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ntro-
Problematica del disefiador
y la preprensa

Objetivo

Conscientizar al interesado en las Artes

Graficas, de la importancia de conocer
el proceso de preprensa digital, asi
como la impresioén y sustratos mas

/ 4

usados.

Es comtin en las empresas de Artes Graficas el hecho de que se quejen de los
disefiadores por no conocer de impresion ya que estas empresas reciben trabajos

que en muchas ocasiones no presentan las caracteristicas para su impresion
por lo que se ven obligadas a invertir tiempos en reprocesos para coregir dichos
archivos, lo que contribuye a reducir sus tiempos de entrada a maquina para
entrega del producto ya terminado.
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Conscientizando al disefiador de este problema, apoyandolo con la recopilacion
de informacién que pueda ser consultada como base para su trabajo profesional.
También las propias empresas estan interesadas por formar disefiadores que

tengan estos conocimientos como lo muestra la Gaceta Flexo en su No. 4, pagina
3 "La empresa Barco Graphics ha hecho llegar el software de la estacion de trabajo
Packedge, para ser entregada a ATM Flexo en calidad de donacién, quien la cedera
en préstamo a las autoridades del CETIS 16, para que pueda ser utilizado en los
programas de educacion técnica con que esta institucion entrena a sus alumnos.
Packedge cuenta su poderio en la generacion de atrapes, la aplicacion de tintas
directas en iméagenes con visualizacion en pantalla, como también su habilidad
para mostrar transparencia de 0s colores en el monitor.

Se frata, por lo tanto, de una herramienta imprescindible para poder capacitar
a los alumnas en tecnologia mederna y su donacion es parte del compromiso
que las empresas mexicanas han asumido con el propésito de apoyar a los
institutas de educacion técnica del pais.” y en su pagina 5 hace referencia a
ideas surguidas en oportunidad de la Asamblea General de asociados
mencionando: “Surgi6 la propuesta gue las empresas ofrezcan dar platicas en
las escuelas. Uno de los representantes de escuelas presentes manifesto que
estan interesados y abiertos para recibir a todos los que deseen dar platicas o
talleres en las escuelas, en el momento en que tengan alumnos que estén

dispuestos a recibir este tipo de
capacitacién.” Se comenté que las
empresas tienen demanda de personal
capacitado, y que el costo que tienen
para desarrollar gente capacitada es
altisimo.”




La preprensa digital es un tema desconocido para muchos, pero tan imporiante
para la culminacion de un disefio impreso. Es la etapa en la que a veces sélo
se involucra el impresor pero que el disefiador debe conocer para concebir un
disefio terminado, resultado de un proceso técnico. Conocer el proceso e incluso
el material donde se va a imprimir dard como resultado que podamos ser
capaces de “prever” el comportamiento de un disefio, asegurando un resultado
positivo, para que de esa manera se puedan prevenir los problemas de nuestro
disefio en maquina, como son: registro, nimero de tintas, dimensiones en planos

mecanicos, area de sello.
De tal forma que seremos capaces de desarrollar disefios que cumplan con

todos los requisitos necesarios para su 6ptima reproduccion y terminado.




Dentro de los medios de impresion de grandes tirajes se encuentran el offset,
que consiste en la impresion por medio de laminas, la flexografia es el sistema
de impresion por medio de placas de fotopolimero; siendo el mas econémico,
pero hasta el momento en México no alcanza la calidad del rotograbado. Este
ultimo que consiste en el grabado de cilindros para su reproduccion en maguina,
es mas caro que la flexografia pero presenta mayor calidad.
De él hablaremos en el capitulo |, veremos el rotograbado, con el fin de conocer

un poco mas del sistema de impresion.

En el capitulo Il, analizaremos los diferentes elementos graficos que puede
contener un diserio para ser capaces de determinar las caracteristicas necesarias
de cada uno para una optima reproduccion, veremos las caracteristicas dei color,
la fotografia, textos y el codigo de barras.

