores resultantes na
- reprodugao nac decorrem da mistura fisica das

quatro cores, e sim de uma ilusao Otica.

Aqui, como na reprodugao de originais em meio-tom
a uma cor, pode-se obter resultados bem diversos
de acordo com determinacao do designer ( acentuar
mais o amarelo, ou tornar tudo mais frio,
tendendo para o azul etc).




Embora o processo de impressao a gquatro cores
seja mais utilizado para a reprodugao de
originais meio-tom a cores, também pode ser
usado para reprodu21r imagens de tom fixo,cor
chapada. Isso & possivel pelo fato de que
qualgquer cor pode ser obtida pela combinagao
em porcentagens diferentes das guatro cores
basicas . A porcentagem se refere a reticula
aplicada no filme de cada cor. Aqui, todos

os pontos obtidos pelo uso de reticula se
apresentam do mesmo tamanho, nao havendo
alteragao de tom .

O total das porcentagens aplicadas nao deve
ultrapassar 240%, pois a partir dai o
resultado ganha uma aparencia de sujo.
Ex: 100% de amarelo, 80% de magenta, 60% de
cyan. '




Composigao manual

Composigao Tipografica

E da maior importancia para o de81gner conhecer
intimamente os processos de comp051gao
tipografica. Uma boa composigao ja assegura
parte da gqualidade do trabalho.

A composigao tipografica pode ser feita

de cinco maneiras : manualmente por tipografia,
mecanicamente por tipografia, atravées de maqulnas
que combinam teclado e fundidoras; por maguina

de escrever; por fotocom9051gao e pela utilizagao
de letras transferiveis tipo letraset, alfac

€ mecanorma.

O processo tipografico manual permaneceu
basicamente o mesma que era no tempo de
Gutemberg, no seculo XV. A composigao e feita

a partir de tipos moveis de metal, retirados

de uma caixa dividida em segoes para cada letra
( caixa alta e baixa } e sinais.

Os tipos sao ordenados manualmente, formando
um bloco de pegas justapostas lado a lado
e firmadas por dispositivos os mais variados.

Uma vez montado o bloco tlgograflco, sao
tlradas provas- para corregao. E do bloco
ja” corrigido sao tiradas provas que serao
reproduzidas fotograflcamente _para a
confecgao da chapa de 1mpressao. Quando

é utilizado o processo tlpograflco

de impressao, o bloco de tipos serve como
matriz.

Pode ser o processo ideal para a composigao
de um texto curto .

Na montagem de um texto longo poder3 faltar
uma letra muito usada. Isto acontecendo

o bloco deve ser desmontado, depois de feita
uma prova, para a reutilizagao dos tipos desta
letra disponiveis.



Composicao
mecanica

TIPOGRAFI

Ampliagoes de mais de 10% tendem a acentuar
as irregularidades das bordas do tipo
causadas pelo pressionamento da superficie
entintada contra o papel. £ sempre melhor
comper © tipo em um corpo maior e reduzi-lo
do gque © inverso.

O espacejamento minimo entre as letras

é determinado pela largura da base do tipo.
Caso se deseje um espacejamento menos,

a prova tera de ser cortada letra por letra
e remontada.

0 processo tipografico mecanico envolve uma
operagao de fundigao dos tipos em metal
mequido, sendo por isto chamado de "comp051gao
a quente". Foi o processo mais utilizado ate

o aparec1mento da fotocomposigao ( composigao
a frio ).

Existem duas maguinas para composigao mecanica:
Linotipo - formado por um teclado e uma
fundidora acoplados, produz linhas de tipos
fundidos pela base em uma s pega.

Monotipo - formado por um teclado que codifica
uma fita perfurada; esta determina a fundigao
dos tipos, produzindo peg¢as isoladas para cada
letra ou sinal.

Os blocos podem servir como matriz e as provas
sao tiradas da mesma forma gue na composigao
manual.

Nas corregoes, uma palavra ou linha é
inteiramente recomposta e substituida no bloco.



Maguina
de escrever

Uma restrlgao a este processo & o fato de que
o limite maximo para linhas e relativamente
pequeno ( 30 paicas ). Medidas maiores podem
ser obtidas juntando-se um bloco a outro,
numa complicada e onexosa operagao.

Na comp051qao por maqu1na de escrever, o0 texto
é datilografado diretamente sobre o papel

para a reprodugao, resultando somente uma
prova / original .

Os sistemas mais usados sao os produzidos

pela IBM e pela Varityper.

O equipamento consiste em maguinas de escrever
bastante elaboradas; sao utilizadas fitas
especiais e uma razoavel variedade de tipos.

Através do sistema IBM Selectric Composer’
podem ser usadas aproximadamente umas 12
familias de tipos como Baskerville, Times
Roman, Univers, Century, Bodoni etc.

O tamanho dos tipos variam de 6 a 12 pontos.

E necessario observar que o0s originais tendem
a borrar se nao for tomado o minimo cuidado
de dar-lhes uma camada de spray protetor
antes de manusea-los.

A maguina de escrever permite a composigao

de um texto até o comprimento maximo de 76
paicas. A composigao pode ser feita
diretamente sobre plastic-plate .

Outro sistema tao utilizado quanto a IBM &
o Varityper, que possui caracteristicas
mais especificas. Dispoe de cerca de 1200
tipos nos tamanhos de 3 e meioc a 13 pontos,
tendo a capacidade de utilizar ao mesmo
tempo fontes diferentes.

A gqualidade da comp051qao pode variar muito
dependendo do sistema e da experiencia do
operador. Uma parte do lay-out pode ser
feito na propria maguina, reduzindo o

tempo de montagem (paste-up ) do designer.
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Fotocomposicao

Como mais recente avango técnico no campo

da comp051qao tipografica, o sistema de foto
comp051gao apresenta vantagens sobre os outros
métodos: a imagem perfeita, a quantidade
infinita de tipos por fonte, velocidade,
versatilidade e uma relativa.baixa no custo.

O corte da letra & mais acurado pois elas

sao projetadas diretamente sobre papel ou
filme fotosensibilizado, resultando numa
reprodugao exata da letra original. O controle
do espacejamento pode ser gualquer um desejado.
A composigao em filme p0551b111ta -lhe um
caminho direto para a chapa de 1mpressao,
eliminando artes flnals, a manlpulaqao e o
desgaste das provas. Ha sistemas que compoem
diretamente sobre o papel e produzem somente
uma prova; os gque utilizam filmes { negativos )
oferecem a quantidade de cépias desejada.Além
de elevar a qualidade do servigo, permite
distorgoes controladas na letra, abrindo maiores
possibilidades ao designer.
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Ha variagao de um 51stema de fotocomposigao
para outro e € necessario gue em um determinado
trabalho seja usado sempre ©0 mesmoc processo
(egquipamento). A determinagao tipografica deve
indicar exatamente o nome do tipo usado,

de acordo com sua fonte de origem ( fundlgoes
ou empresas de fotocomp051gao gue detém

os direitos originais do tipo ).

Ainda, se uma fonte de 8 pontos for ampliada
para 10 pontos, esta medida sera diferente

de uma fonte de 12 pontos reduzida para 10»\\



Letras
- -
Transferiveis

As letras sao transferidas diretamente sobre _
o papel. Oferecem alguma vantagem para a produgao
de textos curtos. ou titulos.

