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INTRODUÇÃO: A ENGENHARIA POR
TRÁS DA PRODUTIVIDADE

No complexo ecossistema de uma impressora offset, a
eficiência do sistema de alimentação (feeder) é um pilar
fundamental para a produtividade. Componentes
aparentemente simples, como as ventosas de sucção,
desempenham um papel crítico que, quando subestimado,
resulta em paradas não programadas, desperdício de
substrato e perdas significativas de capacidade produtiva.

Este guia técnico consolida os princípios de engenharia,
critérios de seleção e protocolos de manutenção para
capacitar gestores, operadores e técnicos a transformar a
gestão destes componentes em um diferencial competitivo,
garantindo a máxima velocidade, estabilidade e lucratividade
do equipamento.



Princípios-Chave da Otimização

Precisão Sobre Achismo: A excelência operacional é uma
ciência, não um conjunto de hábitos. As decisões devem
ser baseadas em dados, fórmulas e critérios mensuráveis.

Microdetalhes, Macroimpacto: Os maiores gargalos de
lucratividade muitas vezes se escondem nos
componentes de menor custo. A atenção aos detalhes é
o que define as operações de alta performance.

Manutenção Preditiva > Corretiva: Auditar e substituir
componentes com base em critérios técnicos de
desgaste, e não após a falha, é a única forma de garantir
a estabilidade da produção.



1. Critérios Essenciais para a
Seleção Técnica

A escolha correta da ventosa é o primeiro passo
para uma alimentação estável e eficiente.
A seleção deve ser baseada em uma análise
técnica do material, da geometria e do substrato
a ser utilizado.



1.1. Seleção por
Material e Cor

A cor de uma ventosa geralmente indica sua
composição, mas esta não é uma regra universal.

Fabricantes podem utilizar cores diferentes para
materiais similares. Verifique sempre a especificação

técnica (código do produto) fornecida pelo
fabricante para confirmar o material.

Cor Comum Material Típico Propriedades Chave Recomendação
Técnica

Marrom / Preto NBR (Borracha Nitrílica) Excelente resistência
a óleos e solventes.

Uso geral (offset,
couchê). É a escolha
padrão para a maioria
das aplicações.

Azul Silicone ou NBR Inerte, atóxico (se
silicone), resistente à
umidade.

Atenção: Verifique o
código. Pode ser NBR.
Ideal para embalagens
alimentícias (se
silicone) ou ambientes
úmidos.

Vermelho / Laranja PU (Poliuretano) Resistência extrema à
abrasão e ao rasgo.

Ideal para papel
reciclado, cartões e
substratos com
superfícies abrasivas.

Branco / Translúcido Silicone Puro (VMQ) Flexibilidade máxima,
atóxico.

Substratos
extremamente
delicados, finos ou que
não podem sofrer
qualquer tipo de
marcação (ex: papel
seda).



1.2. Seleção por
Geometria e Dimensões

O formato e o tamanho da ventosa devem ser
compatíveis com o peso e a rigidez da folha.

Fórmula para Diâmetro Mínimo de Ventosas
      A seleção do diâmetro não deve ser um palpite, mas sim um
      cálculo de engenharia. A fórmula tecnicamente validada é:
      Ømıˊn(mm)=20×10Peso da Folha (g)
      Exemplo (Folha de 50g):
      Ø=20timessqrtfrac5010=20timessqrt5approxtextbf44.7mm.

Recomendações Práticas para o Mercado Brasileiro
       A fórmula fornece uma base excelente. No entanto, as 
       condições reais do dia a dia brasileiro exigem ajustes finos:

Papel Reciclado: Devido à alta porosidade e irregularidades:
          1. Material: Use Poliuretano (PU) com dureza Shore 70°-80°
             para resistir à abrasão.
          2. Diâmetro: Adicione +5 mm ao resultado da fórmula.
          3. Vácuo: Aumente a pressão para 0.6–0.7 bar.

Máquinas de Alta Velocidade (>12.000 f/h):
Reduza o diâmetro em -5% para minimizar a inércia,
mas aplique esta redução apenas para substratos
homogêneos como papéis couchê. Para papéis
reciclados ou não uniformes, mantenha o diâmetro
calculado para garantir a força de sucção.

Substratos Não Porosos (Plásticos, Sintéticos): Aumente o
diâmetro em +10% a 15%.



2. Protocolos de Manutenção 
e Vida Útil

A vida útil de uma ventosa não deve ser medida
em meses, mas em ciclos de impressão e,
principalmente, em sua condição física. Uma
gestão proativa baseada em inspeção e critérios
objetivos é essencial.



2.1. Manutenção Preventiva e Limpeza

Inspeção Diária: Verifique visualmente por rachaduras, deformações e
acúmulo de resíduos de pó de papel. Limpe com um pano macio e seco ou
levemente umedecido.

Limpeza Técnica:
1.NBR e PU: Utilize álcool isopropílico a 70%.
2.Silicone: Utilize água desionizada.

ADVERTÊNCIA CRÍTICA: Silicone é um material poroso que absorve solventes!
Nunca use acetona, thinner ou outros produtos químicos agressivos. Eles são
absorvidos e liberados como vapor durante a produção, podendo manchar ou
contaminar quimicamente o substrato impresso. (Fonte: Festo Technical Note
#2023-05).

Secagem: Sempre em ambiente ventilado, longe de fontes de calor direto. 
       Ar quente pode degradar o material e causar deformação permanente.