No basta con desarrolar un disefio agradable, estético, sino se puede imprimir.
El capitulo Ill, contiene un andlisis del disefiador, el disefio y la importancia que

representa el conocer lo que puede y
no debe hacerse dentro de un disefio
y que repercutira en el siguiente
proceso donde el cliente llevara hasta
el impresor el archivo proporcionado
por el disefiador y puede ser aqui
donde surgan complicaciones,
teniéndose que realizar ajustes; por lo
que el disefiador debera conocer
algunos puntos para tomarlos en
cuenta en el momento de desarrollar
su disefio y prever todos los problemas
por una mala planeacién del disefio.
En el capitulo IV, trataremos lo relativo
a los sustratos mas usados en
empaque flexible, asi como sus
caracteristicas, ya que cada tipo de
sustrato tiene diferentes propiedades
como:; absorcion de tinta, la blancura
del papel, etc. lo que visualmente hara
distinto a nuestro disefio.







1. - 1
;Qué es el

El rotograbado es un proceso de impresion directa, consistente en el grabado
de cilindros cobrizados a fravés de un diamante, que graba celdas que son el
equivalente a puntos en offset, éstas permiten el depdsito de tinta que es
descargada sobre la superficie en la cual se esta imprimiendo. Cabe mencionar

que es necesario un cilindro por cada color del disefio.

El rotograbado es usado para la impresion de tirajes muy grandes; una
caracteristica propia def rofograbado es que se compone de celdas y al observarlo
con cuentahilos éste presenta un acabado como serruchado o muescas (Como
se muestra en la figura 1); mientras que en offset se compone de puntos, y existe
tipografia mas definida, en flexografia la impresion es en placas o cireles en alto
relieve y el acabado en el texto da un efecto de aureola alrededor de la lefra
debido a la presion que se ejerce sobre la placa, la calidad en rotograbado es

excelente, y pueden conseguirse muy
buenos textos, imagenes, plastas de
color, seleccion de color. Su variedad
en sustratos va desde papel, peliculas
flexibles, plasticos sencillos o en
laminaciones, coextrusiones y algunas
cartulinas como las impresiones de
estuches de cigarros.

Existen maquinas que imprimen desde
4 hasta 9 tintas. (En Ia figura 2 se
muestra una prensa de 9 tintas).

k.
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(Flg 1) Celda en rotograbado.
Arriba. Monitoreo de la celda.
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(Fig. 2) Méquing Cerutti. Imprime hasta 9(intas.
A continuacion breve historia del rotograbado. “Procede del
grabado en talla dulce, ya empleada en el siglo Xl el cual
consistia en grabar placas de cobre con buril; posteriormente
se simplificd el proceso y pasé al bafio mordiente. Este
procedimiento tuvo gran avance cuando ef huecagrabado
se convirtié en rotograbado.

Al final del siglo XIX es cuando se llega a obtener la impresion
huecograbado, limitada a pocas ediciones de lujo y realizada
por un reducido nimero de impresores.

La difusién del huecograbado a mayor escala es atribuido
a Ernest Rolffs, quien en el afio 1906 realizd la primera

1) Huecograbado. Ei sistema autdpico Ciro Basso. Pag. 64.

instalacion que puede denominarse Industrial.
Entre 1906 y 1910 el huecograbado empez6 a ser reconocido
como sistema de impresion industrial. El método para
preparar las matrices de huecograbado habia sido el de
profundidad variable basado en fa utilizacion de una frama
original en cristal. La exposicién sucesiva de la trama y
de un positivo tinta continua sobre papel pigmento, permite
el endurecimiento de la gelatina en mayor o menor grado
segun la cantidad de luz filrada a través de la tinta continua.
Una vez fijada con agua fria y secada posteriormente, la
gelatina del pape! pigmento, permitia al percloruro de hierro
grabar e cobre segun fuera su espesor. Por lo general asi
es como se realizaba la grabacion, pero el técnico grabador
podia operar sobre la concentracion del percloruro de hierro,
variando los tiempos y la propiedad de penetracion del &cido
a través de la gelatina. Asi se podia modificar; el contraste,
la densidad, la curva de reproduccion y las diferentes
profundidades de las celdas, lo que determinaba ef resultado.
Hay que agregar que dicho resultado dependia de la buena
calidad del positivo, aunque tambien existian factores
externos que podian determinar una buena o mala

reproduccion”.(1)