Um grande problema deste processo sao

as denominagoes controvertidas quanto as versoes
dos tipos: light, medium, clara, bold, demi-bold.
Outro aspecto gue deve ser notado &€ o corpo

da letra. Os produtores tendem a trabalhar com
sistemas de medigao diferentes, resultando
diferengas de tamanho ao se referir a um mesmo
corpo. { vide sistemas de medlqao tipografica).

Um outro problema e o das letras bastardas.

Ha casos de firmas de composigao indicarem em
seus catalogos um tipo, usando o nome certo,
mas tendo diferengas do desenho original

do tipo. Essas dlferengas chegam ser muito
pequenas, sendo necessario um exame cuidadoso
das letras; em outros casos essas diferengas
chegam a ser tao grandes que pouco ou nada
permanece do desenho original.
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Codigo para corregao de provas tipograficas

Os sinais expostos nesta pagina servem para
ressaltar os possiveis erros do compositor.
Trata-se de uma linguagem de signos entendida
pelos impressores em geral . O erro & assinalado
dentro do texto e na margem correSpondente a
linha em que ocorre.

Significado Margem Sinal no texto
tirar letra,letras ou é Oenoéassim)ﬁado
palavras .

colocar espago Qerro ¢ assinatado

inverter tipo, palavra

ou linha o) GpE[RUISSE 7 03
5 .

inserir letra 0 erro ¢ ssinalado

caixa baixa er-b. O Frro € assinalado
caixa alta cx A, # erro é assinalado
letra empastelada X O ervo é assigfalado
italico its]. O erro ¢ assinalado
negrito_ _ hef. O erro € assinalado
pontuagao ) O emo ¢ assinalado,,
inverter a ordem nv. Olassmaladoélgno
igualar espagos o ¥ 0,e110 , € assinalado -
alinhar a esquerda 7 O erro ¢ assinalado
alinhar a direita 5 Oero ¢ assinalado &
descer para a linha M - [0rero € assinaladc |
indicada -
subir para a linha —J TO’erro € assinatago -
indicada - :
juntar letras - O erro é a{sinalado
abrir paragrafo P nalado.[O emoé
nao abrir paragrafo ou — assinalado. 5 -

O ermo ¢ assinalado

recorrer



Sistemas de medidas tipograficas

Elementos tipograficos nao sao medidos em
milimetros ou em segundos de polegadas.

Embora existam tentativas no sentido de
sistematizar as medidas tipograficas pelo sistema
métrico, a unidade mais usada continua sendo

o "ponto"

Nos dois grandes sistemas aceitos universalmente,
o anglo-americano e o didot, o ponto tem
valores diferentes.

Os tipos sao medidos em pontos. Dimensoes de
comprimento sao medidas em unidades de 12 pontos
equlvalentes a uma palca no sistema anglo-
americano e a um cicero no sistema didot.

A tabela abaixo apresenta uma comparagao entre
alguns tamanhos basicos em pontos e seus

. - -
equivalentes em milimetros:

anglo-americano didot
pontos (paica) . (cicero)
1 : 0.351 mm 0.376 mm
3 : 1.054 1.128
6 2.108 : 2.261
12 4,218 4.512
0123456 78 91011.121314151617 18192021 222324 25
paca [ LI LTSI TP LTt
c.cenoIIIIIIITIITIIIIIIHIIIH
01234586 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

E 1mportante que o designer trabalhe sempre
com o mesmo sistema de medigao na produgao
da pega grafica. Um lay-out com marcagao
tipografica em pontos didot pode tomar outro
aspecto se composto com tipos dimensionados
por outro sistema.

Os dois sistemas sao usados no Brasil.



A medida do tipo

Hoje, grande parte do trabalho de composigao
tlpograflca € realizado mecanica ou
fotograflcamente, mas mesmo assim permanecem
basicos certos principios oriundos da composigao
manual. :

Para se compreender como & estabelecido

o tamanho do tipo em pontos, o melhor r recorrer
a uma pega tipografica. ‘

face

I

. torpo

-

1
altura do tipo

largura

O tipo € um bloco com forma de Qaraleleplpedo
com uma superficie para impressao na face
superior.

Face & a superficie gue imprime: o desenho

do tipo.

Corpo € a profundidade do tipo: a dimensao

mals importante para o designer. Pelo corpo
é estabelecido o tamanho do tipo.



Cabe notar que a medida da face nao & a mesma
do corpo. Tipos de mesmo corpo e faces
diferentes podem visualmente aparentar tamanhos
diferentes.

Aqui todos os tipos estao compostos no mesmo
corpo e ainda assim Times parece mais pesado
que Bembo, e Univers ainda mais gque Times.

i UNIVERS ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
: abcdefghijklmnopqrstuvwxyz
' ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
o _ abcdefghijkimnopqrstuvwxyz o
TIMES ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
abedefghijklmnopqrstuvwxyz
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
abcdefghijkimnopgrstuvwxyz

BODONI ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUWXYZ
abedefghijklmnopqrstuvwxyz
ABCD FCHIJK MNOPQRSTUVWXYZ
__abedefehijklmnopgrsturozys

- BASKERVILLE ABCDEFGHUKLMNOPQRSTUVWXYZ .
abcdefghijkimnopqrstuvwxyz

ABCDEFGHI] .NOPQRS TUVWXTZ
abedefghizkimnopqrstuowxyz

GARAMOND ABCDEFGEIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
abedefghijklmno
ABCDEFGHI]EMNOPQRJTU VwXYZ

| ... _ abedefghijkimnopgrivamixyy

BEMBO =~ ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ™ "~
abedefghijklmnopgrstuvwxyz
ABCDEFGHIJKILMNOPQRSTUVWXYZ
abedefghijklmnopqrstu vwxyz

Dimensdoes como entrelinhamento sao também
indicadas com pontos.

No exemplo o texto esta composto em corpo 10
com entrelinha de 2 pontos e sem entrelinha,

l Rua Marqués de Abrantes 178 .
. ‘OI:FIamengo 20.000 Rio de Janeiro

Rua Marqués de Abrantes 178
‘?I:Flamengd 20.000 Rio de Janeiro




Lay-outs e artes finais

Durante o percurso percorrido da criagao a
produgao de uma pega grafica, o designer utiliza
basicamente treés tipos de lay-out, dependendo

da etapa em gue se encontra.

Na etapa de criagao, quando nao existem solugoes
definidas, os lay-outs nao exigem precisao; o que
se procura & a determlnaqao de um partido.

Podem ser executados em papéis com certo grau

de transparéncia, para permitir o decalque .
de tipografia e outras imagens.

Adiante, ac apresentar a soluqéo ao cliente,

o designer deve produzir um lay-out © mais bem
acabado possivel, inclusive utilizando cores,
se fOor o caso. Deve parecer ao maximo com

o resultado impresso. No caso de um papel de
carta, € interessante apresentar seu lay-out
cortado no tamanho prev1sto para o produto
final.

Depois de aprovado, sua produgao requer
especificagoes de todo tipo. O lay-out ao ser
apresentado ao impressor deve conter todas

as 1nstruqoes. marcagao de tipografia, de cores,
medidas exatas, 1nd1cagao de marcas de registro.

Tendo como guia um lay-out com detalhes
pormenorizados, o0 impressor vali cuidar da
comp051qao, da execugao de fotolitos ou clichés,
posicionando-os de acordo com a marcagao.

" Imagens meio-tom, desenhos ou gualquer outro
original, devem ser apresentados separadamente
com as devidas indicagoes de reduqao ou
ampliagao.

ey



Especificagoes para calculo de custos de produgao

Além de apresentar um lay-out, o designer deve
fornecer ao impressor 1nformagoes para
o calculo de custos de produgao.

