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EL OFFSET COMO SISTEMA DE IMPRESION PARA
ENVASES CILINDRICOS DE POLIETILENO
MEDIO IMPACTO.

TEMA PARA TESIS.- OFFSET.

Titulo.-
El offset como sistema de impresion para envases cilindricos de

poliestireno medio impacto.
Objetivos.-
Hacer del conocimiento a la comunidad estudiantil estos sistemas de
impresion.
-Sugerencias para la mejora de la impresién en seleccion de color.

-Seleccién adecuada de mantillas o blanket's.

-Seleccion adecuada en el lineaje para la elaboracién de clichés y su
seleccién de color.

-Sugerir al comunicador grafico las especificaciones técnicas para la
elaboracién de los originales mecanicos.




INTRODUCCION

El offset como sistema de impresion de envases
cilindricos de polietileno (medio impacto) tiene como
objetivo llevar a los estudiantes de la licenciatura de
comunicacion grafica, asi como a los de disefio grafi-
co; el sistema para laimpresion de envases cilindricos
llamado offset seco. Este sistema es muy similar al
offset normal solo que este no lleva agua. Y esigual o
mas répido que una maquina offset para papel.

También hace sugerencias para la mejora de la
impresion en seleccion de color y plasta; donde las
mantillas o blanket dependen mucho para una buena
definicion; asi como la seleccion adecuada del lineaje
opuntaje para la elaboracion de los clichés ograbados,
y su seleccién de color. Sin olvidar sugerir al
comunicador gréfico las especificaciones técnicas
para la elaboracion de originales mecanicos y tratara
de hacer conciencia en el comunicador grafico que su
trabajo no termina en el restirador sino hasta que su
obra este en un exhibidor para su venta, esto es,
disefio, dummy, original mecanico, seleccion del
sistema de impresion, seleccién del sustrato, acabado,
exhibicién y venta.

Casi todo el trabajo producido tanto por el comuni-
cador como el disehador grafico tiene relacién con el
proceso de reproduccion poreso es indispensable que
el comunicador grafico o disefiador, obtengan conoci-
mientos practicos del sistema de impresion y de las
limitaciones que cada método impone.

ALBERTO MUNOZ LABASTIDA




CAPITULO I
SISTEMAS DE IMPRESION

OFFSET ANTECEDENTES

Al examinar las muiltiples técnicas de la
impresion, los varios procedimientos, diferentes
entre si, persiguen unfincomun: la reproduccion
deimagenesy textos sobre soportes dediferentes
clases. Cada una de estas copias recibe el
nombre de ejemplar o impreso.

Para conseguir la impresién son
indispensablestres elementos: laforma, latintay
el sustrato. Si la operacion se realiza
mecanicamente, a esos tres elementos se le
anade lamaquina.

Los principales sistemas de impresion son
tres, se caracterizan e identifican porladiferente
estructuray preparacionde las correspondientes
formas.

Actualmente pueden afadirse a estos, otros
dos procedimientos de impresién que estan al-
canzando resultados bastantes definidosy acep-
tables.

Tedricamente, se podria llegar a afirmar que
todo procedimiento de impresidn ofrece la
posibilidad de realizar cualquier clase de
impresos.

En la practica, considerando ia calidad, ia
practicidad y la economia, hay que concluir que
encadaprocedimientopresentaparticularidades
especificas que determinan los limites mas alia
delos cuales noconviene utilizarlos.

Clasificaremos a los procedimientos de im-
presién de esta manera:

1.- Sistema de impresién con matrices en
relieve, por ejemplo, la tipografia.

Cliché montado para imprenta

2.- Sistema de impresién con matrices
planas, por ejemplo, la litografia.

Matriz plana




3.- Sistemna de impresién con matrices en
hueco, por efemplo, el rotograbado.

Cilindro matriz para rotograbado

4.- Sistema de impresién con matrices
filtrantac nnreiamnin Ia seriarafia.

Bt oo

IR

malla de Nylon

LG

Marco para serigrafia con

5.- Sistema de impresién con matrices
fotoelectrostaticas, porejemplo, laxerografia.

-

6.- Sistema de impresién con matrices
flexibles en relieve, por ejemplo, la
flexografia.

Aqui me ocuparé Unicamente del principio y
de las funciones de cada una de las clases de
formas. Haré una esquematica subdivisidn para
comprenderelorigeny lanaturalezaque establece
la correspondencia con los procedimientos de
impresion de ellos derivados.

Las formas impresoras pueden considerar-
se bajo el aspecto:

*de la configuracioén externa.

*de las posibilidades de su preparacion.
*del procedimiento de impresién.

*del sistema de entintado (reserva).

Configuracién externa de la forma o matriz.
El aspecto exterior de las formas establece su
mas légica subdivisién. La forma tipogréfica,
litogréfica-offset, calcogréficay rotocalcografica,
se representan inmediatamente como una super-
ficie plana modeladarespectivamente en plano

Sistema de impresion Xerox

Matriz plana para el proceso litogrdfico - offset

m—



enhueco y también en superficies flexibles

Matriz para flexografia de fotopolimero

Ampliacion del detalle en el cilindro C e .
de rotograbado La forma serigrafica se presenta bajo el

aspecto de trepado o estarcido.
enrelieve

Cliché montado para imprenta Matriz serigrdfica con fotoemulsion




Laforma xerografica se asemeja a laforma
litografica-offset, a pesar de tener, segun vere-
mos, unapreparaciondiferente.

Posibilidades de preparacion.

La preparacion de las matrices impresoras
bajo el aspecto del sistemadeimpresién corres-
pondiente, ya que notodas, sobretodolas que se
realizanmanualmente, se presentan a suacopla:
miento las modernas maquinas impresoras que
cada sistema emplea.

La forma tipografica, en relieve, puede
prepararse a mano (xilografia).

Mecanica o fotomecanicamente, pudiendo
imprimirse conellaen cualquier clase de maquina
moderna con tal que sea adecuada ala matriz.

La matriz litografica-offset, en plano, puede
prepararse manualmente, dibujandodirectamente
sobre piedralitografica, sobre laplanchade zinc
o dealuminio conunatinta adecuadao bien, con
la ayuda de diferentes equipos mecanicos o foto-
mecanicos.

Revelado de una ldmina para offset

Lamatrizcalcografica, enhueco, puede pre-
pararse grabando manualmente unaplanchade
metal, o bienfotomecanicamente.

matriz de rotograbafo

Laforma serigrafica, filtrante, se puede rea-
lizar manuaimente o mediante la foto-reproduc-
cién.

Esta es una forma rudimentaria para la
elaboracion de estenciles con fotoemulsion.




Laforma xerogréaficase derivatansolodela  formatipografica, flexogréfica, huecograbadoyla
utilizacion del principio fotoelectrosensible que  serigrafia.
presenta el selenio extendido enunacapafinisi-
ma sobre una plancha de aluminio.

La forma flexografica, es un derivado del
proceso de tipografia que usa planchasflexibles
en relieve y tintas fluidas de capa delgada que
secan porevaporacién (aveces ayudadas porel
calor). Losclichésson de cauchoodefotopolimero
con laimagen que sobre sale como enlatipogra-
fiaconvencional.

Imprenta

=

Cl/l(er de Cmck para
rotograbado

AL

F o’ -nmf wm!

Matriz de caucho para ﬂc.mgmﬁ’u

Principios de impresion. Enlos procedimien-
tos nombrados en primer lugar laimprenta sobre
diferentes clases de soportes serealiza median-
te contacto entre laformay el soporte, ejemplo, la

Esténcil de serigrafia




Aun cuando en el sistema litografica-offset
se produzca una transferencia indirecta, por
cuanto a la matriz cede la tinta a un elemento
intermedio (mantilla de caucho) que, a su vez,
entra en contacto con el papel.

Proceso de prueba para offset

Pero no sucede lo mismo con el procedi-
miento xerografico. El paso de laimagen al papel
se produce mediante atraccién magnética, fijan-
dose a continuacion la tinta por medio del calor
(fusién) o con vaporesde trielina.

El entintado de las formas. El principio de
obtencion de las formas y dela configuracion de
las mismas caracteriza y distingue los procedi-
mientos deimpresion. Estos asu vezdeterminan
el principio de entintado, que se define con el
terminoreserva.

Asi, pues, el entintado de las formas por su
particular aspectofisico, establece el principiode
lareserva. L.arecepcionde latinta en las zonas
que reproducen la imagen se obtienen con me-
dios adaptados ala configuracion de cada clase
deforma.

Se consigue de la siguiente manera:
*Reservanatural enias formas enrelieve.
*Reservamecanicaenliasformas enhueco,

*Reservafisico-quimicaen lasformas plano

graficas (lito-offset).

*Reservafiltrante en las formas permeografi
cas (serigrafia).

*Reserva electrostatica en las formas por
transparenciade latinta sin contacto.

*Reserva natural (procedimiento tipografi-
co). Las formas empleadas en el procedimiento
de impresidntipogréfico, esdecir, los caracteres
del texto, elpunto de las ilustraciones en clichés
fotomecdnicos, las xilografias, etc., permiten, al
entrar en contacto con los rodillos de tinta, la
transferenciade lamateria colorante inicamente
sobre la parte enrelieve.

Entintado del cliché montado para imprenta

*Reserva mecanica (calcogréfica, hueco-
grabado) en estos procedimientos las zonasim-
presoras obtenidas mediante diferentes siste-
mas de grabado, quedan mas bajas que el plano
de presion.

Portanto, el entintado se efectlaportodala
superficiede laformade la que se eliminalatinta
superflua. Lastintas son muy liquidas y permitan
una perfecta saturacién de las zonas grabadas,
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mientras que la superficie correspondientes alos
blancos queda limpiadetinta, ta cual permanece
solo enlas partes grabadas enhueco que produ-
cenlaimagen.

Entintado del cilindro para rotograbado

*Reservafisico-quimica (procedimientoli-
togréfico offset). Enloreferentealaimpresion, la
estructura de las formas tipograficas y rotocalco-
graficas pueden considerarse como estructura
fisica, Sin pretender descender a auténticas dis-
tinciones cientificas, estas formas, que poseen
un verdaderoperfil enrelieve o en hueco produci-
do por su ejecucion manual o fotomecanica, se
presentan claramente diferentes a la matriz
litografica-offset, cuyo aspectofisico es el resul-
tadode procedimientos y operacionesquimicas,
aspectoque conserva laaparienciaexactade la
fotografia o dibujo original.

Al serlaforma completamente plana, elen-
tintado se produce aprovechando un principio
fisico-quimica: ia repulsion entre el agua y fas
substancias grasas que, ennuestrocaso, sonlas
tintas de impresion. Este principio es labase de
lareserva o entintado litografico-offset.

Lasuperficie delamatriz, que alprincipioera

una piedra caliza, esta constituida en la actuali-
dadporplanchas de zinc. Aluminio o polimetalicas
sobrelas queseformanenprimerlugariaimagen
mediante procedimientos manuales o fotomeca-
nicos que, previamente al entintado, ha de hume-
decerse con agua u otra solucioén mixta.

Aqui se humedece la ldmina manualmente

Porelmencionado principio de repulsion, el
agua se adherira Unicamente en las zonas sin
imagen. En cambio, la imagen, al permanecer
seca de agua por ser grasa aceptara la tinta de
los rodillos entintadores de lamaquina. Este do-
ble efectodebe obtenerse cadavezquese entinta
Jaforma para efectuar la impresion.

Entintado de la ldmina manualmente




*Reserva filtrante (serigrafia). Este proce-
dimiento podria definirse con mayor propiedad
como impresion por enmascarado. La trama de
sedaodenylonque constituye laforma, se hace
impermeable en las zonas no impresoras, ac-
tuando el resto como un filtro. La presién del
racero hace pasar la tinta través de los orificios
de la malla dejados al descubierto, llegando al
soporte receptor que se imprime.

Esténcil de serigrafia con fotoemulsion

La serigrafia es el procedimiento de impre-
sion que permite imprimir con formas planas,
curvas, semicurvas, cilindricas, etc., y sobre cual-
quier clase de soporte: papel, carton, plastico,
vidrio, cuero, ceramica, corcho, textiles, etc.

Impresion serigrifica

*Reservaelectrostatica (xerografia). Eneste
sistema de impresion, todo depende del poder
de atraccion electrostatica. Laforma esta consti-
tuida por una plancha cubierta de selenio, que
tiene propiedades electroconductoras. Para su
utilizacion en el proceso, la plancha se carga de
electricidad negativa mediante la exposicion, la
luz, neutralizalaenergianegativaenlas zonasde
la plancha correspondiente a los blancos del ori-
ginal. Enestas mismaszonas la plancha de alumi-
nio que sirve de soporte ala capa de selenioque
tiene propiedades de energia positiva. De este
modo, se consigue unaimagen eléctrica (latente,
no visible) que sera revelada haciendo deslizar
sobre la plancha diminutas bolas de vidrio
recubiertas por un barniz plastico, conlas que se
mezcla un pigmento especial en polvo, llamado
tonificador, que hace lafuncién de latinta.

Lasbolitas por efecto de la turboelectricidad
producen una fuerza eléctrica contraria a la que
tiene laplanchaen las zonas delaimagen eigual
a la de las zonas no impresoras, por lo cual el
polvo es atraido por la plancha solamente en las
partes correspondientes alaimagenreal.

Siempre por efecto de la atraccion electros-
tatica, laimagen se transfiere al soporte del papel
normal otransparente o/aotros soportes diferen-
tes al papel, que ha de ser siempre perfectamente
planos. Mediante el calor o por inmersion en
vapores de trielina, se produce la fusion y la
fijacion del polvo al soporte.