2.2. Diagnóstico de Desgaste e
Critérios para Substituição

A vida útil em ciclos (ex: 1.2 milhão para NBR) é
apenas uma referência. O descarte deve ser

baseado em critérios físicos mensuráveis:

Critério de
Descarte
Quantitativo

NBR (Marrom/Preto) Silicone (Azul/Branco) PU (Vermelho)

Falha no Teste
de Vácuo

Leitura < 400 mbar Leitura < 350 mbar Leitura < 300 mbar

Inspeção
Dimensional

Perda de altura > 15% Rachaduras visíveis > 1
mm

Redução de dureza
> 10 Shore A

Falha no Teste
de Carga

Não suporta 2x o peso
da folha

Não suporta 2x o peso da
folha

Não suporta 2x o
peso da folha

Sinal de
Desgaste Visível

Bordo de vedação
endurecido/trincado

Deformação permanente
("memória")

Esfarelamento /
Perda de material



2.3. Protocolo para Teste de Carga
Execute este teste para validar a integridade de uma ventosa antes de
descartá-la ou aprová-la para uso:
Fixe a ventosa em uma superfície de teste lisa, limpa e não porosa.
Aplique a pressão de vácuo de trabalho padrão (ex: 500 mbar).
Pendure um peso calibrado equivalente a duas vezes (2x) o peso da folha mais
pesada que ela irá manusear na operação.
Critério de falha: A ventosa é considerada insegura e deve ser descartada se o
peso cair em menos de 60 segundos.



2.4. Boas Práticas de Armazenamento
  O ciclo de vida de uma ventosa começa antes mesmo de ser instalada. 
  Um armazenamento inadequado pode comprometer sua performance.

Localização: Armazene em local escuro, fresco e seco, longe da luz solar direta
(UV) e de fontes de ozônio, como motores elétricos de grande porte e
compressores.
Posição: Guarde as ventosas em sua embalagem original, em posição plana e
sem compressão. Evite empilhar caixas pesadas sobre elas ou pendurá-las.
Inventário: Utilize um sistema "Primeiro que Entra, Primeiro que Sai"
(PEPS/FIFO) para garantir a rotação do estoque e evitar o envelhecimento do
material.



3. Otimização da Produtividade
e Análise de Falhas

Ajuste de Altura: Calibre a folga entre a ventosa
e a pilha de papel para 2-3 mm usando um
calibrador de lâminas (feeler gauge).
Ajuste do Ângulo de Ataque:

Papéis < 100 g/m²: ≈ 20°.
Condição Especial (Clima Brasileiro): Em dias
de umidade relativa do ar superior a 80%, a
aderência estática entre as folhas aumenta.
Reduza o ângulo para ≈ 15° para garantir uma
separação mais suave e evitar folhas duplas.
Cartões > 250 g/m²: ≈ 30°.

3.1. Configuração e Ajustes Finos
(Pré-Impressão)



3.2. Análise de Falhas
Comuns Durante a Produção

Falha Ação Corretiva (Checklist Sequencial)

Não captura da folha Inspecionar/substituir ventosa; verificar vacuômetro;
recalibrar altura.

Captura de folhas duplas Reduzir vácuo; aumentar sopro lateral; limpar ou
substituir a ventosa; verificar ajuste de ângulo.

Alimentação desalinhada Recalibrar paralelismo do cabeçote; substituir o par de
ventosas para garantir desgaste uniforme.

Marcas ou rasgos no substrato 1º) Verifique se o vácuo não está excessivo. 
2º) Recalibre a altura e o alinhamento das ventosas. 
3º) Se o problema persistir, substitua por uma ventosa
de material mais macio 
(se aplicável).



4. Protocolo de Auditoria de
Performance

Implemente um checklist de verificação para
garantir a performance contínua e a

manutenção preditiva do sistema de
alimentação:

Item de Auditoria Critério de Aceitação Frequência

Nível de Vácuo (Operacional) ≥ 400 mbar (para NBR) Diária

Alinhamento do Cabeçote Desvio < ±0.5 mm (verificado com
gabarito ou laser)

Semanal

Desgaste Dimensional das
Ventosas

Perda de altura < 10% do original
(medido com paquímetro)

Mensal

Inspeção de Mangueiras e
Conexões

Ausência de vazamentos, dobras
ou ressecamento

Mensal



5. Sobre o Autor e Próximos
Passos

Autor: Roger Maestri
Diretor Executivo da TRIMAF Triângulo Materiais
Gráficos e CEO da Shanghai Layon Printing Co.
Com mais de 15 anos de experiência no Setor, seu
trabalho em campo é focado na aplicação
rigorosa de protocolos técnicos para solucionar
problemas em máquinas e gargalos de produção
em equipamentos offset por todo o Brasil.

Este guia é um reflexo do nosso compromisso
em fortalecer a eficiência e a produtividade
do setor gráfico nacional.



Para análises técnicas e discussões sobre o setor,
conecte-se com Roger Maestri no LinkedIn:
https://www.linkedin.com/in/rogermaestri/

Sua operação enfrenta desafios
que vão além das ventosas?
Entre em contato 
E-mail: trimaf@trimaf.com 
Whatsapp +55 34 32162411

O próximo passo é seu.

https://www.linkedin.com/in/rogermaestri/
mailto:trimaf@trimaf.com
https://wa.me/553432162411