As espec1f1caqoes necessarias sao sempre as
mesmas, dai a possibilidade de esquematlza las:

1. descrigao do trabalho a ser impresso.

2. quantidade - para uma analise comparativa
é sempre possivel especificar mais de uma
guantidade.

3. tamanho - especificar o tamanho final.

4. processo de impressao - especificar tambem
se o trabalho & tragec ou meio tom, indicando
a ocorréencia.

5. cores - no caso de cor especial, anexar
amostra ou. indicar tinta especial pelo cddigo
do fabricante.

6. tipos, corpo e tamanho - estes detalhes
devem constar também no lay-out e no texto para
composigao.

7. provas - especificar quantidade e tipo de
papel gue deve ser O mesmo a ser usado para a
impressao.

8. prazos - estabelecer em conjunto com o
impressor um cronograma de trabalho.

9. entrega - estabelecer a quantidade por
embalagem e o local de entrega.



Padronizagao dos formatos de papel

Tendo como objetivo restringir a diversificagao
de formatos de papeis administrativos e de
correSpondenCLa, a ABNT ( Associagao Brasileira
de Normas Técnicas ) recomenda a apllcagao de
sua ncrma PB-4.

A guestao nao € estética e sim _operacional. A
partlr da padronlzaqao dos pape1s de escrita,
utensilios e mobiliario podem vir a ser
dimensionados de acordo, acarretando uma
racionalizagao 4o trabalho a um nivel mais
adequado.

A ABNT recomenda como formato basico para

os papéis de carta o tamanho A4, de 210x297 mm,
das normas 1S0O, ( International Standards
Organisation ) gue se baseiam nas normas

476 DIN ( Deutsche Industrie Norm ) de 1922,

Todos os tamanhos propostos pela norma mantém
uma mesma proporgao : a relagao entre o lado
menor e o maior e de 1 para J2.
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Sao tres as séries de formatos
diferentes fins.

(A,B,C), para

A série A, regula todos os 1mpressos
administrativos e de correspondéncia.

A série B, os envelopes de maior capacidade e
pastas.

A série C, pastas, fichas e envelopes normais.

A série C, contém a B, que contém a A.

B!
t

- Formatos

Série A Série B Série C

A0 841 x 1189 BO 1000 x 1414 CO0 917 x 1297
Al 594 x 841 Bl 707 x 1000 Cl 648 x 917
A2 420 x 594 B2 500 x 707 C2 458 x 648
A3 297 x 420 B3 353 x 500 C3 324 x 458
A4 210 x 297 B4 250 x 353 C4 229 x 324
AS 148 x 210 B5 176 x 250 C5 162 x 229
A6 105 x 148 B6 125 x 176 C6 114 x 162
A7 74 x 105 B7 88 x 125 C7 81 x 114
A8 52 x 74 B8 62 x 88 c8 57 x 81
A9 37 x 52 B9 44 x 62 C9 40 x 57
AlD 26 x 37 B10 31 x 44 Cl0 28 x 40



O sistema ISO & adotado pela maioria dos paises
da Europa, alem da Russia, Japao, Israel.

Nos Estados Unidos sao usados formatos especiais,
com pouca relaqao entre si, nao chegando a

formar nenhuma loglca geomeétrica progressiva como
no sistema ISO.

A padronlzagao de papeéis admlnlstratlvos e de
correspondencxa tornou-se tao necessarla, a ponto
de empresas comocFurnas Centrais Elétricas,
Petrobras, etc.., criarem normas especificas

para seus impressos, nao so adotando as normas
recomendadas como também estabelecendo tipos

de papel, gramaturas e cor.



Preenchimento datilografico

Um papel de carta esta completo ao ser
preenchido, assinado e dobrado.

Certos papéis adquirem uma aparéncia totalmente

diversa quando em branco ou preenchido.
Trata-se de um aspecto a ser levado em
consideragao durante a etapa de criagao.
Inclusive deve ser proposto um diagrama
de preenchimento.

o R T Ay
L e e e 1

MaterClinica

Elayne Fonseca Fernandes

Rus Barlo de Oliveira Castro 96 104
Rorto Florestsl

20000 R1o de Janelco GB

"[ 16 da novesbra de 1973

Prezados Senhores,

EFare texto sarva pars llustrar a sannira de datilografar o papel
— do carta.

. —Todo texto inclusive asslnatura, noas @ cargo & reglatrado &
esquerds tendo como referéncia o trago impresso no limite euperior
do papel. N

| O endertgamentd o dats usas CONo TeqQlAtrO & INfOrRsGac complesentar.

ﬁE_,,____'t‘cidm o entrelinhamentos {(no casc especejamento datilogrdfico)
| devem seguir as indicagoes do diagrams.

o Im nenhun Caso deverse reglasctrar a sarges direita deverse evitar
partir palaveas, Os pardgfafos Lniciam no eesmo registro do texto
s para carsctericli-los deverse utilizar capeco duplo entre eles.

Dobra do papel

Fste papel deve sar dobrado em ) partes (no neu lade maiar) para
ser colocado no envelope. .
O 10 trago lapresso na bords esquerda do papel indica & la. dobras.
e D restante deve ser dividido a0 selo.

— A aberture tem cooo referéncis de infcio o 19 reqlstro da dobra.
A Glties linhs dacilografeds ndo deve ultrapassar o 29 trago
—Lleabalzo} irprossc na bords esquerda do pepel.

Atenclosazents,
. M‘
Nooe e Sobrencme
- Largo

Pela observacao dos habitos de leitura é

possivel estabelecer certas normas: a margem
registrada a esquerda e irregular a direita



evitando a divisao de palavras torna a leitura
mais fluente.

Quanto a dobras do papel o sistema ISO propde,
no caso do formato A4, que seja dobrado em trés
partes para ser colocado em envelope.

Qualguer que seja o formato utilizado, e sempre
interessante determinar como realizar a
dobragem.

£ comum imprimir certos sinais ( pequenos fios
ou pontos ) para a indicagao de registros,
dobras etc.

10.5




Programa de trabalho

[
. .
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6.

estudo das informagoes verbais e visuais
criagao de lay-out com determlnaqao de
formato e processo de impressao

preparo de cronograma para produqao
espec1f1cagoes para orgamento de impressao

.1. autorlzagao para produgao de fotografias e

superw.sao

.2.pedido de comp051qao de texto
. 3. autorlzagao para produqao de ilustragao e

supervisao

l.provas fotograficas e copia final

6.2.provas, corregoes e prova final

6.3.estudos e desenho final da 1lustragao
7.1.determinagao do corte nas copias fotograficas
7.2.detalhamento do lay-out com posicionamento

correto-de texto e imagens

7.3.determinagao do corte na 1lustraqao

8.
9.

10.

montagem de lay-out com provas de 1mpressao
revisao final do lay-out e texto
analise do resultado impressco

Esta sequenc1a de operagoes é basica para a
produgao de gqualguer tipo de trabalho.
Dependendo de caracteristicas eSpec1flcas,

o desdobramento de cada uma das operagoes se
fara de forma diferente.
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Matrizes Reproduzindo © original e obtidos os filmes,
de impressao ' 1nicla-se a confecgao das chapas de impressao.

O processo silk-screen ( serigrafia ) e o
unico que utiliza uma tela como matriz de
impressao .