Como ud. ve tiene muchos camino para ele-
gir el sistema de impresion que llene sus necesi-
dades; me enfocaré a analizar el sistema de
impresion offset debido a que es el tema de esta
tesis.

Eloffset nace de laevolucion de lalitografia,
se llama litografia al proceso de impresidn quimi-
ca con plancha de piedra, para producir image-
nes plano graficas (de superficie plana). Lapala-
bralitografia viene del griego y significa “escritura
en piedra”. El proceso es una adaptacion de las




técnicas de las artes graficas que concibe en
dibujar sobre piedraconunliapizgraso. Lapiedra
se lava con esponja y una solucién a base de
aguaydespués seentintaconunrodillo, lapiedra
mojada rechaza la tinta quedandose esta solo
donde esta el lapiz graso, después se coloca el
papel sobre la piedra, se ejerce presion y la
imagen se transfiere al papel. La técnica fue
desarrolladaen 1798, perolaprimeraaplicacion
comercial practica, lalitografiadirecta, se hizoal
rededor de 18390, cuando una lamina de zinc
reemplazo alapiedra comotransportadora dela
imagen.

Eltransportador se adhiere a unaplacacilin-
dricaamedidaque giraba se mojabay posterior-
mente se entintaba. El papel era presionado
contra la placa del cilindro desde otro, llamado
cilindroimpresor.

Después la litografia tomo su nombre mas
comtin, impresion en offset. Cuandolasprensas
directas se encontrabanfuncionando se observo
que ocasionalmente aparecia una imagen per-
fecta sobre el cilindro de impresion al dejar de
alimentar papel y que después apareciacon sor-
prendente claridad al reversode la hoja siguiente.
Esto dio origen a la idea de un cilindro cubierto
conuna capade cauchoquerecibieralaimagen
de la placa para “calcarla” sobre el papel. Tres
cilindros integran la prensa de offset, el de la
placa, el de lamantiliay el de impresién. @

Actualmente se prefiere denominar a este
procedimiento de impresion con el termino offset
@conelque sedeseanindicarimpresionindirec-
ta, por cuanto al papel, norecibe directamentela
tintade la plancha o forma sino de un blanket.

Conclusién.-Laimpresidndirecta se obtie-
ne por transferencia de la tinta a través de un
elementointerpuestoentre el sustratoy el sopor-

te, en cambio, con el termino litografia se quiere
indicar el procedimiento de impresidn directa, es
decir, laimpresion obtenidamediante transferen-
cia directa de la tinta desde la forma al sustrato.

ORIGINALES MECANICOS
ESPECIFICACIONES TECNICAS.

ElLic. encomunicaciongrafica, es ante todo,
un profesional: debe poseerun profundoy com-
pletoconocimiento de las artes gréficas, demodo
que sus bocetos noentrafien, involuntariamnete,
dificultades técnicas dafiosas y debe saber em-
plearconvenientemente todos los recursos grafi-
cos.

El factor estético varia en cada trabajo y
dependedelacalidady naturalezadelos disefios
y de los elementos facilitados por el cliente. La
labor principal del comunicador gréafico concibe
enadaptar estos elementos plasmandolosenun
diseiio de modo que puedan ser utilizados en el
sistema de impresion durante todo el proceso
conforme al cargo recibido y de acuerdo con el
presupuesto. El comunicador grafico es un tra-
ductor visual de conceptos e informaciones que
recibe el publico través del impreso. Debera
ingeniarse para coordinar los distintos compo-
nentes del impreso, teniendo en cuenta sus exi-
gencias funcionales el proceso derealizacién el
aspecto estético, y la mayor eficiencia en la co-
municacién visual a veces, por desgracia, se
disfrazan las ideas y se confunde el verdadero
buen gusto estético con las generalidades de
ciertas corrientes artisticas, enlas que se escudan
los pseudobocetistas que noconocen nilos rudi-
mentos del arte grafico.

Los originales mecanicos tienen como obje-

{1) Comunicacién grafica de Arthur t. Turnbulil Ed, Trillas pag.. 30
(2) El termino offset de uso internacional que significa ceder, soltar, en la corriente terminologica grafica indica el
procedimiento de impresion indirecta que se obtiene mediante una sucesién y doble sesién de imagen que se

imprime, la plancha la cede al caucho y esta al papel.
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tivo determinar bien las especificaciones que se
den al artista para que los prepare de laforma
més adecuada para su reproduccion.

Son la parte fundamental para la reproduc-
ciéndel diseiio si existe un original mecanicacon
las indicaciones concisas y precisas el
fotomecanico tendrdmenosmargende error para
desarrollar los negativos o positivos segun se
requiera y asf poder transportarlo a los clichés,
laminas, mallas, o cualquier tipo de matriz, el
comunicador graficoes el encargadoderealizar
eldisefio asicomo suoriginal mecanico teniendo
la responsabilidad de facilitar las indicaciones
correspondientes, asitambién proporcionaralas
fotografias en color que pueden sertantotranspa-
rencias como positivos en papel dando los pri-
meros resultados mas brillantes y nitidos. Elorigi-
naldebetener un contrasterazonable y nodebe-
ria tener ningdn matiz global de color. Se debe
evitar las imagenes con un grano excesivo, ya
que se notaria, especialmente sila fotografia se
amplia. Una gran ampliacién puede causar pro-
blemas, en particular cuando se parte de unorigi-
nal de 35 mm. Se tendra conciencia de que las
distintas peliculas fotograficas tienen diferentes
caracteristicas y algunas pueden permitirlaam-
pliaciéon mejor que otras.

Comoregla general es mejor noampliaruna
transparencia de 35 mm. Méas de un 1000 % las
transparencias cuadradas de 55 mm. no tienen
los mismos problemas de granulado que las de
35 mm. por contra, puede contener una gran
cantidad de detalles que solo se hacen visibles
conla ampliacién por ejemplo, bello facial. Cier-
tostemas, como lasfotografias dejoyas y alimen-
tos, puedenampliarsebien. Larazénparaelloes
que las fotos estan hechas en estudio, en condi-
ciones deluzcontroladas.

Si un tema se ha ampliado demasiado en-
tonces lo Unico que sepuede hacerenlafase de

pruebas en color, paraobtenerunamejor calidad,

esredisefiar laimagen a un tamario mas peque-
fioyvolverlaareproducirporscanner. Llevaralas
indicaciones correspondientes a: lineaje, amplia-

cién o reduccidn, tricromia, seleccién, separa-
cién, duotono, etc. Para que en foto formado
puedan mecanizar las imagenes para su repro-
ducciénjunto conlasdelinea.

Se colocard una camisa sobre la fotografia
o ilustracidn indicando la pantalia,
ampliacion o reduccion, etc.

Eloriginalmecanico serealizaraenunacar-
tulina satinada blanca sin manchas conextrema
limpieza, entinta negra paraque sea contrastante
y puede fotografiarse con peliculaortocromatica
o delinea. El cartdn para ilustracion es simple-
mente sobre el que se ha montado papel o una
cartulina soporte de dibujo. Las superficies son
lisas (prensado encaliente), granuda (prensado
enfrio)orugosa. El cartén parailustracién enliso
es el mas préactico, como carece de cualquier
textura, la superficie es mas idénea para todas
lastareas que es probable querealice al preparar
originales para su reproduccion.

Las indicaciones que debera de llevar todo
original mecanico para fotomecanica e impre-
siénsonmuy importantes y seran [as siguientes:

Lineas de corte.- Parael comunicador gra-
fico son el limite de nuestro campo de disefio.
Con un lapiz 2h o de color azul, marque las
dimensiones de la pagina (llamadas lineas de

14



corte) ytracelas enlos cuatro lados utilizandola
regla en “T". Haga que las lineas se corten en
cada angulo. Aseglrese de que el lapiz este
afilado para que las lineas sean delgadas y lim-
pias. Trace las lineas ligeramente pero bien visi-
bles, teniendo cuidado de no hacer una impre-
sién profundaen la superficie de la cartulina por
presionar excesivamente con el lapiz, tal vés
tenga que pasaratintadespués algunas de estas
lineasylas mellas enel carton producirén efectos
enlaslineasatinta.

Si hay dobieces, indique su posicién con
lineas detrazo discontinuo.

Sihay que hacer sangres esto esextenderla
imagen impresa hasta el borde de la pagina.

/

LINEADE
CORTE

Borde de lapdgina-Seindicaconlineasde
trazo continuo dibujadas de 3 a 5 mm. Después
de la linea de corte en color rojo. Cuando este
satisfecho de la precision de las marcas a lapiz
pase a
tinta las marcas de corte en los cuatro angulos.
trase estas lineas de tinta junto a las marcas de
corte del ldpiz, pero sintocarlas. El paso atintase
hace antes del montaje para evitar el riesgo de
estropear el original con tinta o lineas trazadas
incorrectamente. También se reduce la posibili-
dadde ensuciar elementos ya montados:

Ahora puede marcar (muy ligeramente con
unlépiz afilado) los sitios en que debe colocarse
los bloques de textoy lasilustraciones. Eltallerde
composicion debe proporcionarle, si se lo pide,

LINEADE REBASEO
// DOBLEZ SAN?RIA

|
I
|
[
I
|
I
!
[
|
|
I
I
[
|
I
|
[
|
[
!
I
|
|
I

15



unaprueba impresa enuna hoja transparente de
acetato o de papel transparente, para que usted
compruebe la posicién del texto. Coloque esta
pruebasobrelaslineasguiasparaasegurarse de
que los elementos estén situados exactamente
donde usted previo. Compruebe también las di-
mensiones de las ilustraciones.

Las lineas de corte estan trazadas en los
cuatro lados en color azul no reproducible; las
marcas de corte estanhechas contintanegraen
cadaanguloeindicanel verdaderotamariioy por
donde se cortara el impreso.

Parafotomecanica: el armado de negativos
ylopositivos. Lamecénica de fotoformarlos para
eltransporte enlaminas, clichés, malias, etc.

Alimpresor, le serviran para calculareltama-
fio del material que seimprimiré considerando el
sistema de reproduccion. Servira también para
que el encargado de acabado tenga referencia
del corte, refinado o suaje sin que llegue a afectar
la impresién estas marcas deberan ser lineas
delgadas.

Registro.- Los elementos separados del
original para su reproducciéon deben de
relacionarse entre si con precisién, para que al
ser combinados en la reproduccién final
concuerden exactamente.

Las partes separadas se corresponden con
precisién eneltodo. Silaalienacionde cualquier
elemento es incorrecta, se dice que estafuerade
registro. Unmalregistro puede deberseaunerror
delfotocromistaalhacerios negativos yplanchas,
perotambiénpuede serel resultado deunmontaje
impreciso. Paragarantizar unregistroapropiado,
coloque marcas de registro (cruces) sobre la
cartulinay la hoja sobre puesta con el original. Al
colocarlahojasobre puesta sobrelacartulina, las
dos cruces deben superponerse contal exactitud
que parezca que hay una sola cruz. Las marcas
deregistro pueden dibujarse conel tiralineas, ia
regla en “t" y las escuadras. Las tiendas de
articulos gréficos venden también marcas de
registro preimpresas en cinta adhesiva
transparente simplemente, corte la marca de
registro de la cinta y péguela en un sitio
presionando sobreella.

@ 4—2Z_. REGISTRO
| .




Una vez terminado todo el trabajo sobre la
cartulina soporte, coloque marcas de registroen
los dos margénes del original para su
repraduccion fuera de la zona que hay que
imprimir. Coloque el acetato sobre la cartulina,
coléquelo de forma que seextiendaporlomenos
2.5cm. Despuésde las marcas de corte y adhiera
la hoja sobrepuesta cerca del extremo superior
de la cartulina. Coloque la hoja de acetato en
posicién plana contralacartulina y haga coincidir
exactamente las marcas de registro situadas
debajo. Aunque la hoja de acetato este separada
luego podracolocarseia conprecision haciendo
coincidir. Las marcas de registro son
imprescindibles para el impresor, ya que son
guias para registrar los colores en el material a
imprimir. Esto es que los colores seimprimanen
los lugares precisos y coincidan todos los que

llevaralaimpresion.

Lineas de suaje.- Existen trestipos de suaje:
doblez, troqueladoy corte. Seran sefialadosdela
siguiente manera: doblez, linea discontinua en
tintanegrafueradelcampo de diserio; troquelado,
linea punteada (estas son las partes que se pue-
dendesprender, como porejemplo, los talonarios
de cheques); corte, linea continua en azuldentro
delcampodediserioy las marcas decorteentinta
negraenlos cuatro angulos del campo de diserio.
Paramayor precision en el suaje debera indicarse
con un punto fino en el mismo original mecanico.
Actualmente para dar mayor precision al suaje
(corte, doblez o froquelado) se han creado meca-
nismos en las maquinas de suaje que requierende
un positivo parafabricar las peclas por esto sugie-
roqueestasindicaciones esténenelmismo soprte
deloriginalde linea.




ro que estas indicaciones estén en el mismo
soprte del original delinea.

Lievara necesariamente una camisade indi-
caciones porque enella estaranlasinstrucciones
paraque el fotomecanico realice lafotoformacion,
esimportante que la propia fotocomposicion haya
sido correctamente expuestayreveladaparadar
unaimagen nitida de densidad uniforme.

En esta camisa puede indicar el tamario,
tanto en medida lineal (por ejemplo reducir el
anchoa80mm.) o como porcentaje de reduccion
o ampliacion (reducir al 60 % del tamafio
original).

Si existen colores especificos se colocara
unamuestradel pantone o en sudefectoel nume-
rodel color, losinjertos y si hubieramedios tonos
lasiméagenes.