Contrariamente a ofros sistemas de
impresion, en los cuales las
caracteristicas del original a imprimirse
son determinadas y fijadas durante la
operacion del tramado, y también por
la misma trama, en el huecograbado
convencional, ésta se limita a servir
de estructura sobre la cual viene
construida la imagen.

Las (inicas variaciones que pueden
ser introducidas sobre la trama que se
utiliza para el huecograbado
convencional son: el nimero de lineas
por centimetro que determina el
rendimiento de los detalles del original
y la relacion de tamaiio entre las lineas
que dividen un punto de otro y también
los mismos puntos. Esta relacion
delimita la profundidad maxima de
grabado.

Dentro del rotograbado actualmente se pueden reconocer 2 tipos de grabado:
el grabado quimico y el electronico. En el primero el cobre es alterado por acido,
este proceso se desarrolla a través de negativos que expuestos a un cilindro

originan celdas en él.
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{Fig. 3) Dibujo de un cilindro.

Se desengrasa el cilindro y se limpia de toda impureza con jabdn y agua. Posteriormente se le pasa una lija de agua para
dejarlo un poco &spero, enseguida se le aplica una capa de fotéresis y se transporta la imagen que se va a grabar a través
de una planilla en positivos. Una vez transportada la imagen al cilindro se le aplica un revelador y se enjuaga con agua.
Este proceso desarrolla celdas en el cilindro, que son la base para el depdsito de tintas que posteriormente ya en el
proceso de impresion depositan Ia tinta contenida en sus celdas en el sustrato a imprimir. (En la figura 3 se muestra el

dibujo de un cilindro).




El segundo y mas usado actualimente, es el tipo de grabado que se realiza
mediante grabadoras electrénicas, es un sistema para crear una composicion
en un cilindro (layout). Estos contienen la informacion necesaria para desarrollar
las “planillas”. Por lo que se debe contemplar la repeticién de Ia unidad o etiqueta
tanto a lo ancho como a lo alto o desarrollo del cilindro, las “pasadas”
(horizontaimente, a lo ancho del cilindro en funcion de la dimension de la etiqueta)
dependeran del ancho total de material, asi como las marcas para impresion
como serian registros o de secuencia, lineajes etc. informacion necesaria para
grabado e impresion en maguina. (Figuras 4 y 5).

ANCHO DE IMPRESION

|| ACHODE ETKUETA | |

DESARROLLO

DESARROLLO DEL CILINDRO

{Fig. 4) Ejsmplo de la repeficion de
una etiqueta para formar un cllindro.

T T e Y

(Fig. 5) mplo de un cilindro.




Las “repeticiones” (verticalmente, al
desarrollo del cilindro tomando la
medida del desarrollo de Ia efiqueta),
corresponde al niimero de veces que
se repita la etiqueta tanto al ancho
como al desarrollo para formar una
planilla completa que desplegada
equivaldria al tamaiio total de nuestro
cilindro, ésto siempre tomando en
cuenta que exista el menor desperdicio
posible.