As chapas para os demais processos se
identificam em um ponto : é sempre: necessario
separar a area impressora da area nao impressora.
0 modo de separagao dessas areas determina as
caracterlstlcas ba51cas de cada processo :

a area lmpressora e elevada ( tipografia );

a area impressora @ rebaixada ( rotogravura );
as areas mantidas no mesmo nivel, sao tratadas
quimicamente, fazendo a area impressora reter

a tinta e a nao impressora rejeita-la (Litografia
off-set )

tipogratia off-set

cilindro de borracha

oﬂ‘pc\ : \-4

chapo cilindrica

—_

chapa umide e entintada

A

L chapa entintads

cilindro de impressio '

papel

—_—

4
£
)
1
.
3
]
<

tels

—

cilindro gravado

rotogravura silk -screen



Tipografia

-1

A tipografia € a forma industrializada da
xilogravura . A chapa recebe a tinta e a
transfere diretamente para o papel .

Além do tipo movel de metal ( vide composigao
tlpograflca ) o processo t1pograf1co utiliza
clichés. Cliche & a chapa de 1mpressao
fundamental ao processo . Toda imagem trago
ou meio-tom, que nao seja letra, numero.ou
sinal encontrado .em tipo, tem gue ser
transportado para esta chapa .

Um cliche & produz;do a partlr de uma chapa
de metal ( zinco, magnésio ou cobre )
fotosenslblllzada. O filme negativo do
original e posto em contato com a chapa e,
juntos, sao expostos a luz . A chapa e
tratada com acidos qgue desgastam as areas
nac expostas, restando em relevo a imagem a
ser impressa.

O cliché & entao montado sobre uma pega de
madeira, adguirindo a mesma altura dos tipos.
Isso permite que cliches e tipos possam ser
montados lado a lado e usados para impressao
direta . Grande parte dos trabalhos
impressos em tipografia sao resultados de
combinagoes de clichés e tipos .’ ‘

Nem todo trabalho necessita de cliches para
ser impresso tlpograflcamente. No caso de um
papel de carta contendo somente informagoes
verbais, o texto composto manualmente ou em
tipo fundido pode ser impresso diretamente.
Existem inclusive recursos como fios,
vinhetas e outros sinais.

Outras espécies de chapas saoc utilizadas,
sempre feitas a partir de tipos e cliches.



Maquinas impressoras

Existem trés modelos de maquinas para impressao
. - . . - .

tipografica: planas, plano-cilindricas e

rotativas.

A maguina plana & muito usada em peguenas
tlpograflas para trabalho de peguena tiragem
como papéis de carta, cartoes, convites etc,
ou ainda para operagoes de relevo seco.

Enquanto os modelos planos e plano- c111ndrlcos
utilizam tipos e clichés planos, as magquinas
rotativas trabalham com chapas curvas
adaptaveis aos cilindros. Isto permite imprimir
a alta velocidade trabalhos de grande tiragem.

rolos entintadores pape!

rofos entintadores

cilindro

rolos entintadores de impresséo

)

. papel .-
o0

- -

plano-cilindrica

cilindro
de impressio

otativa

Todo tipo de relevo seco, alto ou baixo, _
é executado em .maquina tipografica, em operagao

R



separada da 1mpressao.

O cliche ou tipo é pressionado sem tinta sobre
o papel - dependendo da pressao dada, o
resultado pode ser mais ou menos saliente.

Cortes especiais ou perfuragoes sO podem ser
executadas por processo tipografico.

Facas feitas com finas chapas de metal afiadas
sao moldadas especialmente para este tlpO

de operagao.

(vide amostra no final do trabalho)



Rotogravura

A rotogravura € a forma industrializada da
gravura em metal .

A imagem a ser impressa e escavada quimicamente
na superficie da chapa, que & curva para se
adaptar ao cilindro de impressao.

Durante a operagao de impressaoc, a chapa, présa
ao cilindro , mergulha na tinta e e em seguida
raspada por uma lamina de ferro ( racle ou
raspadeira ) que retira todo o éxcesso,
restando somente a tinta localizada nas areas
rebaixadas . Esta e transferida para o papel
gquando este €& pressionado contra a chapa.

O aspecto fundamental a ser observado neste
processo € a necessidade de reticular tanto as
imagens trago como as de meio-tom. Esta
reticulacao ocorre durante a confecqao da

chapa e & bem mais complexa do gque em gualquer
outro meio de impressao .

Os pontos microscdpicos que contém a tinta sao
cavidades minusculas gque variam de diametro e
profundidade . A variagao de tom na imagem
impressa & determinada por agquela: as cavidades
mais profundas retem mais tinta , correspondendo
aos tons mals escuros e as rasas aos tons mais
claros.

A impressao por rotogravura permite se obter
uma vastissima gama de tons e uma excelente
gualidade na areas chapadas.

[



Maguinas impressoras

A rotogravura utiliza grandes maguinas

rotativas que trabalham mais comumente com

papel em bobina e rodam a altissimas velocidades.
0 uso do processo sO6 e compensador para

trabalhos que necessitem enormes tiragens como
insergoes em jornais, revistas de grande
circulagao ,embalagens de cigarxos,selos etc.

Nao vem ao caso, em absoluto, para a impressao
de papéis de carta.

papel
entrega !

l

cilindro
de impress3o

(il

abastecimento

-
cilindro \ racle
de chaps

|

tinta



Off-set

O off-set litografico & uma forma
industrializada do processo de litogravura.

A lltogravura se basela no principioc de
r8381QBO da agua a gordura:

a imagem é desenhada com lapis gorduroso sobre
uma placa de pedra calcarla, extremamente
polida; a pedra €& entao lavada com uma soluqao
de agua, goma arabica e acido; esta solugao

e rEJeltada _pela imagem gordurosa e absorv1da
pela area nao desenhada.

Quando a pedra € entintada, o contrario
acontece: a tinta gordurosa € aceita pela area
desenhada. Para a transferencia da imagem,

uma folha de papel e pressionada sobre a pedra.

O off-set litografico, comumente chamado
off-set, baseia-se no mesmoc principio.

A pedra € substituida por uma chapa de metal

( aluminio ou ago inox ) ou por um papel

com tratamento especial (_plastic-plate ).

A gravagao & feita fotograflcamente. A chapa
recebe uma camada fotosensivel e, posta em
contato com o filme do original, & exposta '

a luz. E entao revelada e tratada quimicamente .
para a imagem rejeitar a agua e aceitar a tinta.

Por ser uma operaqao extremamente facili,

as chapas_ sao executadas pelo proprlo impressor.
A impressao & chamada off-set por nao ser
direta como em tipografia ou em rotogravura

e sim um processo indireto.

A tinta da area impressora € transferida para
um cilindro de borracha e dele para o papel.
Se a chapa imprimisse diretamente, © atrito
com o papel a danificaria rapidamente.

As chapas nao metalicas ( plastic-plate )
oferecem grandes facilidades: a gravagao pode
ser feita diretamente por maguina de escrever
cu xXerox, no caso de texto.



Maquinas 'impressoras

Os modelos variam desde pegquenas dupllcadoras
( multilith ) para uso em escritdrio e gue
operam com o formato maximo de 220x330 mm

até poderosas rotativas de papel em bobina.
Todas as maguinas impressoras de off-set

sao rotativas e se compoem basicamente de treées
cilindros: o cilindro da chapa, o cilindro

de borracha, para onde & transferida a imagem
entintada e o cilindro de impressao,

que pressiona o papel contra o cilindro de
borracha.