Original de linea; Estara todo io que es
tipografiay lailustracién siempre y cuando seaen
alto contraste (singrises) o el delineado solamen-
te de esta. Debera de estar montado en una base
suficientementerigida paraevitarque se despegue
algln fragmento si se flexiona la base. Puede
estar dibujando aun tamario mayor del que apa-
recerd, en cuyo caso al reducirlo, quedaran mini-
mizadas las pequenas inexactitudes del arte fi-

' _ & nal.
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comunde ilustracion de tono continuo conla que
probablementetrabajara eslafotografia. L.avas-
ta gama tonal en una fotografia es creada por la
luzque incide sobre ellay queprovocaun proceso
fotoquimico enunaemulsidnespecialmente tra-
taday sensiblealaluz. Elmismo procesofotogra-
ficono puede ser aplicado directamente al proce-
s0 de impresion que utiliza tintas para crear ima-
genes, por que la pelicula del fotocromista solo
registra el negroy el blanco. Como obtenertonos
grises mediante laestampasion delineasentinta
negra en papel blanco fue uno de los grandes
problemas quetuvoqueresolverlaindustriadela
impresion.

Hasta la década de 1880, todas las repro-
duccionesdeilustraciones se hacianpor graba-
cidnenmadera. se grababanlineas o puntos muy
juntos, ylaporciénenrelieve del blogue de made-
ra soportaba la tinta y cuando se estampaba
sobre papel dejaba unaimpresion muy semejan-
te al principio de las actuales estampillade goma.
Ungrabador habil, capaz de cortarenlamadera
lineas pequefias o puntos unos junto a otros,
podiacrearlailusiénde tono. Cuanto mas sepa-
radas estuvieran las lineas o puntos, tanto mas
clara era esa parte de laimagen y mas oscura
estuvieranlaslineaso puntos y masdensos fue-
sen.

Lareproducciénperfectadeilustraciones de
tono continuo por medio de un proceso
fotomecanico inventada a fines del siglo XiX,

representa uno de los mayores adelantos de la
tecnologiade laimpresion. Eltrabajo manual del
grabadorfue sustituidoporun sistemafotogréfico
en el que una ilustracién de tono continuo era
fotografiado através de unatrama los tonos son
rotos porlatrama en zonas de puntos muy densos
0 poco densos que, al servistos a unadistancia,
producen la ilusién de un tono continuo es solo
una serie de lineas o puntos-de tinta. Estos se
llaman en impresién medios tonos.

Las ilustraciones de tono continuo se foto-
grafian a través de una trama especial llamada
pantallademedio tonolacualtiene muchas lineas
que se entre cruzan enangulosrectos. El numero
de lineas finas por pulgada cuadrada pueden
variar desde 55, 65, 68, 100, 120, 133, 150,175
eincluso300lineas porpulgadacuadrada, segun
lapantalla. Cuantomayor seaelnumerodelineas
por pulgada cuadrada, mayor el numero de pun-
tos. Cuantos mas puntos hay, mas pequefiosson
ymayor sera lagraduacién tonal. Un medio tono
destinado aserreproducido enuna calidad infe-
riorde papel, generalmente sefotografiaatravés
de una pantalla poco densa (por ejemplo, 65
lineas). Los puntos mas pequefios de un medio
tonotramado masfinamente tendriaallenarse de
tintaenunpapel basto, perdiendo asi detalle. Por
ejemplo para reproducir unafoto en un periédico
se utilizageneralmenteunapantallade65lineas.
Las reproducciones de ilustraciones finas pue-
denhacerse conunapantallade 300 lineas.

VAR

3 Ejemplos de la misma fotografia con diferente lineaje.




Siesbajorelieve, oselecciondecolor, tricro-  presidn (fondo-textura, figura-fondo) serealizara
mia, duo tono degradaciones, texturas, etc., siel  en una camisa aparte, siendo este “otro origi-
fondo llevara unatextura oimpresién sobreim-  nal”.

ORIGINAL DE LINEA

Original de figura fondo




Las fotografias o ilustraciones en blanco y
negro o a color con escalade grises se entrega-
ran aparte con unacamisade indicaciones (am-
pliar, reducir, al tamafio, seleccion, tricromia, se-
paraciénde color, lineaje deseado, etc.). Cuando
serequierade seleccién de color serecomienda
una diapositiva, para una mejor calidadenla

seleccién de color por medio de scannerouna -

ilustracion o fotografia sobre un material flexible
paraque pueda entrarenelcilindro sinproblemas
de quebramiento, cuando setengaunailustracion
en un soporte rigido se recomienda tomarle una
diapositiva o llevarla a un fotolito donde escasa-
mente hacen la seleccién.
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CLICHE LITOGRAFICO

Partiremos de un original mecéanico normal
serealizarauna separacion de colorcomo sifuera
para offset himedo positivos y negativos. Para
formar un cliché litografico, se necesita unapeli-
culaespecial (parafotopolimero), éstadebe ser
una emulsién mate, se conoce con el nombre
ONF-4 y la distribuye DuPont o también una
marca japonesa conlaclave C-OD4.

Para |a elaboracion de negativos finales se
requiere la utilizacién de positivos en pelicula
normal y despues se hace un contacto con la
pelicula antes mencionada. Teniéndo estos ne-
gativos finales utilizaremos para la elavoracion
de los clichés una lamina de fotopolimero que
tiene dos versiones: una que es la WS-73, que
tiene un procesamiento conaguasimplemente y
laotraes unapeliculaconclave S-73y suproce-
samiento es con alcohol isopropilico.

Se procede al contacto en una camara de
vacio, exponiéndose aunafuente de luz conalto
contenidode luz uitravioletaa unadistanciade 5
cm. de lafuentealaléaminaenlacamarade vacio.

Se utilizaun plastico de superficiemate para
realizar el contacto.

Seexpone en promedio de 5 minutos depen-
diendode la calidaddelnegativoy delapotencia
deluz

@ gt

MANZANA

Después de expuesta a la luz se procede al
grabado. Estoes, laspartes noexpuestasalaiuz
sedisolveran conaguao con alcohol isopropilico
dependiendo la lamina que se halla utilizado. Y
las partes expuestas quedaran grabadas.

Serevelade 3a4 minutosasegurandosede
que el fondo de [amina este limpio.

Se trabajara la lamina virgen con luz ambar
antes de la exposicion y/o durante el corte de la
lamina.

Seretirael excesode aguacon unaesponja
y se aplica aire caliente para un secado primario.
El secado total de fotopilimero, se realiza en un
horno a unatemperaturade 60° C con un tiempo
de 20 a 25 minutos.

Seexponeporsegunda vezalafuentedeluz
con un alto contenido de Juz ultra violetade 3a 4
minutos y sirve para endurecer el fotopolimero.

Por Gltimo se cortara el exceso de material
sobrante.

Las Idminas de fotopolimero vienen en plie-
gos de 70 x 100 cm.

Yoghurt con Frutas

TABLA NUTRICIONAL
VALOR PROMEDIO POR 150 g

GRASA 10g
PROTEINA 580
CALCIO 1820mg
VITAMINA 82 « 5 mo

CARBOHIDRAIOS ig
i APORIE ENERGETICO 128 5 kcal

Reg SSA No 121488 A" Hecho en Méxco, Danone de

México. SA de CV Planta Fx-Hacienda de Xalpa
Huehyeloca. Edo de Ménco

_O_[_iginal mecdnico para cliché litogrdfico

— —
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CAPITULO Il

APLICACIONES VENTAJAS YDESVENTAJAS

“aplicaciones del offset”.
“Caracteristicas”
“blanket's”

APLICACIONES DEL OFFSET.

El principal proceso de impresién usado en
laactualidad es la litografia offset. sin embargo,
de vez encuando, los disefiadores han de tratar
contrabajos producidos por otros procesos, como
latipografia, laflexografia, elhuecograbadoola
serigrafia.

Litografia offset. Es el sistema de
imporesion predominante, que se usa nara una
amplia gama de articulos, desde el material de
escriturahastalibrosy revistas. Enuna épocatan
reciente como los afios sesentas el proceso de
litografia offset empez6 gradualmente a superar
alatipografia como proceso de impresion princi-
pal. Enlalitografia, la superficie de impresion es
planaenvezde saliente, comoenlatipografia, o
hundida, como en hueco grabado.

Elareaa imprimir se trata quimicamente de
forma que acepte la grasa (tinta) y rechace el
agua, mientras que el agua sinimagen (fondo) se
trata para aceptar el agua y rechazar la grasa
(tinta).

Prensaoffsetde hojas. Las presnsas offset
alimentadas con hojas varian desde las peque-
fias maquinas usadas en las imprentas rapida,
hasta las grandes presnsas de libros, que pue-
den imprimir un color o hasta seis colores. Las
méquinas llamadas perfectors pueden imprimir
las dos caras de la hoja en la misma operacion.

La mayor parte de las prensas multicolores
imprimenacuatrocoloresy se usan para trabajos
en cuatricromia (que imprimen en negro, cian,
amarilloy magenta).

Prensas offset de bobina. L.a mayor parte
de las prensas offset de bobina funcionan entre
doscilindros de goma, esto es, labandade papel
corre entre dos cilindros de goma, de forma que
ambos lados se imprimen ala vez, concadauno
de los cilindros de goma actuando como el cilin-
dro de impresion del otro.

Muchas prensas offsetde bobina estan dise-
fiadas paraimprimirmateriales entamano a4, ya
que este es el tamafo de la mayoria de las
revistasy los catélogos. Estas prensasimprimen
16, 32 0 64 paginas a la vez.

Las maquinas offset de bobina pliegan el
papel a la vez que imprimen y, unido a las altas
velocidades de impresion, esto significaque cuan-
do se imprime en color latinta tiene que secarse
antes del doblado para evitar que se corra. El
secado selograhaciendo pasarel papel através
de un tunel antes del doblado. Existen muchos
métodos de secado, incluyendo los de llama de
gas, airecaliente, rayos ultravioleta e infrarojos.

e ————————
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Horno ae do con aire calient

A pesar de su alta velocidad, las prensas
offset de bobina pueden producir con una alta
calidad, de hecho, la posibilidad del secado sig-
nificaque puedetrabajarse con unacapadetinta
mas gruesa que conlas prensas dealimentacion
de hojas, dando mayor profundidad y brillo, Asi
mismo, algunas prensas pueden dar mas brillo
coneluso deunaplicador de siliconadespués de
laimpresién.

Las prensas offsetdebobina se utilizanpara
imprimirrevistas, folletos de vacaciones, algunos
libros, catalogos de ventaporcorreoyfolletosde
grandes tiradas (30,000 0o mas). Muchos periédi-
co, se han pasado en los ultimos anos de la
tipografia al offset de papel continuo, que da
mayor calidad dereproducciénde lasfotografias,
ofrece el color y se puede combinar con mayor
facilidad conlos modernos métodos de composi-
ciéntipografica.

Trabajos que serealizanen litografia offset,
ejemplos tipicos de trabajos realizados en lito-
grafia offset. Los cheques y los impresos para
depdsito bancarios; el material estampado dis-
tintivode las latas de bebidas y alimentos, impre-
sos en el metal del envase, etiquetas de papel.
librosinfantiles, en especial los ilustrados a colo-
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resy muchas clases de material de propaganda.
Ventajas:

*Las formas con tipos que son dificiles de
componer, si estan ya impresas pueden
fotografiarsey tirarse en offset, ahorrando
asi el costo de volver a parar los tipos.

*Mejor definicidn en disefios con muchas
lineasy cuadriculas {en el procesode tipo
grafiaexiste ciertatendenciaa losfiletes).

*Los medios tonos o planchas que tengan
varios matices de tonos grises se pueden
imprimir en papel rugoso.

*Buenareproducciénendetallesy fotografias.

*Superficie de impresion barata.

*Reglaje répido.

*El cilindrode chaucho permiteelusodeuna
amplia gama de papeles.

*Se presta a los métodos de reproduccion
fotografica.

*El principio rotativo permite velocidades de
impresidon mas elevadas.

Desventajas:

“Variacién en los colfores debido a los pro-
blemas de equilibrio entre aguay tinta.

*El mojado puede hacer estirar al papel.

*Sondificiles de conseguir las peliculas de
tintadensa.




PROCESO TIPOGRAFICO

Eloffset la sobre paso enlos afios sesentas
yeventuaimente sustituida como el principal mé-
todo de impresién, las razones: el alto costo de
los tipos y bloques metalicos, el mayor costo de
los papeles que se requieren para dar un buen
resultado, larelativabaja velocidad de lamayoria
de las maquinas de tipografia, y el hecho de que
los métodos modernos de reproduccion de origi-
nales (tanto de texto como de imagenes) no
favorecen por simismo la creacién de una super-
ficieenrelieve.

Pdgina para imprenta

La impresion tipogréfica se realiza por me-
dio de una superficie en relieve, recortada o
grabada en metal u otros materiales. Las super-
ficie delostipos oilustraciones enrelieve sobre-
sale porencimade lamasa oformadetipos odel
cuerpode laplancha. Cuandodichasuperficie se
cubre con la tinta de imprenta y se le presiona
fuertey uniformemente contraunpapel, obtendre-
mos laimpresion.
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Entintado de la matriz ra imprenta

La prensa rotativa imprime a partir de una
plancha curvada de metal o plastico flexible que
sefija sobre unrodillo que gira sobre otro cilindro
quellevaelpapel. Las prensas rotativas pueden
alimentarse con hojas o papel continuo, y alli
dondetodavia se utiliza la tipografialo es princi-
palmente con prensas rotativas.