La diferencia en ambos procesos
radica en que mientras en grabado
quimico se presenta el proceso de
negativos para frasladar fas celdas al
cilindro, en el grabado electronico las
celdas son grabadas directamente de
la grabadora al cilindro por medio de
un diamante. (En la figura 6 se aprecia
la maquina de grabado electronico).

e B
LR ¢

é 2, ¢
E‘“ I {Fig. 6) Fotografia de la maquina para grabado efectronico de cifindros para rotograbado.
Imagen tomada del catélogo: “Convertidores Grupo Carso’en el apartado de Preprensa.
Abajo. Detalle del grabado del cifindro.
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(La figura 7
muestra
solamente la
unidad, mientras
en la figura § se
ve esta unidad ya
repetida de
acuerdo a los
datos sobre este
trabajo).
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La figura 9 muestra la forma de las
celdas en grabado quimico.

Vista de lado

La figura 10 muestra la forma de las
celdas en grabado electranico.

{Fig. 10) Forma de la celda en grabado electrénico.




Proceso en grabado electrénico:

Habiendo trabajado el disefio previamente, ya sea en
plataforma Mac o Pc, en los diferentes programas de disefio:
lllustrator, Freehand, Corel Draw, Art Pro, Photoshop,
QuarkXpress, etc. y teniendo preparado el disefio en su
etapa de separacion de color, es enviado por medio de un
archivo postcript o encapsulado a alguna estacion de frabajo
(IPW, Collage etc.) para su proceso de formacion de cilindro
repitiendo la etiqueta las veces necesarias para formar el
cilindro a Io ancho y al desarrollo. También se asignan todos
los parametros como son lineaje, anguios, diametro etc.
Una vez terminado el trabajo y revisado se envia a la

DISENO

MAC, PC

N\

Ps

AQUI SE GRABA EL CILINDRO

10 DE UN DIAMANTE

POR MED

EL DISENO SE ENVIA A
UNAESTACIONDE  Zavgeie s

TRABAJO POR MEDIO |

DE UN ENCAPSULADO

IPW, COLLAGE

|
|

AQUI SE FORMA LA
——— _ PLANILLA

Y4
a‘ﬂ ‘ (Fig. 11) Proceso en Preprensa.

grabadora donde se encuentra montado el cilindro correspondiente a cada color del trabajo que se esté procesando y
donde a través de un diamante fraslada fa informacion del archivo a cada cilindro formando Ias celdas. (Como lo muestra

la figura 11).
Este cilindro ha sido previamente trabajado en un proceso llamado galvanoplastia.




e

- ‘ R Después de grabarlos cada ciindro se croma
]— e - 2 R 3 para darle mayor tiempo de vida al grabado.
- | ‘La galvanoplastia es el método de
revestir un metal con otro metal, o un

no-metal con un metal. Pero la historia
del arte de los metales ofrece también

datos para suponer una remota
realizacion de revestimientos metalicos
por electrolisis.

En algunas investigaciones
arqueoldgicas, las primicias del arte
galvanico parecen haber sido creadas
La preparacion de los hace 3,000 afos y es un hecho que
cilindros que se requieren  Solamente después del descubrimiento
paraun trabajoimpresose  de la pila por Alejandro Volta es posible
realiza mediante un  establecer el inicio de la era de la
equipo de galvanoplastia, ~ deposicion electrolitica de los metales.
ajustando didmetros de  En este sentido el arte de la
acuerdo alas medidasde  galvanotecnia naci¢ en Pavia, lfalia en
los disefios. (Figura 12). el afio 1800, por obra de! quimico Luigi
Valentino Brugnatefli, colaborador de

it en i

rv/ ' s - ey -y vor . - - \
{Fig. 12) Fotografia del proceso de galvanoplastia (Foto tomada de! catélogo “Convertidores”). A, Volta”, (2)

2} Huecograbado. El sistema autdpicu Ciro Basso. Pég. 6.




PROCESADO DE UN CILINDRO :
En la figura 13 se muestra la estructura
del cilindro para comprender mejor el
proceso del mismo.