O off-set € o processo mals adequado para a
impressao de papéis de carta. £ capaz de imprimir
com um bom rendimento a um custo relativamente
baixo e 1mpr1me com perfeita nitidez mesmo

sobre papéis- asperos

abastecimento

J
cilindro de
imptesséo

|



Silk-screen
“(serigrafia)

O processo de silk-screen ou serigrafia

e originalmente um processo gue utilizava
matrizes recortadas de papel ( stencil )
coladas sobre uma tela de organdi ou seda.

A tinta passava atraveés das areas nao cobertas

. para o papel.

Atualmente & possivel imprimir originais meio-
tom por silk-screen.
A tela e fotosensibilizada.

A 1magem retlculada como em outros processos
de impressao & transportada fotograficamente
para a tela. A reticula nao deve ser muito
fina ( 55 linhas no maximo ).

Na confeccao da tela as areas nao impressoras
endurecem, impedindo a passagem da tinta.
Trata-se de um processo de precisao e qualidade
duvidosas. Sua producao & lenta mas pode se
prestar a trabalhos de pequenas tiragens.



Técnicas especiais
de impressao

Termografia

Mais um acabamento do gue um processo

de 1mpressao € um recurso usado para dar

a uma imagem impressa a aparencia de uma gravagao
em relevo.

Muitos papéis de carta sao impressos por essa
técnica.

O trabalho € impresso por tipofrafia com tinta

de secagem demorada e salpicado com um pd
resinoso. Colocado em uma estufa especial,

o po adere a tinta ainda fresca fundindo-se a ela
e em seguida incha, dando relevo a imagem
impressa.

Além de cores, este recurso permite a utilizagao
de peliculas de ouro, prata e cobre.

{vide amostra no final do trabalho)

Talho doce / calcografia

Basicamente todo processo que utiliza chapas

gravadas em oco pode ser chamado calcografico.
Agui, tratamos especificamente do talho docé
e suas variagoes.

O nome talho doce se refere as chapas de ago doce
talhadas utilizadas para a impressao
de cédulas monetadrias e impressos de seguranga.

tinta & transferida da chapa em Oco para
papel gue, simultaneamente, € comprimido
impresso em uma operag¢ao, justificando assim
espessura da tinta. '

TR (VI o R ]

Uma caracteristica deste processo & o fato de
praticamente todo desenho ter de ser reticulado
( com excegao aos de linhas muito finas).

Esta -reticulagao € feita manualmente com o uso
de buril. ( observar nas notas do Cruzeiro Novo
onde se le: Banco Central do Brasil ).

Trata-se de uma técnica antiga que carece de
mao de obra especializada.

Para trabalhos de menor tiragem como convites,
cartoes de visita e até mesmo papels de carta,



sao usadas chapas de cobre { menos resistentes
do que as de ago ).

Comumente ocorre o uso de "falso" talho doce:

uma simples impressao em off-set posta em

relevo por maguina tipografica. Neste caso,
a.tinta e o relevo raramente coincidem
perfeitamente, o gue sempre ocorre no talho doce.

(vide amostra no final do trabalho)



Tabela para aplicagao
de reticulas

Reticulas .

Originalmente as reticulas eram chapas de vidro
constituidas por dois cristais raiados com
linhas paralelas e cimentados um contra © outro
fazendo com gque estas se cruzassem em

angulo reto.

Hoje existem reticulas em filmes, largamente
usadas, de manuseigo mais simples.

Em se tratando de reticula regular ( linhas
paralelas cruzadas em angulo reto ), o numero
de linhas por polegada & da maior importancia.
E a forma de medir uma reticula.

Uma reticula grossa se torna perceptivel na
reprodugao e reduz a nitidez da imagem; gquanto
mais fina, maior a perfei¢ao e riqueza de
detalhes na _.imagem impressa, embora haja uma
enorme dependéncia da superficie do papel em uso.

A tabela abaixo apresenta as reticulas ( em
linhas por polegada e por centimetro )} mais
adequadas ao uso de acordo com a qualidade
do papel.

linhas papéis recomendados
p/pol p/cm
50 20
55 22 papel jornal de baixa gualidade
60 24
65 26
75 30 papel jornal levemente calandrado
80 32
85 34
100 40
110 44 papel bouffant (para livros)
120 48
133 53 papel couché normal, off-set,
sulfite e papéis de escrita
em geral
150 60
175 70
200 BO couché
L

Além das regulares existe uma infinidade de
desenhos diferentes de reticulas.



Expomos a seguir uma série de papeis de carta
selecionada entre 600 exemplares recolhidos
durante a pesquisa, através de contatos com
escritdrios de designers na Europa, nos
Estados Unidos e no Brasil.

O critério de selegao foi ao mesmo tempo objetivo
e subjetivo; se eliminamos © que néo_consideramos
solugoes otimas, houve uma preocupagac constante
em manter os mais expressivos como 1indices

para uma leitura do material. o



L_AN
OVER

LANDVER B & murve o hiotuee

R Moy 00 Loms G P 22414 Co Povtss $TO0 Tomg LANGYER & fopng T3 5 8.

MM ©

iy Pam. gt

-

L1} ¥ papretmdres Suar
towmls &0 § 1 Toms £

ey e e EES

Oty -~ g

Wt . 7 A e




Sarmang Scroier SoorTdie
Fonesaion Aon Sportae Susse
ForaLrone Aiso Soort Sz

Cr Pomarner
e v S
nima

h

s o
——

vl p—
P el




e g Aty ety

w2

b uR e R L ¥ AT
A VL ]
e eV} it Poomee

(4
e

L 1o tan

fligas .

Smpndmie

-t

eetere o e P Ty
L D L T
fopmanr - 1eam [l R o L

Tocmmees ot g0
- e e .
LR
P
, s

Lo s rmng 00




-
Y
.
.
*
.
.
.
.
L]
-
.
.
.

gl | i [ Seep— G, Sy - ey el ERET

L g - EmeN
. o N ‘
R DR e .
. L .
e ]

1

| -

: ]
N .

.

‘ _— - - - - - . -
~— ——— -

‘- -—— -
— P i —— e — - —
[ .. _

r

| foremluing In wwds b pterm SOK Mrkigaa, Mrv. Chraga THLWEIL DI ATNEM







Devepyy Qley Luupech 1
e - r\\‘
‘\.

IS ELTTAL i
b ‘ : | -‘
j'.' !”:f !
iy

o= v

. .;. i
!Fs;iﬁi;{!i
MLy

.. ﬁi

4 j; - WY 2

l .o v
e T - oy
- £,
! Voew .t P WA -
.‘-“\""0’._; | T S
- L -
81 ZAc-Fha Al PR LIRS A .
B
i % - P -
LA hel -
- .
L.
p ow M ¢
P . C -
* .- .
[P
. - ~— -




A€ %04

Ve TR 20,

s g .
PR PSR R RSt ] -1

o T
SONWILITL Hal

$ams e

et
"y

FherTashanat
Ly

<
4
£

ik
!.
|
!
|

B S Lerekr WD Tephore O TH 50 )
L. L '-"=

g

l..';._f:- ke Vo vl S sy M It ale e

OOAOT - 16As B0A- OT. 4+ v FQIGLRMI[:

e eLa N AR, Fatm i AATEIN v s baew
R

———a

L)
\
e,




LA
i
Neill

9

T 4
b L AT

Kl




bl

P

t
!

e

1
»

'W

=0
a,
ot
e, sopvell

Lila(everything you've always
wanted to know about London and
didn't know who to ask) Burkeman

14 Rewslir Somrt Aldey P23
Lomtwm 44 Tl 0054305 FE°F

John Makepeace wnmerwm
¥ ey e, Babenn LS

LTS P




Gty Yiller

Fow ity or o | aradhrn S ol | s owmm | o wivady! T ag 1001 ve 0t
D omtr 1heo e

| CHAPFILL - LAMIY TTRIIT « MOSWALS COWMTtRONN [

, E I
’(;jm /ﬁf‘/[,:/l/é;_ £
'. .....'r_':’(' r}‘-{‘("-‘ )

« e mriem -




I
sy
!