Clases de trabajos que se realizan en tipo-
grafia: trabajos no conilustraciones, sinoimpre-
sos con tipos, en cantidades de 100 ejemplares
o mas, particularmente de medidas demasiado
pequefias para ser impresos en prensas que
empleen otros procedimientos. trabajos que se
requieran con urgencia. trabajos con disefio de
impresion mas oscura en los tipos, y un buen e
igual color negro en todo el campo de impresion.
Enprensas rotativas algunos diarios.

Ventajas:

*Mayorrapidez. "

*Lostrabajos sinilustraciones, hechos sola
mente contipos, sonmas baratos derepro
ducir empleando este sistema de impre-
sion. :

*Tintadensa.

*Buena impresion del texto para libros de
altacalidad.

*Sin problemas de equilibrio tinta agua.

*Menos desperdicio de papel que en otros
procesos.

Desventajas:

*Los medios tonos no pueden quedar bien
impresos sobre el papel de acabado rugo
0.

*Costo elevadode la superficie deimpresion.

*Se necesita un papel mas caro para obte-
ner los mismos resultados que en otros
procesos. .

*Las maquinas alimentadas por hojas son
muylentas.

*Los métodos modernos de reproduccién se
adaptan mejor a otros procesos.




PROCESO DE ROTOGRABADO

Antes de la invencion de los modernos
métodos de hueco grabado. Los artistas habian
usado unmétodo similar de reproducirgrabados
enelquelaimagen se grababaenunaplanchade
cobre, cubierta de tinta e impresa con prensas
planas. Laintroduccién del fotograbado (también
conocido como rotograbado) data del usode los
métodos fotograficos, enlos que la superficiede
impresién se produce a partirde una pelicula.

El huecograbado es unprocesode "entalla”,
es decir, laimagen aimprimir esta hundida enla
plancha, envezdeserlisa(comolalitografia)oen
relieve (comolatipografia).

- N
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Cilindro de rotograbado. La imagen esta en bajo
relieve para aceprar la tinta.

Laimagen consiste en celdillas grabadasen
el cilindro cobreado. Las celdillas se llenan con
tinta liquida, variando en profundidad para dejar
la cantidad de tinta que se requiere en las diver-
sas partes de la imagen impresa.

P

Cilinro para rotograbado

Ampliacidn de las celdillas

Le pasauna cuchilla(conocida como “cuchi-
lla de doctor”) por la superficie del cilindro para
eliminar latinta sobrante.

El papel se alimenta a través de la prensa
sobre uncilindro electrostatico recubiertode goma
que aprieta el papel contra los huecos para que
recojalatinta.

Esta es muy ligera y, al tener una base de
disolvente volatil, inmediatamente se seca por
evaporacion después de la impresién, por lo
tanto, al contrario del offset de bobina no necesita
elaborados dispositivos de secado.
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Mdquina de rotograbado. Colocando el papel
de la bobina en la mdquina

Prensa de rotograbado. La mayor parte de la
impresién enrotograbado se hace conmaquinas
de papel continuo, que utilizan bobinas de papel
y prensa de pegado. Las maquinas suelen ser
muy grandes, imprimen hasta 128 paginas de
tamario“a4"yfuncionanavelocidades de 50,000
por hora. Las prensas de alimentacién por hojas
se utilizan para grabados y libros de fotografias
de muy alta calidad, pero quedan muy pocas de
estas enfuncionamiento.

Usos del rotograbado. El rotograbado se
utiliza para tiradas muy grandes (300,000 ejem-
plares o mas) de revistas tales como los suple-
mentos en color de los periédicos y para catalo-
gosde ventas por correo. tambien se utiliza para
embalaje, impresos en celofan, laminados deco-
rativos, billetes de banco (papel moneda), estam

pillas postales, bonosy valoresfiduciarios, envol-
turas para alimentos y caramelos .

Ventajas: :
*Adecuado para tiradas largas (300,000)
ejemplares o mas,

*Loscilindros impresores del portagrabado
puedendurarhastaparaunmilléndeimpre-
siones.

*Da alos medios tonos un mayor realce.

*Métodos de impresién y mecanismos de la
prensasencillos.

*Mantiene la constancia del color.
*Granvelocidad.
*Sacado directo por evaporacion.

*Se puede obtener buenos resultados con
papel mas baratoy fino.

Desventajas:
*Costo elevado de las placas y cilindros.

*Soloesviable paragrandestiradas (300,000
o mas ejemplares).

*Las correcciones del color y las correccio
nes a ultima hora son dificiles y costosas.

*Las pruebas son caras.

Grabado en planchas de cobre
(CALCOGRAFIA).

Se dice que Maso Finiguerra fue el inventor
del procedimiento del grabado en calcografiaen
planchas de cobre. Invento el arte de grabar las
planchas de cobre al rededor del afio 1446, en
Florencia, ltalia. De sulabor ha surgidoel proce-
dimiento actual de laimpresionen relieve.
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Elgrabadode lasplanchas de aceroocobre
sehace en sumayor parte amano, pero también
amenudo se realiza amaquina, enuna plancha
de cobre o aceroque este bien pulimentada. Con
un rodillo se entinta la plancha para lenar las
lineas grabadas en hueco del dibujo a imprimir.

La tinta sobrante se elimina frotando la su-
perficie de la plancha hasta dejar solamente la
tintaenlas partes en bajorelieve. Luego, enuna
prensa o torculo se oprime el papel sobre la
plancha, latinta sale de los huecosy seadhiere al
papel. Alhacerlo asilatintadejaunefectorealza-
do que se puede percibir facilmente al tacto .

La calcografia con planchas de acero es
similar a la hecha con planchas de cobre. Sin
embargo, las planchas de acero se colocan en
prensasmecanicas, loquedisminuye el costode
laimpresi6n.

Utilizacion de la calcografia: se utiliza para
tarjetas de visita, esquelas de bodas y sociales,
membretes de papely sobres para cartas y tarje-
tas de felicitacion entre otras.

Tipico ejemplo de la calcografia

Ventajas:

*Laeleganciadel trabajo no puede ser supe-
rada por ninguno de los procedimientos de im-
presién, porlo querespectaal tono negrodenso
delos tipos e ilustraciones.

Desventajas:

*Proceso lento y costoso mas caro por uni-
dad de cualquiera de los procedimientos de im-
presién,

PROCESO SERIGRAFICO

Enlaserigrafiaun estarcido cortadoamano
o realizado fotograficamente, se apoya en una
trama de fibra sintética o demetal. Enlos prime-
rostiempos del proceso latrama erade sedayde
ahi el nombre de serigrafia. El procedimiento
consiste, sencillamente enhacer pasarlatintaa
presién por un estarcido que se hade montaren
untrozo de seda teniendo muy tirante un marco
que puede ser de madera o aluminio.

Elpatron o estrarcido puede haberse corta-
do manualmente en papel, puede estar pintado
encima de la propia trama de seda, o estar
fotografiado en ella. se vierte tinta encimade la
tramay conunaespétulade goma, llamadarecero,
se empuja a través de la trama para que se
deposite en el sustrato.

Colocacidn de la tinta sobre el estencil
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Prensas de serigrafia. Muchas. prensas de
serigrafia se accionan a mano, tanto en lo que
respecta a la alimentacion del papel como a la
aplicaciéndelatinta. Estasprensas consistenen
un simple marco unido porbisagras auna super-
ficie plana. La ventaja de este tipo de equipo es
que es muy barato, por lo que se presta para la
impresion casera, los artistas también pueden
reproducir con el sus originales

Sustrato impreso en serigrafia

En las prensas semi automaticas la prensa
se levanta y desciende automaticamente y la
operacién de esparcir tinta también es autométi-
ca, pero el sustrato a imprimir se inserta y se
retiraamano.

Las maquinas de serigrafia amenudotienen
bases con ventosas para separar el papel de la
trama después de laimpresion. Las prensas por
completo automaticas lo son también para ali-
mentary entregar el material.

Algunastienenuncilindro de impresiénque
sujeta al papel mientras la pantalla se mueve al
unisonoy el racero de tinta se queda quieto.

Debido a la gruesa pelicula de tinta que se
deposita, el secadopuede ser un problemay,en
tiradas cortas, las hojas se dejan secar en basti-
dores.

Sin embargo es bastante comin que las
maquinas automaticas tengan tineles de secado
o unidades de secado por rayos ultrvioleta.

Usos de la serigrafia. Como este proceso
puede aplicarunacapagruesade tinta e imprimir
grandes hojas de papel es ideal paracarteles. La
serigrafia es el proceso que se utiliza para la
impresién de sefales metalicas y de plastico,
botellas, calcomanias y circuitos impresos entre
otras.

Ventajas:

*Puede imprimir con una gruesa capa de
tinta.

*Resulta econdmica paratiros cortos (inclu-
so de menos de 100 ejemplares).

*Puede imprimir practicamente sobre cual
quiermaterial, ya seaplano o cilindrico.

e ———
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Desventajas:
*Los detalles son dificiles de conseguir.
*Baja produccion.

*Exigencias de secado.

PROCESO DE FLEXOGRAFIA

Es un derivado del proceso de tipografia,
que utiliza planchas flexibles en relieve y tintas
fluidas en capa delgada que secan porevapora-
cion (a veces ayudadas por el calor).

Los clichés son de goma o de fotopolimero
conlaimagen que sobre sale, comoen latipografia
convencional.

Cliché de foropolimero para flexografia

Prensaflexografica. La mayorparte de las
prensas flexografica se alimentan de papel en
bobina. Latinta se aplica sobre el cliché median-
teunrodillo de metal“anilox” conceldillas graba-
das, quellevanliatintaylatransfierenalcliché. Las
magquinas pueden sermulticolor paratrabajaren
cuatricromia,

Usos de la flexografia. La flexografia se
utiliza principalmente para embalaje imprimien-
do sobre celofén, plasticoy lamina metalica. De
hecho puede utilizarse para cualquier material
que pase por la prensa. tambien se utiliza para
algunos periddicos, aunque el offsetestaganan-
do terreno en este campo debido a que produce
mejor las fotografias en blanco y negroy a color
define mas los tipos.

Aunque lamayor partedelibrosde bolsillode
ediciones populares se imprimen enoffset, algu-
nos proveedoresimprimencon éxitoenflexografia
utilizando clichés de fotopolimero.

La flexografia era el pariente pobre de los
otros procesos pero las mejoras enlos clichés y
las tintas le estan asegurando el crecimiento.

Ventajas:
*Clichés abajo costo yfacil reglaje.

*Secado rapido.

*Alta velocidad de impresion.

Desventajas:
*Dificultad para imprimir detalles finos.

*Tendencia ala variacion de color.




CARACTERISTICAS
LOS ORIGENES.

A principios del siglo XIX, después de un
largo periodo de labor oculta y meritoria, la
impresion tipografica dispuso de nuevos medios
mecanicos orientados hacia la produccién de
escala industrial. Lo mismo sucedié, si bien en
proporcién diferente, con ‘la impresion
calcogréfica. A estos dos procedimientos se
afiadid untercero: lalitografia.

Luis Senefelder, el inventor, considera su
descubrimientocomo impresion quimica, porque
sebasaba en procesos quimicos porreacciénde
acidos y adhesidn de grasas sobre la superficie
de una piedra de una calidad determinada.

La etimologia del vocablolitografia (del grie-
go lithos, piedra y grapho, escribir) concreta la
calidady lafuncion practica de la forma: escribir
en la piedra para poder efectuar la impresion.

Cualquier clase de piedra no se prestaba
para una impresion perfecta. solamente las de
grano uniforme y compacto que, gracias a estas
cualidades, podian dejarse perfectamente planas
y lisas. Ademas, estas piedras tenian que
presentarcierta porosidad natural que permitiera
laperfectaadherenciadelasgrasasy laretencion
uniforme de la humedad, para conseguir un
principio de entintado equilibrado.

Lapiedraque mas que ningunaotrasepres-
topara experimentaciény consolidaciéndel prin-
cipiode impresion litogréfica fue unapiedracali-
zacompuesta prevalentamente de carbonatode
calcio, que después se llamé piedra litografica.

La mejor calidad se extraia de las canteras
de Solenhofen, cerca de Munich (Alemania).

Existendiferentes calidades: grisazulada, la
mas dura y compacta, 6ptima, para el grabado
litografico.

Amarillenta, la mas abundante, Util para la
casi totalidad de los trabajos.

Blanquecina, la de peor calidad, que se
empleaba para los trabajos de pocas exigencias.

La extraccion de las canteras se efectuaba
en grandes lozas, con técnicas y sistemas que
permitan obtener los mayores tamafios de pie-
drasposibles. Lostamafios que podian obtenerse
méas comunmente eran: 24 x40, 35x 50,60 x80
cm. Y, encasos especiales, hasta70x 100 cm. El
espesor oscilabaentre 6 y 8 cm.

Después de extraidas y cortadas las pie-
dras, se aplanaban y pulian con piedra pomez
natural o artificial. Basandonos en los principios
enunciados, podemos esquematizar la técnica
litogréfica de la siguiente manera.

1.-Preparaciondelamatriz: Sebasaenla
natural penetracion o adherenciade las substan-
cias grasas o resinosas que componen la tinta
litogréfica utilizada para dibujar sobre la superfi-
cie lisa o graneada de la piedra del zinc o del
aluminio.

Estaadherencia, tantode la superficiede la
piedra como sobre de los metales que he nom-
brado, es mas que una simple accién fisica. De
ella se deriva el efecto mas especificamente
quimico, por que entre el compuesto empleado
(tinta) y sureceptorforma unasubstanciallamada
jabdn calcareo o metélico (por la propiedad de
los acidos grasos que se hallan presentes enla
tinta litogéafica), que podemos considerarcomola
base estable de la matriz realizada.

2.- Uso de la matriz: L.a impresién con la
matriz se efectla a aprovechando la natural in-
compatibilidad o repulsién entre el agua y las
substancias grasas (tinta), lo que permite al
entintado de laimagen.