Medicion de la base para obtener
su diégmetro,

La base debe ser medida para
asegurar que corresponda al trabajo
al que fué asignada, ya que el didmetro
es determinante para establecer el
nimero de repeticiones de! trabajo. La
medida del disefio debe dar el
desarrollo exacto del cilindro, para que
al imprimir, simpre proporcione una
impresion continua sin separaciones
entre inicio y final del cilindro. (3)

§ CIRCUNFERENCIA
Q" /(PERIMETRO DE DESARROLLO}

BASE DE ACERO

/

Qe FEF I r T e

{Fig. 13) Estructura de! clindro.

3),4),5) y 6) Informacién proporcionada por personal del depto. de grabado y galvanoplastia de Galas de México, SA.da C.V.

Desengrase de la base.

Para procesar la base, ésta se debe
encontrar completamente limpia, libre
de impurezas como 0xido y polvo, ésto
nos asegura que el desengrase de la
base sera eficiente y no se tendran
problemas con el siguiente proceso de
niquelado. (4)

Niquelado de la base.

El niquelado es un proceso necesario
que sele da a la base, el niquel
funciona como si fuera un “primer”
(especie de pegamento que hace que
el cobre se adhiera al fierro).(5)

Cobrizado de la base.

El cobrizado es un proceso que se le
da a la base, hasta lograr una capa de
cobre determinada en la que se pueda
grabar. (6)




Pulido del cilindro cobrizado.
El pulido del cilindro es para dar el
acabado y medida final que se requiere
para que éste pueda pasarse a
grabado. (7)

Inspeccion final del cilindro antes
de su grabado.

Para que el cilindro pase a grabado
se debe de realizar una inspeccién
final de los siguientes puntos:

Medida real del didmetro.

Para asegurar que el cilindro tenga el
desarrollo apropiado a fin de que la
medida de repeticion de la unidad
quede exacta. (8)

Dureza del cobre.
Para que un cilindro pueda ser grabado
electrénicamente debe presentar una

dureza de 200 Hv a 230 (Hv: Unidad
de medicion vikeas). (9)

Rugosidad del cobre.

Es el pulido final que debe de llevar
un cilindro para ser grabado y que no
presente problemas como velo o rayas
en [a impresién.(10).

Dentro de este proceso sera necesario
un cilindro por cada uno de los colores
requeridos por nuestro disefio.
Una vez grabado el cilindro se procede
al desengrase del mismo y debe de
estar libre de impurezas para proceder
a cromarlo. Al cilindro grabado se le
da un bafio de cromo, ésto para
brindarle proteccion y mas vida al
grabado. Posteriormente se procede
al pulido del cilindro cromado, para
evitar velo 6 rayas cuando imprime
tinta al sustrato. (pelicula ﬂexible);

7, 8), 9) y 10) Informacion proparcionada por personat del depto. de grabado y galvanoplastia de Galas de México, S.A da C.V.
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Una vez terminado este proceso se efectua una prueba de roll, que consiste en probar el grabado de cada cilindro con
las tintas y sobre ef material en el que va a imprimir para verificar que los cilindros y el proceso de formacion del disefio
sean los adecuados para asegurar el siguiente paso y evitar fallas que pueden reflejarse cuando nuestro disefio esté ya
en maquina, lo que representaria grandes perdidas econémicas, de tiempo méquina y tiempo hombre ademés de los

materiales; sustratos, tintas etc. echados a perder.
El cilindro debe ser probado para garantizar que cumpla con todos los requisitos que el siguiente proceso necesita.




1 ' 2 , » Las configuraciones de celdas basicas
U 4: son: 30° 45°. y 60° (Figura 14).
Es posible utilizar una infinidad de
diferentes angulos. E! resultado en
impresion se determina por la
combinacion de la forma de la
celda,angulos, lineaje, angulo del
diamante, ésto en funcion del material
a imprimir (pelicula, papel.), tipo de
impresion (frente, dorso), tintas,
maquina. Y por supuesto; fa maestria
y disposicion del impresor.
El diamante determina la profundidad
de la celda, de la cual depende la
canfidad de tinta que se descargue.
Existen diversos angulos del diamante,
siendo de los mas usados los de 110°,
, ‘ A 120° y 130° (Figuras 15, 16, 17 y 18,
Comprimida ol : v la figura 19 muestra la estructura de
la celda).