T Yo rr Y i T T T

Gmways’phofoselting

@ MICHEL DUFOUR!

NOTIZIE

o s B e

L N




:.E.i
c s
H

STUARTSMITPHOTOGRAPHER

A

sl i et P W S L

et Sy B 4§ ¢ ¢ —

+

SR & P § OB |, S S Mamier ¢ Callrsd TS wh PLY P Sy i dery O




G -

[2ee o TRCT N B S A

PONLAL STRLLT L OO w02
TELEAONE COVEST QARDONIIZ LQY £ (ABE®S {~R7(md” (D500, )
DAILIIAS DLEIS=OF Vo BDWVAL LA~ AN T4 T FDR wyTAT, s,
S0 9B R (Yt v T

2
u!
N + -‘r
=)
e
Y st
R
¥ 9‘;53 -
¥ N
> f.-_p’.%,
408
el
s
SRy
)
.'Zé
L}
¢
"1(
{

K
-y
%
T
X *{h
19
23.,
K,
g
s
¥
g 4
:
£
?

A
3

S, b &y Sl

Art Roprooucton
Technaques Groun

i H S .~
& bl - R L R
| A B L R 2N » .
A . ™ wigm ek Vo
T N B T myee - L e
: - XY oo Db B ! -
- . h L wme e T 4 .
v - ';} ey W ¢ 13 . - .
AR 7 e e
™~ bw » -
- i e Ty
" - . -
L4 ~ AP a -A S oY e
s, abaai. i
2eays BRI 0 DR O D Y, SO Ny o0 R T T e O] D s A




D [ M

amrhmm s byt Py, PR .
TV vt Bim o arw pers VI
e b AP0t

L T T T L




T — i

14 M Bt Plate, Burbsley Areiry, Laphas 0] Basrviipnms 8400 807 2 81T
e




Letephore - P gy 9 1270
il

Varubm Nou Asmas B e N B3

€3

NSForhy

3
Por amedy




Nola

b s .
4

r-
T s
%001

— g

' "'..-"

Pi 3 _‘ '

M SOl E MR MA - WAl G ADPE M PO SO M (I AT FASE A W 4 e A




[ KK T )

4

Ll )
PR -

E 2 S




T L T R e e T et IO LT o T e Bl

LWV e aay
Ui nAVIETA
WVIARHAU T
Caé~Catoami
LR d ]

The Vi el WorvEnon. 200 Ea 42 Sevmt. ew Yok 10007, MW 25300

Naaedf - IVIL XV B A et




- D. Biasco & Som Liwtted (EsL 1&00)
"'_/ MASTER CRAFTIIN [ S 000 \73'
18R Coliege Street
v Lodes N1 OTD
Tebephoes 01-€15 SATI
HEEN
I AL
f
»
L HeEm et i E Horst Lithe lox 393 Wret 300d Strvet e bork, N Y 10000 Carcie paory

The Amerscan A msthute




10 4 COLETDD AT P (BS54 ACOARCS X0 M o < .

Tha Kiversids (oroup & 3 worwity socicry conarrwed

- pies of ¢ mreniet seniouted by cwch wrort i e comsrvatos
- che Ship publiic bowss. 11 b o o O Mamemtrerddy

Balide, 3 ciie Romd W 10 w whem ol corrmprmieacs

e st temmua - 3% v houtd

hammhan

e

W

.




D

Braxt Holland « ITT West dth Street - Mew York Oty 10004 - (212) 691-2612




e

®

e by
[ 25P




O desenvolvimento de uma imagem empresarial
atraves de seus papeis administrativos reflete
o carater da empresa em gquestao.

Nos trés exemplos expostos a seguir, observamos
- - . .

certas caracterlsticas conceituais que resultam

'na criagao de identidades bem definidas.
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No caso da Hadfields, como a verba para
publicidade da empreésa era peguena, © gxrupo

de designers ingleses Wolf Ollins decidiu
criar vinte papéis de carta diferentes, fazendo
de cada papel um pequenoc anuncio. '

Hadfields
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)} Mulual of Omaha insurance Company @ Home Olfice: Dodge at 33rd Street, Omaha, Nebraska 68131 @ V.. Skult, Chairman of the Board & | D. Minlon, President

Mutual
sOmaha. | -

The people who pay...

Amostra de marcad'agua

Affiliated Cnmpanies: United of Omaha ® Omaha Indemnity ®m Companion of New York 8 St. Paul Hospital & Casualty @ Tele-Trip Company
® Mutual of Omaha Fund Management Company, sponsor of Mutual of Omaha Growth Fund, In¢., and Mutual of Omabha Income Fund, Inc.
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Amostra de relevo seco

Societa per Azioni
Sede Legale Milano
Capitale Sociale Lit. 14.400.000.000
cclaa Milano ~.396767
Reg. Impr, Trib, Milano ~. 71466
20124 Milano,Via General Fara 41
I'clefono 6221, Telex 1313
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A .
O papel de carta comercial
um guia de normas e recursos

‘Trabalho de graduagao desenvolvido por

Maria Rita Horta e Joao de Souza Leite
para a Escola Superior de Desenho Industrial

Rio de Janeiro, 29 de novembro de 1974
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Introdugao

A principal motivacao deste trabalho € o grau
de importancia assumido pela correspondenc1a
comercial na soc1edade c1v1112ada do século XX.

0s negdbcios entre os homens ja nao saoc feitos
oralmente. ' .
As fontes de mercadorlas se encontram cada vez
mais distantes do consumidor.

0 sistema de produgao e consumo de nossa

sociedade exige uma farta troca de correspondéncia.
Sao utilizados cartas, memorandos, ordens de
servigo, faturas etc. Estas folhas de papel 3o
meios de movimentar pessoas, maguinas, transportes
e programas de produgao.

O conceito de personalidade deixou de se referir

. . - - . .
somente ao individuo, passando a ser um requilsito
empresarias.

Na realidade o papel de carta encerra em si

mesmo a questao de identidade visual que envolve
toda aquela série de papéis diferentes. A
Nestes, os problemas se repetem - quadros, tabelas
e janelas para preenchimento a serem organlzados
visualmente. O cabegalho ou o partido grafico
adotado no papel de carta & normalmente

a imagem comum a todos os outros papéis.

0 papel de carta adquire valor de objeto.
Um objeto que funciona como representante do
remetente, refletindo uma situagao.

Nosso trabalho consiste em uma analise deste
objeto aos niveis sintatico e semantico.
D1v1de se em duas partes de acordo com os dois
niveis. Ao nivel 51ntat1co, nos referimos

a toda a tecnologia e normas empregadas

em sua produgao.

Nao nos propomos a descrever processos
minuciosamente e sim a organizar um indice dos
recursos técnicos e um levantamento de normas
concernindo principalmente a estudantes cuja
formagao ainda carece de informagoes basicas .
como o funcionamento de processos industriais

de 1mpressao, as diferengas entre sistemas de
medigao tipografica etc.