El fendmeno de la repulsién es favorecido
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porlaporocidad natural delapiedray los efectos
quimicos delapreparacion, que es una solucion
4cidaosalina que se extiende sobre la superficie
de la piedra después de haber fijado en ella la
imagen: tratandose de zinco aluminio (y metales
en general) la repulsion se favorece con el
graneado que, al aumentar la superficie de la
planchaayudaalaretenciéndel agua de manera
uniforme enlas zonas no impresorasy, ademas,
por los efectos de la preparacion.

Lapreparacion actta Gnicamente paraman-
tener un equilibrio estable en la repulsién, sin
entraren absoluto como el elemento esencial en
la formacion de la base estable de laimagen.

3.- Impresién. Se obtiene mediante pre-
sién, ejercida sobre la superficie de la matriz
previamente entintadad al ponerla en contacto
conunahojadepapelode otrosoporte imprimible.

Enel procedimiento offset, el papelnorecibe
la impresion directamente de la forma, sino me-
diante un elemento intermedio, que se puede
considerar como forma, pero no entendida en
sentido absoluto.

Estas propiedades de la matriz litografica,
consideradas por el mismo inventor, aunque no
claramente bajo un aspecto quimico bien defini-
do, fueron en seguida ampliamente explotadas,
empleandotécnicay sistemasdiversos. De esta
manera se pudo llevar latécnica litogafiaca aun
alto grado de perfeccion, apto para realizar una
vasta gama de impresos.

Poco después, la aplicacion de los nuevos
principios fisico-quimicos de lafotografia, favore-
ci6 el desarrollo de la produccién industrial sin
dejar aun lado el aspecto artistico de las repro-
ducciones; porel contrario, este fue elevadoaun
grado maximo de fidelidad.

Alllegar a este puntohe creido conveniente
intercalar algunas nociones histéricas, junto alas

técnicas actuales de preparacion de planchas
offset. Las primeras tentativas de reproduccion
fotolitograficas de Niepece, Daguerre, iaMercier
y Poitevin, fueron una imitacién de la técnica
fotografica: extendida sobre planchas de zinc o
de cobre substancias sensibles a laluz (Betunde
Judea, bicromato de potacion, etc.) y, después
de hacerlas secar [aexponian ala luz solar bajo
una imagen realizada en papel transparente. Al
revelarlas en un bafio de esenciade trementina,
las partes no heridas por la luz se disolvian,
dejando el sitio disponible para la tinta grasa
especial, se adhirierafuertemente ala plancha,
haciendo posible laimpresion.

Pero cuando intentaron producirtambiéncon
este sistema las medias tintas, los resultados
fueron poco satisfactorios hasta que llego la
invencion de la trama. Con este recurso las
variaciones de tonalidad en las media tintas se
conseguian mediante puntos de superficie
proporcional alaopacidad del original, haciendo
asf posible lareproduccién.

Este principio fundamental ha permanecido
hasta el diade hoy, aunque experimentando per-
feccionamientos técnicos indispensables, que
pueden resumirse en la introduccién de nuevas
clases de planchas y en nuevos sistemasy pro-
ductos para su elaboracién.

CLASES DE PLANCHAS

a).- Planchas normales de zinc y alumi-
nio.

Cronologicamente, el zincfue el primer metal
que se amplio. Actualmente se prefiere el alumi-
nio por sumayor hidrofilia, por sugranomasfino
y por que se oxida mas dificilmente que el zinc.

Estasplanchas suelentenerunespesorde4
a 6 ml. Y pueden recuperarse mediante el
graneado. también suelen llamarse planchas
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grabadas, al quedar las zonas impresoras
ligeramente en hueco.

b).- Planchas presensibilizadas (positi -
vas y negativas).

Se basan en el principio de que las sales
diazoicas poseen lacaracteristicade serrecep-
tivas de la tinta y de disolver con substancias
adecuadasal serimpresionadas porla luz. Estas
planchas se presentan exteriormente recubiertas
porunacapauniformede estas sales, extendidas
durante el proceso defabricacién (sensibilizacion).
Las hay positivas y negativas, segun se trabaje
con matrices fotograficas negativas o positivas,
también llamadas planchas de superficie.

c).- Planchas polimetalicas.

Esta clase de planchas es de concepcion
diferente delas anteriores. Enellas se aprovecha
ladiferentereceptivilidad aelaguayalatintade
losdiferentes metales.

Basandose en este principio, las planchas
polimetalicas estanformadas por unacapa supe-
riorde cromoafinael agua(zonas noimpresoras),
yporunacapasubyacentede cobre, afinalatinta
(zonasimpresoras).

PROCEDIMIENTO FOTOLITOGRAFICO
a).- Planchas de zinc y aluminio.

1.-Graneado.- Lafinalidad del graneadoes
formar una rugosidad superficial (grano), para
que al aumentar la superficie aumente la
adherencia del aguay la base grasa formadora
de laimagen, favoreciendo por lo mismo larepul-
sion agua-tinta. El sistema de graneado mas
empleado, ademas de el quimico, es el mecanico
que se obtiene con bolas de esteatita o de acero
que giran sobre la superficie de la plancha con
cantidades adecuadas de polvo abrasivo y de
agua.

2.-Desoxidacién.- Es necesariaporqueel
aluminio, encontacto con el aire, formaunacapa
superficial de oxido, sobre todo en ambientes
hiémedos, que si no se eliminan, impedira la
adhesién de la base grasa y permanecera
hidrorrepelente durantelatiradaenlas zonasno
impresoras. Paraeliminar el oxidoseempleauna
soluciénacida.

3.- Sensibilizacién.- Los productos sensi-
bles empleados en litografia son compuestos de
coloides mezclados con substancias
sensibilizantes solubles, que bajolaacciéndela
luz se vuelveninsolubles. La extension sobre la
planchade estas substancias sensibles sereali-
zaen lacentrifuga o torniquete, inmediatamente
después de la desoxidacion.

4.- Exposicién.- Cuando la plancha queda
perfectamente seca se procede ala exposicion.
El contacto indispensable entre la plancha y el
motaje de material transparente se efectiaenla
prensa de vacio 0 neumatica quedando la ima-
genlatente, Eltiempo de exposicidn depende de
lasensibilidad del producto sensible alaluz, dela
podentencia de |a luz incidente, de la distancia
entre elmanantial de luzy laplancha, de latrans-
parencia de las peliculas, de la humedad del
ambiente, etc.

5.- Revelado.- Con esta operacién se evi-
denciaeltransporte delaimagende lapeliculaa
la plancha: las partes opacas de la pelicula se
eliminan con una solucién écida o simplemente
con agua, segun la composicion del producto
sensible; en cambio, las zonas impresionadas
porlaluz, permanecen ordinariamente, se puede
ayudar a la accién del revelado frotando ligera-
mente conunamuiecade algoddnenlas partes
que seresistan a aparecer.

6.- Grabado.- La finalidad del tratamiento
con la solucion acida es: purificaral metal que al
revelar haquedado al descubierto, demodoque
desaparezca completamente todo residuo de
emulsién sensible, a fin de lograr la perfecta
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adhesion de la base grasa (laca).

Formar una ligera.capa que proteja del
rozamiento de los rodillos entintadores, prolon-
gando de este modo la duracién de la plancha.

b).- Planchas prensensibilizadas.

Estas planchas, como estan ya sensibiliza-
das, pueden insolarse sin necesidad de trata-
mientos especiales. Normalmente, el tiempo de
exposicion lo establece el fabricante de la plan-
cha.

Durante el revelado de las partes no impre-
sionadas porlaluz sedisuelven (enel casodelas
planchas negativas)opermanecenenlaplancha
( en el caso de las planchas positivas), para
presentar en ambos casos como soporte afinala
tintade impresién las sales diazoicas. Después,
segunlaclasedeplancha, esnecesariaunafase
de fijado para eliminar la sensibilidad en las
zonas no expuestas y preparar las zonas no
impresoras. Algunas clases de planchas requie-
renserentintadas parafacilitarla visibilidad dela
imagen. Después de estas operaciones, si han
de hacerse correcciones, se realizan con un
retocador a apropiado que disuelve la capa
diazoica enlas zonas interesadas.

c).- Planchas polimetalicas.

1.- Decapaje.- Ordinariamente, estas plan-
chastienenunaligera pelicula protectora que se
eliminaconunasolucién aciday desengrasante.

2.- Sensibilizaciény Exposicién.-Sehace
normalmente como en lasdemés planchas.

3.-Revelado.- Noteniendoapenasgranola
superficie de cromo, al revelar es necesario ha-
cerlo con delicadeza, ya que facilmente puede
quedar al descubierto las zonas no impresoras.
Esto se debe a la escasa adeherencia del pro-
ducto sensible al cromo.

Paraeliminareste inconveniente, al terminar

derevelar se extiende una solucionfijadora que
endurece la capa de emulsidn a fin de hacerla
resistente al grabado.

4.- Retoque y Cobertura.- Se hace conun
barniz apropiadoque, extendiendouniformemen-
te, resiste mucho al grabador,

5.~ Grabado.- Con esta operacion, que se
hace cuando es producto sensible Y el barniz
protectorde retoque estén perfectamente secos,
se ataca con acido las partes de cromo
recubiertas a fin de hacer aparecer el cobre
subyacente (zonas impresoras). Laduraciondel
grabado depende de la solucién de mordidoque
seemplea, del espesor de la capade cromo, etc.

Durante esta operacion, el cometido princi-
pal del fotolitografo es favorecer el grado simulta-
neode todas las zonasimpresoras, paraevitaria
variaciéndel puntoentre las diferentes zonasde
laplancha. Alterminar, selavalaplanchaenérgi-
camente para detener la accidn del grabador.

6.-Levante o Desensibilizacion.- Sehace,
ordinariamente, como enlas otras planchas.

7.- Activacién.- Engomado esta operacion
tiene la finalidad de reactivar las propiedades
hidrofilas delcromoy/laslipofilas del cobreconun
producto apropiado. El producto se extiende por
toda la superficie durante dos minutos. El engo-
madofinaltiene lafinalidad de protegeral cromo
de la oxidacién atmosférica.

Durante los primeros cincuenta afios de la
litografia, laprensafue la iinicamaquinade impri-
mir que, construidacon mecanismos biendefini-
dos, respondia perfectamente alas multiples exi-
gencias de las variadas técnicas manuales em-
pleadas en la reproduccién litogafica sobre pie-
dra.

Enlaevolucidntécnica de lamaquina litogra-
fica, la prensa ocupaba, en cuanto a la produc-
cién se refiere, un peso de limitada importancia
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exceptuando laprimeraprensade senefelder, en
la que el plano en que se coloca [a piedra es fijo
y la cuchilla movible, en los otro tipos, el carro
porta piedra es siempre movible, es decir, que
tiene un movimiento deslizante bajo la cuchilla;
mediante un sistema de planchas combinadas
(de primero y segundo genero), ejercelapresion
necesaria.

Enlos primeros anos del siglo XX, la aplica-
cion del zinc favorecié la transformacion de la
impresion litografiadedirectaaindirectauoffset,
queresulto mas practica porque permite la posi-
bilidad de imprimir sobre cualquier clase de pa-
pel, conventajaenlaimpresionpolicromasuma-
mentefacilitada conlareproduccion fotolitografica.

En la impresion directa, antes de que el
trabajo entrara en la maquina para la tirada defi-
nitiva, eranecesario obtener pruebas durante las
diversasfasesde lareproduccion, afindedeter-
minar conexactitud laintensidady graduacién de
los colores. Estas pruebas se realizaban en la
prensa.

Esta necesidad se hacia mas perentoria al
inventarse la maquinaoffset. Sera necesario, por
tanto, unmedio que pudiera obtener las pruebas
con las mismas caracteristicas que la maquina.
Paralograrlo, enun principio se acudié alrecurso
de aplicara la prensa directa el bastidor vendum,

Este, consiste en dos marcos de hierro, uni-
dos porunabisagra, que se habrian. Enelmarco
inferior se colocaba la piedra o el plano defunda-
cion que soportaba la plancha de zinc; en el
superior se fijaba un tejido engomado, que reci-
bialaimpresionde la piedra o zinc mediante una
primera presion; con una segunda presion, la
imagen se transmitia al papel colocado sobre Ia
matriz.

Este bastidor podia aplicarse a cualquier
modelo de prensa directa. En los primeros afios
de laimpresion offset, erael medio mas difundido
paraobtenerias pruebas de los diversos colores
que serviran de guia al maquinista.

La litografia francesa reivindica para si el
descubrimiento de laimpresion offset rotativa.

Otros, en cambio, como los alemanes y los
ingleses, adjudican esta gloria al operario ruso
irarubel, que ejercia el arte litografico en nutley,
poblacién cercana a New Jersey, en norte
america.

El descubrimiento de rubel, hacia el aro
1900, se basaba en unamaquina de concepcién
enteramente nueva.

imprimiendorubel trabajos delicados enuna
maquina plana, no estaba satisfechode losresul-
tados obtenidos. Al dejar impensadamente de
marcar un pliego, quedo laimpresion en el cilin-
dro, que al estar revestido de goma, dejo una
perfecta impresion (repintado) en el reverso del
pliego siguiente: se habia descubierto el procedi-
miento de impresién indirecta.

Profundizo durante algun tiempo en el estu-
dio de este fenomenorevelador, hasta que llego
a construirla primeramaquina offset.