Através de um conhecimento correto' das
possibilidades tecnicas, novas relagoes podem
ser estabelecidas, permitindo uma adeguagao



.

sempre maior das solugoes. Torna-se possivel
planejar prevendo corretamente resultados em
funcao de qualidade, tempo e custos.

Quanto ao nivel semantico da analise, nos
referimos ao aspecto grafico do papel de
carta. ) )

As solugoes variam enormemente podendo ser uma
simples linha de texto ou uma ilustragao
elaboradissima; ora existindo uma Obvia
relagao de significado entre a imagem e seu
referente , ora uma relagao existindo a um
nivel extremamente subjetivo.

Observamos gue, em um certo momento, um modo
de solucionar o problema dentro de padroes
definidos de leitura, formato etc, cede lugar
a uma relagao 1ludica com a linguagenm,
resultando solugoes tao boas quanto as mais
sistematizadas.

A linguagem no caso € a articulagao do signo
visual impresso e de sua ocorréncia e
relacionamento com o campo da folha.



Processo de
fabricacgao

Papel

O papel de carta nao € sOmente uma superficie
impressa. Existem aspectos gue sao percebidos
inconscientemente pela visao e pelo tato.

A fisionomia de um papel de carta resulta
também da qualidade, cor, peso e textura do
papel.

E importante que se conheca um pouco do
processo de fabricagao e suas caracteristicas.

Dois ingredientes sao necessarios para a
produgac de papel: agua e fibras de celulose.
Estas fibras sao encontradas em arvores, na
cana de agﬁcar, no bambu, no cénhamo,‘no
algodao e em papel velho.

A maioria dos . papéis & composta de fibras de
madeiras diversas e ocasionalmente misturadas
a fibras de alqodao. O tipo de fibra usado
determina caracteristicas especificas do
papel. Fibras longas dao-lhe forga, curtas dao
volume e corpo. As fibras de algodac, por
serem livres de impurezas produzem um papel
forte e branco.

Com a preocupagéo ecoldgica atual existe uma
crescente tendencia ao reaproveitamento do
papel velho gque, uma vez removidas suas

“impurezas, tem um rendimento excelente.

Existem dois processos basicos para a
transformagao da madeira em polpa: um
mecanico e outro quimico .

O processo mecanico € o método mais simples e
economico de transformar arvores em polpa. Os
troncos de madeira descascados e limpos sao
triturados contra uma pedra de moer {(md), até
serem reduzidos a fibras. Neste processo a
madeira & utilizada integralmente (com suas
impurezas), © gque provoca manchas e
enfragquecimento do papel. Isto nao impede gue
ele tenha uma boa absorqéo, opacidade e
consisténcia. Sua melhor utilizagao € em
jornais onde nao sao exigidos boa qualidade

e vida longa do papel.



O processo guimico remove as resinas, gomas e
outras impurezas da madeira pela agao de
agentes quimicos. Os troncos sao reduzidos a
pequenas lascas por poderosas facas rotativa§;
estas lascas vao ser cozinhadas em alta pressao
com sulfito, sulfato e soda. A agao quimica
dissolve a resina gque mantém as fibras unidas,
reduzindo as lascas a uma massa de fibras
isoladas. '

A polpa quimica produz papel mais forte, mais
brilhante e mais duridvel, e €& usada na
fabricagao da maioria dos papéis de alta
qualidade.

Em relagdo aoc processo mecanico, o quimico &
mais oneroso por produzir muito menos polpa a
partir da mesma quantidade de madeira. Isto
explica em parte o alto custo de papéis mais
tratados; comparados ac papel tipo jornal.

Com a polpa pronta, o processo de fabricagao
do papel segue em uma série de estagios:

Alveijamento

A polpa e lavada e alvejada para ter
removidas todas as impurezas gque possam
provocar qualidades indesejaveis no papel.
Essa operagao garante o branco necessario.

woncos fecas rotativas ) Isscas
descascador N
cozimento quimico
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Macerag¢ao e preparagao

para abastecimento da maqulna :
Apds o alvejamento a polpa € macerada sendo-lhe
adicionados aditivos espec1als gue vao
caracterizar o papel gquanto a opacidade,
impermeabilidade, aceitaqéo de tinta e
coloragao ( fazer um papel & o mesmo que fazer
um bdlo: cada espécie tem sua propria

receita ).

Esta mistura € estocada em grandes tangues
alimentadores, colocados na cabeceira das
maguinas.

lascas reduzidas

cosdor alvejamento aditivos para 8 caixa depodsito



- abastecimenio fourdrinier

Formagao do papel _
Comega entao o© processo de transformagao da
polpa em folha de papel. A mistura &
derramada sobre uma cinta rotativa de tela
finissima de arame (Fourdrinier), com um
movimento vibratdrio lateral. Esta vibracgao
provoca a drenagem do excesso de agua e o}
entrelagamento de suas fibras, formando '
entaoc a folha de papel.

Quandc esta se forma, o.lado em contato com
a tela toma sua textura. O dandy-roll, um
cilindro filigranador, coberto por uma tela
semelhante, iguala a parte superior do
papel a inferior. .

Marca d'agua ou Filigrana

O dandy- roll & também usado para criar
marcas d'aqua. Estas sao feitas por um
desenho da tela em alto ou baixo relevo.

A marca d'agua feita por alto relevo & mais
clara e transparente devido a escassez de
fibras no local pressionado. A outra, por
baixo relevo, € mais opaca devido &
acumulagao de fibras no local desenhado.

(vide amostra no final do trabalho)

rotos compressores stcadeiras bobinador

calandras
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Secagem

Depois de passar sob o dandy-roll, a composigao
do papel é ainda 80% de agua, e para gque seja
retirado este excesso o papel € pressionado

por dois cilindros em rotagao que o levam a
uma secadeira; uma esteira carrega o papel por
entre uma série de cilindros aquecidos a
vapor, secando-o de ambos os lados. Al ele
ainda retém de 4% a 6% de agua que lhe é
necessaria para que oferega uma boa impressao,
boa dobragem, e o mantenha em equilibrio com

a unidade relativa do ar.

Calandragem

Da secadeira ele passa para as calandras,série
de cilindros de ago, que dao polimento a
superficie do papel. Depois deste processo de
calandragem, o papel esta em grandes bobinas,
gue sac cortadas em bobinas menores que podem
ser estocadas assim ou cortadas em folhas.

[
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corte em pequenss bobinas . corte das bobinas em folhas
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Caracteristicas

P

As seis caracteristicas basicas do papel saé:

Grao

E a dlregao das fibras na folha de papel; nesta
diregao ele dobra e rasga mais facilmente.

No papel de carta o grao deve estar no sentido
paralelc a largura do papel a fim de assegurar
uma boa dobragem. O modo mais simples para
verificar o sentido do grao & rasgando o papel
nas duas diregoes; ele cedera mais facilmente

e mais reto na diregao em que estiver o grao.

Peso

Para se medir o peso de um papel, foi
estabelecida uma medida padrao sobre um tamanho
de folha. E determinado em quilos por resma

( 500 folhas ). Outro sistema usado &

o da gramatura, que pesa O papel em gramas pelo
equivalente a um metro gquadrado de folha.