El proyecto que presento rubel estaba
consebido de la siguiente manera: un cilindro
revestido de caucho debiarecibir laimpresiénde
otro cilindro colocado encima del portador de la
planchadezincy, dadalaelasticidad del caucho,
transmitirlacon perfeccién al papel. aungque este
fuerarugoso, duro eirregular; el papel se apoya-
baenuntercer cilindro. todos estos cilindros eran
del mismo diametro.

La nueva idea fue apoyada por técnicos y
accionistas y se establecio la construccién en
serie por la Patter Printing Press.

Eneuropa este proyecto fue presentadopor
rubel y sus nuevos socios en el afio 1904,
patentandoel nuevo procedimiento, perolas cosas
no acaecieron como ellos deseaban, porquelos
técnicos europeos demostraron que tal sistema
eraconocidohaciaafios, aunque endistintaforma,
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y por tanto, pertenecia al dominio pUblico.

En el mismo periddo, 1905-1907, Gaspar
Hermann, presento otro disefio de maquina.
mientras el concepto de rubel se basaba en los
tres cilindros de igual diametro, este adoptabael
usode solodoscilindros. el primero, de diametro
doble, lleva sobre el primer sector periférico las
mordazas de montaje de la plancha; la sugunda
parte tenia aplicado un sistema de pinzas, que
servia para poner al pliego en contacto con el
segundo cilindro que era el transmisor de la
impresion.

Las maquinas de impresidn offset, alimenta-
das en pliegos o por bobina, pueden clasificarse
de la siguiente manera:

- méquinas offset monocolores.
- maquinas offset multicolores.

Pueden ser: bicolores, atrescolores, acua-
tro, acinco y hasta seis colores.
- méquinas offset para la impresién
simultanea del blanco y Ia retiracién.
- méquinas de offset seco o letterset

(eltérminoinglesletterdet proviene de launiénde
los términos letterpres -impresiédn tipografica- y
offset, pretendiendoindicarlas ventajas de ambos
procedimientos). El lamado offset seco otipoffset,
no es sino una impresion tipogréfica indirecta.
efectivamente, laimpresion se hace conmatrices
enrelieve. entre el cilindroporta clichéy el cilindro
de presidn esta situado, como en las offset
normales.

BLANKET'S O MANTILLAS

Losblanket's sonverdaderamente el corazon
del proceso de impresién por que constituye el
eslabondonde se encadenanlapelicula, el cliché
yelblanketparaentraren contacto con el material
a imprimir. En este punto se requiere un

rendimiento 6ptimo para conseguir una
transferenciaadecuadaenlaimagen sindistorcién
del punto uotrasdeficiencia. al montar el blanket
en la maquina, se ha de tener la precaucién de
colocarlo segunladebidadirecciondelatela, por
que presenta asi mayor resistenciaa la tencion.
Regularmente la direccién de la tela suele estar
indicada por medio de un hilo de diferente color,
flechas o rotulos. para alcanzar el resultado
deceadolamaquinadebe operar encondiciones
perfectas de rotacion, que forma la velocidad
periferica delblanketen el punto de contacto este
sincronizada con la velocidad del cliché y del
material a imprimir.

Laseleccionylacoloracién adecuadadelos
blanket’s son labase para alcanzar estas condi-
ciones yenconsecuncia determinarasi losresul-
tados de laimpresién. Analogicamente esnece-
sario seleccionar con el mismo cuidado y preci-
sién los componentes basicos necesarios para
la produccion de impresos de alta calidad.

Mencionare brevemente la historia de las
mantillas offset, el procesode la litografia offset
utilizando caucho como material de transferencia
para decorar metales se conoce hace mas de
cien afios y hace mas de setenta y cinco para
imprimirpapel. latecnologiade las mantillas offset
data de aquellos tiempos, logicamente tanto el
propio procesolitogréafico como las mantilias han
ido imprimiendo cambios radicales y
revolucionarios. Aunque losavancesylas mejoras
en los cauchos litogréficos tanto en la carcasa
como ensus superficie se fueron desarrolloando
en el transcurso de los afos, estos cambios
fueron en general revolucionarios, pero el
verdaderocambio enlatecnologiade lasmantillas
serealizé en lamitad de la decada de los 60's al
desarrollarse el caucho compresible que fue un
exito técnico y en su adaptacion comercial se
baso fundamentalmente en su compuesto de
compresibilidad unico y suimpacto enelproceso
de impresion offset fue radical.

Existe una gama de cauchos offset
completisima que resuelve todos los
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requerimientos de las maquinas de impresién.
Con el tiempo se han desarrollado mantillas
especiales para rotativas de alta velocidad y
maquinas de pliegos para cartonaje, para
metalgraficas y paraméquinas de formacontinua;
hay cauchos adecuados para cada tipo de
magquina, para todos los tipos de materiales a
imprimir y compatibles para cada tipo de tintas.

Lafabricacion de mantillas esta compuesta
por multiples capas de elastomeros sintéticos
resistentes alos aceites especialmente formula-
dos y por tejidos especiaimente diseftados. la
estructura de unamantilla puede dividirse endos
partes, su carcasa y su superfisie en donde el
cliché tendra contacto conla mantilla depositan-
dolatinta, laformacién del elastomero utilizado
para la superficie de impresion debe tener en
cuentaun determinadonumero de caracteristicas
fisicas y quimicas escenciales, que difercianenor-
memente en las exigidas para las formulaciones
de lacarcasa, a menudo, la superficie esta com-
puesta por una capa inferior de elastomero con
unaformulacion especifica y unas caracteristicas
fisicas y quimicas asociadas y una lamina supe-
rior de otraformulacién bastante diferente.

Estas distintas formulaciones cada una de
ellas conciste, generalmente en uno o mas
elastomeros resistentes a los aceites y a una
docena mas, aproximadamente de productos
quimicos, se mezclan en seco en instalaciones
de corte especifico y se disuelven después.

Los materiales resistentes se denominan
cementos los cementos, se utilizan tanto en la
carcasa como en su superficie, se aplican
generalmente, en una maquina extendedora
mediante unproceso de recubrimiento, envarias
pasadas o capas sucesivas controladas con
presicion. estos se aplica particularmente en el
caso delasuperficie, cadacapatiene unespesor
aproximado de 0.01 mm. los disolventes que
constituyen la base de estos cementos se
evaporanfinalmente enunhornolargode secado,
através del cual pasa cada capa después de su
aplicacion. generalmente la carcasatienetreso

cuatro capas o telas de tejido con unaestructura
especial, las diveras telas no tienen
necesariamente la misma estructura, con una
capa de elastomero entre cada tela, los tejidos
sonsometidos auntratamiento previo parareducir
la tension recidual hasta alcanzar unos niveles
predeterminados, controlados y monitorizados
conpresicion. Laformulacidn de los elastomeros
de la carcasa deben tener en cuenta una larga
lista de caracteristicas fisicas y quimicas
esenciales interviniendo por regla general mas
deunaformulacion, en funcién de su posiciénen
la estructura de la carcasa.

En crso de que se trate de una mantilla
compresible, esta contiene ademas una capa
compresible que suele estar colocada inmedia-
tamente debajo de la primeratela. Existen varios
procesos para la preparacion de la capa
compresible cuyanaturaleza generalmente pue-
de que sea bastante conocida, pero los detalles
exactos y el control de dichos procesos se
concideran mayormerite secretos. porlo general
la capa compresible es celular y elastomerica.

Una vez finalizado el proceso de
recubrimiento de la superficie se espolvorea la
mantilla con un producto apropiado, como por
ejemplountalco de composicion ytomafiode las
particulas especiales. Luego suele festonearse
para eliminar cualquier solvente residual del
procesoderecubrimiento. Una vez festoneadala
mantilla (junto con un papel de forro) e enrolla
sobre untambor conunatension controlada con
precision. Este conjunto se coloca luego en un
horno grande para su vulcanizacion, siendo
sometido a un ciclo de temperatura y tiempo
controladocon presicion, durante la vulcanizacion,
el papel de forro proporciona un acabado
particular en la superficie de lamantilla, unavez
sacadadel horno, lamantilia se separadel papel
deforros ydeltambory se inspecciona antes de
proceder a su entrega.

Ladurezade lamantilla se mide normalmente
conlaescalashore "a”. enelmercado existenlas
llamadas mantillas blandas, semiduras y duras.

——
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como ya he mencionado, la superficie de
impresion es de goma 100 % mientras que la
carcasa es una estructura compuesta de tejidos
ycementos de caucho entre telas, conciderando
estas dos partes tienen distinta dureza, una
mantilla “dura” no tiene por que ofrecer
necesariamenteun rendimientomas duraderoen
comparacion con un productoblando.

La compresibilidad es el factor individual
mas importante que influye en el comportamiento
dindmico enlamaquinay enlacalidad deimpre-
sién. Lacompresibilidad se define comolacapa-
cidad de reduccién del volumen de un sustrato
bajo presion. Las mantillas compresibles llevan
en su carcasa una capa compresible especial-
mente disenada que permitelacompresiondela
estructura de lamantilla en el punto de impresion
sincorvarse (pandearse) en ambos lados. dichos
desplazamientos o combas serca del punto de
contacto no solo crean distorcidn sino que cau-
san, enmuchas cosas el desgaste excesivodela
plancha, la capa compresible, permite una com-
presiénradial dela mantillaenel punto deimpre-
siény unafiel reproducciéndelaformadel punto
u otra imagen. La calidad de esta reproduccion
depende tambiénde todos los demas materiales
de impresicn que intervienen, asi como de la
superficie de lamantilla.

El factor de compresibilidad permite tam-
bién ala mantillarecuperarse suficientemente y
conrapidéz después de los golpes sinperjudicar
alacalidad deimpresiény por Gltimoy noporeso
el menosimportante, reduce considerablemente
los tiempos de preparacion en la puesta enmar-
cha.

Ademas delacompresibilidad de lamantilla
existe el factor de la capacidad de recuperacion,
esta caracteristicano debiera confundirse conla
compresibilidad ya que es bastante distintay no
puede medirse con los mismos instrumentos. La
capacidad de recuperacion, es la velocidad y el
grado de recuperacion de la mantilla de la
deformacion causada por la presioén en el mo-

mento de impresién. Esta caracteristica permite
a la mantilla volver a su altura original en una
fraccion de segundo a punto para la proxima
compresion (impresién).

Las prensas de impresiénde gran velocidad
y varios elementos, casi no dejan a la mantilla
tiempo para recuperarse entre los contactos de
impresion sucesivos. Aveces el intervalo serade
0.03 de segundo 0 menos. obviamente la capaci-
dad de recuperacion desempefia un papel muy
crucial, no solo en el disefio y fabricacion de la
mantilla, sinotambiénen el comportamientoenla
prensade unamantillacompresible.

Elque unamantillano serecupere suficiente-
mente causara problemas de transmisién detinta
y una presioninsuficiente a velocidad elevada.

El alargamiento de la mantilla puede definirse
como el porcentaje de alargamiento bajo una
determinada presién. La medicién del alarga-
miento depende del disefio y la calidad de los
tejidos utilizados en el proceso de fabricacion.

Lastelas que utilizan hilo de algodédnde gran
calidad para su elaboracion contribuyen a su
resistencia al alargamientoy flexibilidad deresis-
tenciatotal.

Elalgoddnenbrutoutilizadoenlostejidos se
hila en modernas maquinas, obteniendose hilos
que se tejen luego para obtener tejidos
especialmente disefiados para este fin. Una vez
terminadas las operaciones de tejido, los rollos
de tela se inspeccionan para detectar defectos
como, pequefios nudos, roturas o agujeros.
Algunos tejidos enfuncion de sufunciénoposicion
en el disefio de lamantilla se sometentambiéna
un proceso de estiramiento que contribuye a
reducir su factor de alargamiento hasta un nivel
extremadamente bajo.

Dehecho una mantilla con un alargamiento
muy bajo resultaramas practicay nodeformaréo
alargaraelcierre (se lellama cierre alfinalizar la




impresion en el vaso).

Laestructura, el perfily ladurezade la super-
ficie de las mantillas offset son sumamente im-
portantes y contrubuyen significatibamente alren-
dimiento de impresion. No es tarea facil el desa-
rrollarun compuesto de caucho adecuadoparala
superficie de impresion de una mantilla offset
utilizada paralaimpresion offset de gran calidad.
La superficie de la mantilla debe tener una "do-
ble" personalidad. El compuesto de goma de la
superficie debe tener almismotiempo la capaci-
dadderetirardelgrabadoy dejarsobreel sustrato,
enestecaso el vaso, lamaxima cantidad de tinta
sindistorcionar laimagen. Estaoperacién debe
realizarse con precisiony tambiéna velocidades
elevadas.

La adherencia de la superficie debe ser lo
masbaja posible para garantizar que el deposito
de polvo, suciedad y tinta sea minimo. La gama
de mantillas incluye diversas calidades con dis-
tintas superficies de impresion. La mantilla de
superficie deimpresion |.R. (despegue instanta-
neo)es la superficie standar. setrata de un com-
puesto fabricado a partir de ingredientes quimi-
cos de avanzada tencnologia hace que esta su-
perficie constituya estaexcelente opcionparala
impresion multicolor. Subajo grado deadherencia
reduce el polvodel papely poriotantolafrecuen-
ciadelas operaciones de limpiezadelamantilla.
Enlargas tiradas proporciona una suave y con-
sistente transferenciadetinta, suresistenciaqui-
mica es excelente y compatible con los
detergentesy tintastipicas de las mantillas.

Lamantillaideal para prensas de periddicos
deunsolo anchoy de doble ancho en las que el
compuesto de la superficie de impresion y el
perfil de la misma desempefian un papel critico,
debido a su constante exposicion a diferentes
tipos de papeies y adistintas configuraciones de
prensas de impresion es la RoyalWeb que ofrece
una superficie de impresion fabricada con un
compuesto quimico especial que, combinado con
su perfil mas rugoso, permite un control de
alimentacig'm de labobina de papel mas eficazy

unatransferencia adecuadade latinta.

Lavulcan-alto desarrollada particularmente
para laimpresion de gran calidad y gran veloci-
dad enlasrotativas comerciales. Lasuperficiede
impresion del modelo alto, esta estructurada de
forma que proporcione una calidad deimpresién,
undespegue yunlavadoexcelente. -

También las hay de superficies pulidas o
alisadas durante muchos anos, algunos fabrican-
tes de mantillas se hanespecializadoeniafabri-
cacion de mantillas deimpresion con superficies -
de impresion pulidas. La mayor parte de los
fabricantes de mantillas, fabrican cauchos con
superficies recubiertas enlas que el perfil final de
la superficie se obtienennormalmente utilizando
un papel especial durante el proceso de
vulcanizacion. El proceso de pulidos se realiza
con unamadquina de disefio espedcial que utiliza
un papel abrasivo u otro medio para eleminar
parte del compuesto de |a superficie de caucho.
La operacionde pulidono solocreauna gamade
tolerancias de espesorde lamantillamas reduci-
da sinoque mejora las caracteristicas del despe-
gue de lahojay el papel continuo.

Existen numerosas teorias relacionadas con
las superficies pulidas y sus caracteristica de
impresién, algunos impresores dicen que las
superficies pulidas comportan una excesiva
ganancia del pulto y requieren mas indentacion
(se define como la compresion alcanzada por
unamaquina offset cuando es apretada durante
elmomento delaimpresién)locualsetraduce en
un contacto mas amplio. Por regla general las
mantillas con una superficie mas basta apartan
mas tinta al punto de impresién. Puede que el
impresor observe que tiene que ajustar las
graduaciones de tinta al imprimir con mantillas
pulidas. Mantillas para imprimir con tintas ultra
violeta(u.v.) lastintasu.v. utilizadas en el campo
de las artes graficas pueden dividirse en:
categorias agrasivas y no agresivas. Las tintas
ultra violetas agresivas producen unhinchamiento
excesivo de los compuestos normales de la
superficie deimpresién y debilitan las particulas

e ——
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de caucho de la superficie. El hinchamiento o
esponjamiento afectara también a la calidad de
impresiény provocara unamayorfriccion entre la
superficie de lamantillay de laplancha, lo cual

origina el desgaste y lareduccidnde laduracidén
de la plancha. Las tintas u.v. requieren también
unos detergentes especiales para la mantilla
bastante distintos de los utilizados con las tintas
deimpresion offset comUny corrientes.




CAPITULO 1

OFFSET SECO

“El offset como sistema de impresién para envases cilindricos”
Caracteristicas
El sistema de impresion

EL OFFSET COMO SISTEMA DE IMPRESION PARA
ENVASES CILINDRICOS

Como he mencionado el offsetes un sistema
directo-indirecto donde la lamina esta tratada
quimicamente para poder rechazar el agua y
tomartinta en lugares especificos que sonbajos
relieves pequeisimos donde se depositalatinta
paraser transferida al blanket y este a sutiempo
imprimira el sustrato, en estos casos el sustrato
viajara por cada colorrecolectando los impresos
**esto es una caracteristicaimportante** simplifi-
caré. El sistema offset tradicional con su sustrato,
paraasitomar algunasdiferenriasy semejanzas
conel offset seco. Suponiendo que tengo enmis
manos el papel aimprimir o sustrato enblancoy
lo coloco en la maquina de impresion (plancha)
enel primer cabezal donde se imprimira el primer
color (amarillo) cuando el sustrato ha pasado por
este saldra con un impreso en amarillo, a conti-
nuacioén pasara por otro cabezal donde se impri-
mirasobre elimpreso amarillo el color azul (cian)
ycomenzaraeljuegodpticoresultando diferentes
matices que van desde el blanco, pasando por
amarillos, verdesy hasta azules. Después pasa-
ra por un tercer cabezal donde recibira el color
rojo (magenta) aquilos maticesaumentanycrean
unagamamasrica, tantoquepodraverlaimagen
casi'real’ aestoselellamatricromia por utilizar-
se tres colores. En este tipo de impresiones los
detalles son escasos. Algunos impresos para
bajar el costo se producen en tricromia. Y por
ultimo se imprime el color negro que reafirma el
contornoy detallalaimagen deseada. Conestos
cuatro colores podremos reproducir cualquier
imagen fotogréfica.

Existen maquinas que tienen cinco y hasta
seis cabezalesyestos puedenser utilizados para
uno o dos colores especiales o para aplicar
barniz al sustrato después de terminadalaimpre-
sion.

Enel offsettenemos un cilindro porta lamina
(1) un cilindro porta mantilla (2) un cilindro de
presion (3) por donde pasa el material aimprimir,

Esquema del sistema de rodillos de offset

En el sistema de impresidn offset seco. Tie-
necilindros portacliché litogréfico (1) uncilindro
portablanket's (2) y mandriles que sirvencomoel
cilindro de presion (3).

a1



1

Esquema del sistema de rodillos del offset seco

Cabezal de mdquina de offset seco

CARACTERISTICAS
Cabezal

Esta compuesto de: fuente de tinta con mo-
tor de velocidad variable, una rasqueta contorni-
llos dosificadores de tinta, un rodillo de hule
tomadorde tinta que transmite al rodillo de metal,
oscilatorio, la tinta se distribuye en un rodillo fijo
dehule,entre losdgs baten latinta llevandolaaun
tercer rodillo que también es oscilatorio y de
metal para entintar el rodillo de hule que imprimira
aelcliché, a esterodillo se le suman dos rodillos
de metalambos osciladores para tener una peli-
culahomogéneadetintay transferir singrumos o
plastas al grabado. Entre mas rodillos tenga la
tinta estard mas batida y en condiciones mas
adecuadas para pintar a el cliché, no se olvide
que la fuente de tinta debe ser dosificada en
funcion a la necesidad del color a imprimir.

E2 vl v
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Cilindro porta blanket

Este cilindro gira sobre los clichés y ileva
adheridos cuatroblanket'sdellargoyanchodela
impresién dejando 1.5 cm. De blanket que no
llevaraimpresionen laparte inferioresimportan-
telallamadaentrada (blanket's sin superficie de
impresion) que se coloca al principio del blanket
paradarle “carrera” aelvasoy evitarel desgaste
delblanket enlaimpresion: este blanket vapega-
doalcilindro portablanket a diferencia del offset
normal que vatensado.

Blanket pegado en el cilindro porta blanket
en el sistema offset seco

Blanker tenzado en el sistema offset normal
Cilindro porta cliché litogréfico

Estd compuesto por un cilindro, con dos
barras de pernos, llamadas mordazas, una de
ellas conresorte paradarlatensiénalcliché yia
otracondos tornillos que serviran para ajustarla
tensiénrequerida.

Cliché litogrdfico

Elcliché tiene en sus extremos una hilerade
orificios donde se insertaran los pernos de las
barras.

Cilindro porta cliché

El sistemade curado o secadode latinta, es
por medio de |uz ultra violeta, se hace girar al
mandril por medio de una banda enfrente de la
lampara u.v., utilizando tinta especial, alcanza
una velocidad de hasta 350 vasos por minuto.

Sistema de curado por medio de luz
Ultra Violeta




EL SISTEMA DE IMPRESION

Comenzaré a describir el sistema desde la
alimentacién hastael embalajedel vaso. Elsiste-
ma de alimentaciéon de esta maquina es por
medio de un elevador con {aminas horizontales
donde se colocan hileras de vasos en cadauna

deellas.

La hilera de vasos es detectada por la forocelda
transportindola al brazo alimentador

Este tiene como funcién llenar de vasos el
cilindro que guiara a estos a los tornillos
separadores.

Sistema de alimentacidn del sustrato
( vaso ) llamado elevador

En la parte superior de este basta con una
fotoceldaparaque busque lacharola que conten-
galahilerade vasos, deteniéndolaalrazdeuna
segundalaminadonde los vasos son transporta-
dos por un pistén neumatico a esta lamina que
llamaremos "brazo alimentador”.

i

Accionamiento del brazo alimentador




Este “brazo alimentador; acciona por medio
de unafibra optica que sefiala cuando el cilindro
se ha quedado sin vasos, esta manda una sefial
a los pistones gemelos para que el “brazo
alimentador’ se coloque en posicion vertical y
puedancaerlos vasos dentrodelcilindro, que los
conduce acuatrotornillos separadores que estan
sincronizados; sufuncién es separar los vasos de
su hilera depositandolos enunmandril, todoesto
ayudado por cuatro inyectores de aire paraace-
lerar su caida en el mandril **el mandril es un
cuerpo, que puede ser de aluminio con las medi-
dasy formas de interior del vaso a imprimir.

' i . VA |
Tornillos separadores que guiardn al vaso
para caer sobre el mandril

El sistema de impresion consiste de ocho
mandriles, los cuales estaran sincronizados con
la caida del vaso y la entrada del blanket los
mandriles tienenun sistemade vaciopararetener
a el vaso en seis posiciones; uno para su expul-
sidny otro sin sistema.

Las posiciones del mandril.

1.- Recepcién del vaso.
2.- Flameado del vaso.

3.- Impresion.

4.- Muerto.

5.- Curado con luz U. V.
6.- Muerto.

7.- Expulsion.

8.- Muerto.

Vista de los ocho mandriles

1).- Recepcién del vaso.- Tendremos mu-
chocuidado enhaceruna excelente sincronizacién
en conjunto. La caida del vaso o recepcion sera
cuando el mandril este a punto de terminar su
ciclo, esto es, el mandril permanece estatico
mientras dura laimpresién cuando termina este
lapso se mueve a otra posicion, para ilustrar
mejor, cuando el mandril este entre 85y 90 gra-
dos el vaso caera sobre el mandril en este punto
comenzaremos a tener el sistemade vaciopara
sujetarelvaso.




Recepcion del vaso. Se inicia el sistema de vacio
para sujetar al vaso.

2) Flameado del vaso.- En este punto se
flameara el vaso con una mezcla de gas y aire
donde laflama serdazul enlabasesinlengletas
amarillas y firme aunadistanciade 03 cm. aproxi-
madamente esto se hace para: dilatar el poro del
material, eliminar el lubricante de estey paraque
latintatenga mejor anclaje (adherencia).

Cuandoel vasollega a este punto el mandril
es girado por una polea para flamear todo el
cuerpo y evitar que laflama queme a este.

Flameando el vaso para que la tinta no se
desprenda facilmente

3)Impresién.- Otro puntode sincronizacién
tomando en cuenta la caidadel vaso. Cuandoel
mandril este en posicion de recibir a el vaso
(paso # 1) el mandril que este en posicion de
imprimir estara a dos centimetros antes que lle-
gue el blanket.

Impresion del vaso

4) Aqui no pasa absolutamente nada.
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§) Curado con luz ultra violeta. Cuando el 7) Expulsién.- Aqui elvaso tendréa que des-
mandril recibe a el vaso el mandril opuesto es  pedirsedel mandril ayudado por aire (aquiyano
puesto en movimiento por una polea que hard  hay vacio)y por dos bandas dentadas que coge-

rén la ceja del vaso para llevarlo al apilador.

girarenfrente de laluz ultra violeta para asipoder
secar la tinta. La lampara de luz u.v. Debera de
estar enfrente del mandril a una distanciade 10

cm.

40

Secado de tinta por medio de luz Ultra Violeta

6) Aqui yace el mandril impreso y seco  Sistema de expulsion por medio de
listo para su expulsion. bandas dentadas

Hay otro sistema de expulsion donde es expulsado por aire hacia un cilindro que contiene una
especie de tornillo donde lo que serialacuerda la ceja del vaso se inserta y lojalara hacia el apilador.

f

Sistema de expulsién por medio de aire
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‘« -Estoesunriefdondelosvasosse apilanpara
formar una hilera y al aumentar el numero de
vasosexpulsados yllegar ala cantidad seleccio-
nadapara suembalaje se accionaunsistemade
“corte” este se puede ajustar por medio de una
fotocelda a la cantidad requerida.

Sistema de avilado y corte

Las presiones como todo sistema de impre-
sion, son muy importantes, en la presicion de
estastendremos los resultados de unaimpresion
claray de colores tan originales como la prueba
de cromaline. Recordemos las bases del offset
normal: poca tinta, poca presién y poca agua.

COMO PREPARAR LA MAQUINA
PARA EL TIRAJE

Se colocaran los grabados, en los cilindros
portacliché, del color mas claro al mas oscuro, de
abajo hacia arriba, para evitar la contaminacion
de color en las tintas claras.

Clichés colocados en los cilindros porta clichés

Adherirlos blankets loméas cercanoalaorila
del cilindro porta blanket's procurando que la
impresion tenga de margenno masde 2 mm. En
laparte superior de laimpresion y en su extremo
inferior por lo menos 1.5 cm. de blanket, sin




impresion. precedido por una “entrada”, esta
serade aproximadamente de 1 cm. deanchoyel
largo sera del anchodel blanket (laentrada, regu-
larmente es una parte del blanket pegado al
tambor, que se colocara al revés, esto es la
superficie estara hacia abajo y la carcasa (tela)
hacia arriba y servira para que le de carrera al
vaso).

ENTRADA

!
MARGEN SIN l

IMPRESION | o

SE PEGARA EL
BLANKET
AL RAS
DEL TAMBOR
DEJANDO
2mm
APROX.