Opacidade

a capacidade gue o papel tem de receber tinta
de um lado sem mostra-la pelo outro.
A opacidade e afetada pelo pesc e pela espessura
do papel. Ha duas formas de opacidade a serem
percebldas. A visual & a opacidade da folha
nao 1mpressa, medida em _porcentagem por um
opacimetro. A impressa e capacidade do _papel
manter a tinta superficialmente aco lnves de
absorve-la totalmente.
Entretanto, e possivel gue dois papéis tenham
a mesma opacidade visual e opacidade diferentes
guando impressos.

Cor

Os papéis de impressao sao encontrados em uma
vasta gama de cores e brancos; o papel branco
apresenta uma variagao que vai do branco-creme

ao branco-azulado. A brancura do papel estabelece
0s limites de contraste da impressao.

£ 1mp0551vel haver um ponto de luz na reprodugao
impressa mais claro do que a cor do papel.



Acabamento

O acabamento de um papel € a maneira como é
tratada sua superf1c1e. Os papéis que nao

levam revestimento sao acabados na propria
maguina, durante a calandragem, os revestidos
sofrem uma série de operagoes ao sair da
maquina . Na escolha de um papel deve-se levar
em conta a natureza do trabalho a ser impresso,
letras pequenas e fics delicados numa
superficie lisa renderao melhor. No caso de um
livro, por exemplo, onde deve-se levar em conta
o conforto de leitura , o papel devera ter um
acabamento fosco .

Categoria

Existem papels para todos os fins. Em relagao
aos papels de carta, nossa atenqao se restringe
aos especificos para impressao . Eles podem ser
agrupados em guatro categorias: para imprensa,
para escrever, para livros e para capas.

Embora a grande maioria dos papéis de carta

seja impressa sobre papéis de escrever, &
possivel o uso de outros tipos, dependendo da
intencao do designer ( ex: kraft )

Em toda a série de papéis por ndos coletada,
sOmente uma havia sido impresso em couché e
alguns em kraft. Dentro da_categoria de papéis
de escrever existem variagoes de tipos.



Tipos de papel para escrever

O tipo de tela usada para a formaqao do papel

na magquina determina a existéncia de dois grupos
basicos de papel para escrever: wove e laid,

{ a terminologia & inglésa, de uso lnternac1ona1).
Laid se refere ao tipo de papel fabricado

em telas de linha paralelas _gue aparecem como
filigranas, imitando os papeis fabricados
artesanalmente.

Wove se refere aos papéis em gue nenhuma marca
especifica da tela aparece.

wove laid
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Tipos de papel.

Bond

Os papels bond eram usados originalmente para
impressao de bonus governamentais, documentos
legals e outros semelhantes., Costuma a ser o tipo
mais usado para a impressao de papels de carta.
Sua composigao €& de fibras de algodac e linho,

0 que lhes garante forga, durabilidade e
brancura. ( ex: westerpost fabricado pela

Pirahy )

Aéreo

Sob este nome & classificado todo papel .
resistente e ultra-leve usado para papéis de
carta aereos.



Ledger :
Trata-se de uma cartolina fina, especial para
fichas. (ex: westerledger fabricado pela Pirahy )

‘Glassine

£ um papel transliucido, supercalandrado,
ligeiramente brilhante em ambos os lados.
Muito usado para datllografla e com pouca-
utilizagao para impressao.

[ -



Processos de impressao

A tecnologia de impressao é tac complexa gue,
para um designer, & dificil ter um conhecimento
profundo de todas as técnicas envolvidas no
processo. Por outro lado, esta complexidade

nao deve reté-lo na busca de um conhecimento
maior dessas técnicas.

Quatro sao os processos de impressao mais

significativos: tipografia, off-set(litografia},
rotogravura e silk-screen ( serigrafia ).

Qualguer gque seja o processo de impressao
utilizado para transformar um original em uma’
reprodugao impressa € sempre necessario um
processamento deste original . Esse
processamento consiste em reproduzir, geralmente
por fotografia , todos os elementos integrantes
do original como texto e desenhos e depois
transporta--los para uma chapa que sera a matriz
da impressaoc . Quanto a reprodugao, 0OS Processoes
sao os mesmos independente do tipo de

impressao a ser usado .



Reprodugao de
originais

Impressao a uma cor

Todo material a ser impresso a uma cor pode ser
classificado em dois tipos : trago ( tom fixo )

e meio - tom ( tom variavel )

A imagem trago € composta de préto chapado, sem
nenhuma gradagao de tom , como nas ilustragoes.
Toda imagem trago & reproduzida em filme de
alto contraste que a reduz a puroc préto e
branco .




A imagem meio-tom ( tom varidvel ) apresenta
uma gama de tons entre o préeto e o branco.

Observando um original fot0graf1co meio-tom,

um desenho a lapis ou a carvao, é possivel
perceber tons de cinza que parecem fundir-se
uns aos outros.

£ 1mp0551ve1 reproduzir por 1mpressao essas
varlaqoes como se vé no or1g1na1 A maguina
impressora nao imprime _variagoes de cinza,
somente tons fixos, préto no caso. E necessario
transformar a imagem meio-tom em trago

e isto € realizado com o uso de reticulas.

o] orlglnal e fotografado através de

uma reticula, reduzindo o meio-tom a milhares
de pequenos pontos que, impressos, daoc a ilusao
otica do meio-tom orlglnal

Isto se da pela variagao dos tamanhos

dos pontos obtidos pela aplicagao de reticula.




De acordo com instruqées do designer, OS
resultados dessa reproducac fotografica

podem wvariar: maior ou menor contraste,
detalhes eliminados nas areas claras,etc.

A especificagao de reticulas esta intimamente
relacionada com o processo de impressao e o
papel utilizado ( vide tabela para aplicagao
de reticulas ) .

Possibilidades de uso

0O uso mais simples do meio-tom, exatamente o
original . .
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Imagens trago podem sexr combinadas, em positivo

ou negativo sobre a imagem meio-tom.’ )
e 9 T
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0 recorte pode ser usado; o fundo da imagem
meio-tom e eliminado por retogue no negativo:
ou mascara fotografica .




Impressaoc a cores

Um original contendo areas em meioc-tom e trago
pode ser impresso a uma ou mals cores: o texto
em uma, titulos em outra e desenhos em uma
terceira cor .

Um recurso usado & o de imprimir uma imagem
meio-tom sobre fundo de cor chapado. Nesse
caso, & importante determinar a cor do fundo
de acordo com o contraste do meio-tom: guanto
mals escuro for o fundo, mais escuros serao
0s tons claros da imagem.




Duotone & um recurso de impressao a duas cores
a partir de um unico original meio-tom.

O original & fotografade duas vezes, com
contrastes diferentes. O filme mais contrastado
& usado para a cor mais escura enguanto o filme
mais suave, com maior rigueza de tons, & usado
para a cor mais clara.




comum o uso de preto para as duas impressoes.
impossivel, por uma unica impressao, obter
areas muito densas de préto ao lado de cinzas
suaves. O ductone & indicado para estes
originalis com grande rigueza de tons: uma
impressao garante os cinzas claros e a outra,
contrastada, reforga as areas escuras .
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Impressao a quatro cores ( selegao )

0 método usado para a reprodugao de originais
a cores, como slides e pinturas, consiste na
ﬁecomp051gao otica co original nas treés cores
bisicas para impressao : amarelo, magenta
(vermelho) e cyan (azul ). Teoricamente, a

soma das tres cores daria préto, pormm na

pratica nao acontece, sendo necessario

recorrer a uma 1mpreasao de qrcto v A

decomposicao & feita fotogréflcamcnte ja
)

»
existe um processo eletronico pouco usado