DE MARGEN

EN LA
IMPRESION
—

SE CORTARA EL BLANKET AL
RAS DE LA IMPRESION PARA NO
TENER FALLAS DE IMPRESION
EN EL CIERRE

STA TEMS RO DibE
Eléngulo.-M&h&oJ’&ngL&:q&%ﬁ&A

vaso, este tendra que ser paralelo con el tambor
portablanket y el mandril. para estar seguro de su
paralelismo aplicaremos tintaatodolo anchodel
blanket e imprimiremos un vaso con la minima
presion de tambor a mandril y revisaremos la
impresion que deberadellenar el largo del vaso.

El mandril deberd estar paralelamente al blanket

Colocar tinta en la fuente, con los tornillos
dosificadores, se dejara pasar una pelicula de
tinta, ésta debera ser delgada.

Fuente de tinta, controlando la pelicula de tinta con
los tornillos dosificadores

Cuando los rodillos estén perfectamente
entintados y el rodillo que entinta a el cliché con
unapeliculadetintahomogénea, ajustaremosla
presién de tinta-cliché que sera de 2 mm. (La
marca detinta sobre las orrillas del cliché). Este
ajuste se hara con el sistema de presion del
cabezal (laflechadel rodilloimpresor es excéntri-
ca por tal motivo se podra incrementar o reducir
el acercamiento (presidn)de esterodilloal cliché).
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2
Chequeo de presidn tinta cliché

Estando seguro que el cliché esta perfecta-
mente entintado se checara que la impresion
este completa en los cuatro blankets en casode
ser afirmativo se checara el punto de impresion
con un cuenta hilos, si el punto es demasiado
ancho o grueso es necesario quitar presion de
cliché a blanket; si la impresion es borrosa es
decir el punto es indefinido lo conveniente es
incremeritar la presion decliché ablanket. Esmuy
importante que los cuatro blankets tengan una
impresion homogénea sin perder el punto de
impresion todos estos puntos se deberan de
checar encadacliché.

Cliché entintado

El registro. Todos los cilindros porta cliché
estan dotados de un sistema mecanico para el
registroy son el movimiento lateraly el movimien-
to radial también tenemos como un recurso, las
mordazas, que sirven para cuando el cliché esta
chuecopodamos enderezar laimpresiény tener
losregistros perfectamente casados.

Pararealizar estos movimientos sugiero co-
mencemos con el cliché que tenga mayor desa-
rrollo en la estructura del disefio como base.

A la derecha el sistema mecdnico de registro




Lapresidndel blanket al mandril debera serde dos tercios del espesor de la pared del vaso a imprimir.
Considerando siel vaso es termoformado o inyectado por que el espesor de sus paredes varia sobre
todo si es termoformado.

Sugiero y aconsejo al disefiador que hara el decorado de cualquier empaque cilindrico que se
piense enel cierre de laimpresién ya que es dificil de hacer un cierre perfecto por que las condiciones
del empaque (vaso) son muy variadasy pierde laestética dé! disefio. El codigode barras debera estar
enel sentido del girode impresion sillevara textos en posicion vertical sugiero se coloque al igual que
el codigo de barras en la entrada, es decir del lado izquierdo del cliché, ya que el final del impreso
(cierre) por desgaste de la entrada y del vaso se ensucia mas rapido, asi los paros por limpieza se
reduciran.

Juego de clichés para cinco colores
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CAPITULO IV

LINEAJE.

Desde los métodos primitivos de impresion
de grabados en bloques de madera, el hombre
hareproducido imagenes en las paginas impre-
sas.

Imagenes grabadas en bloques de madera
con efectos de tonos que los antiguos grabado-
res lo describian como medio tono.

Estos efectos de variacién tonal se lograban
variando el grosorde laslineas grabadas, varian-
do el espacio entre las lineas grabadas y el
crusadoentreelias.

Mastardelos grabadores aprendieronaha-
cerloen metal paramejorar el rendimientotonal.
El proceso litografico, desarrollado en 1798 por
Alois Senefelder, ofrecié un método facil y répido
para producir imagenes con tonos que varian
desde los negros profundos a los grises delica-
dosy los blancos puros.

El grano fino de la litografia griega imprime
fielmente tonos delicados en unaimagenprodu-
cida por la minima presién de un crayén y los
diferentes tonos pueden ser impresos en papel
confidelidad.

Nicephore Niepce, quimicofrancés, observo
elfendmeno de laluz solar y las sombras en sus
litografias, y se pregunto si seria posible dejar
que lanaturaleza dibujara su propioretrato sobre
lapiedra.

Niepce colocé unaimpresiéntransiucidade
un retrato grabado en hueco sobre una pieza de
metal cubierta con una emulsion fotosensible,
hecha de asfalto. Este "sandwich” fue expuesta
al sollaplaca expuestafue tratada paradisolver
laemulsién que no habia sido expuesta, yasidejo

un duplicado permanente de la imagen de la
placaoriginal. Daguere, QuintrabajaraconNiepce
desarrollo mejores materiales sensibles alaluz.

Lasimagenes no solo quedaban permanen-
tes sinoque registraban un mejorrango detonos
delcasiblancoalnegrodenso. Este primer“‘dague-
rrotipo” fue hechoen 1837, el mezclado terso de
todos los tonos, desde el blanco a través de los
grises los cuales vemos en una fotografia se le
denominatono continuo. Se hicieron variosinten-
tos de convertirel tono continuo del daguerrotipo
alalaminade impresion, pero con éxito limitado.
Se continuo experimentando con el objetivo de
encontrarun método para convertir fotomecani-
camente el tono continuo de una fotografias, en
lineas y puntos similares a los del grabado a
mano, los investigadores creian que estopodria
hacerse exponiendo a través de un rayado o de
una pantalla, la primera reproduccién
fotomecanica de una fotografias impresa en un
diario.

Laproduccién “unaescenade Shantytown”,
fue hecha por Stephen Horgan e impresa en el
Daily Graphic de Nueva York en 1880. El sefior
horgan produjo umedio tono haciendo primeroun
negativo de una serie de lineas verticales muy
finas, la maya de lineas fue colocada entre el
negativooriginal detono continuo de laescenay
una placa de zinc recubierta con una gelatina
fotosensible. Después de expuesta la placa fue
grabada para quitar del area que no conteniala
imagen, otros inventores trataban de desarrollar
métodos para producir medios tonos de origina-
les de todo continuo.

No fue sino hasta 1885 que Federico Ives
desarrollo la pantalla de cristal de lineas cruza-
das. lveshizo unapantalla grabando lineas muy




finas paralelas en uno de los lados de dos vidrios
laslineas grabadas fueron cubiertas con material
opaco. Los dos vidrios fueron pegados juntos
cara contra cara con las lineas de un vidrio per-
pendiculares alas lineas del otro. ives descubrio
quelaluzquepasabaatravésde lasaperturasde
las pantallas de cristal y caian sobre una superfi-
cielisa mostraban una drea central brillante que
gradualmente se desvanecia hacia las orillas,
formando asi un patrén con puntos esfumados
tras de cada unade las aperturas de la pantalla,
también encontroque silaintensidad de laluzque
pasaba a través de la pantalla decrecia, el drea
brillante central atras de cadaunade las apertu-
rasde lapantallase volvianmas pequefias, llamo
acada cono de la luz que pasaba a través de la
apertura de la pantalla una "v" optica, por que
afecta la emulsion sensible de la misma manera
como la herramienta en “v" del grabador.

Entre mas penetre la herramienta en "v"
(buril), m&s ancho es el corte; entre mas briilante
es la iluminacion, mas grande es el tamafio del
punto.

Dela mismamanera laluzbrillante reflejada
porel area de altas luces deunafotografia expo-
neunagran areade laemulsionfotosensible tras
de cada apertura de la pantalla esto da como
resuitado grandes puntos que se mezclanen el
negativo dejando pequefias aperturas clarasen
una drea sdlida la luz reflejada por las areas
oscuras o sombras, solamente exponelaemulsion
en el pequefio centro detrés de cadaunade las
aperturas de lapantalla. puntos muy pequefios se
forman en estas drea del negativo. Laluzrefleja-
dapor los tonos medios exponen puntos detama-
fio medio.

Lapantallade lvescumple conlosrequisitos
de unapantallade medio tono practica. Descom-
pone laimagendetonocontinio en puntosigual-
mente espaciados los cuales, una vezimpresos
tendran una misma densidad de tinta.

Las aperturade lapantallade ives actuando
como lentes individuales hacen posible variar el
tamario de los puntos como resultado de lavaria-
cién de la intensidad de Ia luz reflejada por los
diversos tonos del original, visto a una distancia
normal esto produce laapariencia de tono conti-
nuo, locual esrealmente unailusién éptica. Hay
una gran variedad de pantallas de contacto que
se pueden conseguir para el operador clasifica-
do, estan clasificadas de acuerdo con su color
tipode aplicacion, lineaje y formas de puntos. Hay
dos tipos de pantallas magenta de contacto; las
positivasy las negativas.

Las negativas se utilizan para producirorigi-
nales en blanco y negro. Las positivas se usan
paraalgunos delos procedimientos de reproduc-
cionencolor. Ellineaje de las pantallas serefiere
alnumerodelaslineas o puntosporpulgadalineal
(puede ser en centimetros) en las pantallas de
contacto, el lineaje puede ser de 65 lineas por
pulgada. Ei lineaje de la pantalla se selecciona
deacuerdo altipo de trabajo que se va aimprimir,
alprocesoque seva a utilizary al papel o sustrato
del cual se va arealizar la impresion.

Enlamayoria de las pantallas utilizadas, la
formade punto es cuadrada, pero para alcanzar
necesidades especificas se han desarrollado
otrasformas de puntoy cadaunatiene sus venta-
jasespeciales.




MANTILLAS

Lamantillade cauchoes el almadelaimpre-
siénoffset. Aellasele confialatareadetranspor-
tar contodafidelidad en laimagende laplancha
al papel, sus cualidades principalesdebenser, la
elastisidad y poseer una superficie blandamate,
aptapararecibir latintay transmitir confacilidad
alpapel, los defectos que deben cuidar losfabri-
cantes del revestimiento son: la deformacion e
hinchazén.

*Fabricacioén del caucho. Ciertas plantas
tropicales, especialmente elhevea brasiliensis,
cuando son cortados segregan una emulsién
coloidal llamada latex, del cual extraen el caucho
por la adicién de acidos.

Para obtener un caucho apropiado para la
impresion offset, se somete el caucho bruto aun
proceso especial de vulcanizacion, combinando-
lo conun porcentaje (5 % aproximadamente) de
sulfuro de carbono. Mediante este tratamiento,
sus cualidades naturales de elasticidad,
pegajocidad, etc. no solo se mantienen sino que
aumentan. para conseguirunamayor blanduray
resistencia. la mantilla de caucho esta formada
por cuatro capas: la superior de caucho, y las
otrastres de tela blanda y resistente, unidas por
una ligera capa de caucho. La extension de la
capade caucho sobre lastelas, sehace después
dehabersidotratadas enunbariode sosa,yuna
vez bien secas, unas calandras compuestas por
tres cilindros que giran a diferentes velocidades,
depositan simultaneamente sobres las dos par-
tes de latela la solucién de caucho.,

La dureza del caucho es diferente segun la
clase del papel que se imprima: caucho duro,
semiduro y blando, La dureza se mide con un

instrumento llamado durometro y se expresa en
grados shore. Asi tienen: las clases duras 85
grados shore a, las clases semiduras 80 grados
shore a, y de 75 a 78 grados shore a, las clases
blandas.

Lasclases semiduras sonpreferidas parala
impresion de papeles brillantes, estocados en
pasta o en superficie. También son indicadas
paraciertos tipos de papel que desprenden mu-
cho polvillo.

Son poco hidroscépicos. Ademas, en las
tiradas largas, a causa de su dureza puede
abrillantar la plancha atacandoengrano.

Los cauchos blandos scn apropiados, para
papeles bien colados y duros; pero su superficie
blanda retiene con facilidad el polvillo del papel
con perjuicio para la nitidez y contraste de la
impresion. parapapeles que desprendenmucho
polvo se fabrican cauchos con superficies
antielectrostatica, repelente porlomismoal polvillo
o sustancias similares.

Las mantillas convencionales en lazonade
presidn no se comprimen, sino que se deforman
sin cambiar su volumen, desplazandose el cau-
cho comprimidohacialos bordes de laszonasde
contacto. Encambio la caracteristica principal de
la nueva clase de mantillas es la recuperacién
instantanea debido alas muelles especiales los
cuales se comprimen en el sentido radial sin
deformarse en la zona sometida a presion.

Los cauchos comprensibles no se defor-
man, sinoque se comprimen, recibiendo ytrans-
firlendo la imagen sin deformaciones.




CONCLUSION

En mi vida profesional, he notado la falta de
conocimiento de los disefiadores en materia de los
sistemas de reproduccion, por lo cual sugiero en el
estudio del conocimiento basico de los sistemas de
impresién a utilizar en su disefio.

Creo que para cada sistema existen especifica-
ciones técnicas que deberan llevar en sus originales
mecanicos para no perder la estética de su disefio.

Sugiero tener una platica con el impresor del
sistema a reproducir, de cuales son los problemas
operativos al imprimir el sustrato deseado. Colocarel
codigo de barras, si es que llevara su disefio, en
sentido del giro de impresion de la maquina.

Preguntar la forma de la compaginacion y colocar
este dato sin error. Tener extremo cuidado en las
indicaciones de sus originales mecénicos para la
elaboracion de las matrices. No olvidar preguntar al
impresoracercade los tonos posibles que preseniten,
es posible que sugieran un tono que teéricamente se
puede dar en seleccion de color y en la practica es
imposible.

Recuerden que el preguntar no los hace ignoran-
tes, sino mas preparados para futuros disefios.

ALBERTO MUNOZ LABASTIDA
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