| Diamante 110°
| Permite mayor profundidad y mayor depdsito de
| tinta, se recomienda para detalles muy finos o

sustratos

porosos (papel). i
ANGULOS DE DIAMANTE

(Fig. 15)

A SR

Dlamante 120° |
Por tener un angulo mayor, su profundidad de celda
es menor por lo tanto deposita menos tinta. ;

s i g e e 2y g et e

Menor profundidad de grabado

i {Fig. 16)

§ i S TS 004 S e e ik P bt e aainiag e s L e, 'i

Dlamante 130° !

; . - . ! j

| Menor profundidad, menor depésito de tinta. 5 Mayorprofndidad de gmbeco
s (Fig 16
{

N (Fig. 17) I
(Flg 15, 16, 17y 18) Profundndad de los angulos del dlamante (Fig. 15, 16, 17 y 18) Tomadas del curso de “Capacnaclon preprensa”.




: | i
ESTRUCTURA DE UNA CELDA: LINEAJE: ‘
1 Para evitar el efecto “moiré” en una seleccion de

| ANCHO OE CELOA | | color es necesario variar angulo y lineaje. La
Vit latara! | | ; . .y , ,
y combinacion mas comun es:

{ Amarilo: 54lineasiom  45°

| Magenta: 60lineasiom  60°

Cyan: 60 lineas/cm 30°

Negro: 88 lineas/cm 36°

| Plastas 70 lineasicm 38°

40° es el angulo que se recomienda para trabajos

PROFUNDIDAD DE CELDA

Vista frontal
de linea.

Son recomendados estos lineajes ya determinados
para la seleccion, pero pueden variarse dependiendo
de la maestria del operadory la estructura del mismo

diseiio.
Mayor lineaje mas celdas.
Menor lineaje menos celdas.
(Representado en la
figura 20).

‘; I (F a ) (Fig 20) Ejemplo de un angulo de 40’ Capacxtacmn preprensa'.

ig. 19) Componentes dela celda “Capacutaclon preprensa’.
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Hay hechos relevantes en la evolucion
de los empaques desde sus inicios

hasta fa invencidn del codigo de barras.
(En la figura 21 vemos imagenes de

impresion).

300 A.C. Se cree que los egipcios
utilizaban botellas y frascos de vidrio
moldeado y/o soplado y papel de papiro
para empacar.

1500 D.C. Se utilizan tapones de
corcho para cerrar botellas.

1841. John Goffe Rand, retratista
estadounidense, extruye el primer tubo
de metal.

1871. A.L. Jones obtiene las primeras
patentes para cartén corrugado.
1874. Se desarrolla la botella de leche.
1897. La National Biscuit Company
utiliza por primera vez cajas de carton
para empacar las galletas Uneeda.
1911. Se disefia una maquina para
producir una pelicufa continua llamada




e
celofan de celulosa y diafano (en el capitulo 4 veremos tipos de peliculas).

1913.Se utiliza por primera vez el foil para envolver salvavidas, chocolates y goma de mascar.

1938. El nylon, fabricado por Dupont, se utiliza para hacer cerdas de cepillos de dientes, y subsecuentemente se utiliza

como pelicula y para partes moldeadas de valvulas de aerosol.

1947. La Continental Can Company fabrica las primeras latas de aerosol comerciales.

1959. Surge la pelicula encogible orientada para envoltura individual y para unir paquetes y pallets de productos.

1972. Oregén es el primer estado que restringue el empague al prohibir el uso de botellas no retornables para refrescos.

1973. Surgen el codigo de barras UPC (Universal Product Code) y los simbolos legibles para las efiquetas de los productos

para permitir la identificacién de los
productos y sus origenes por medio
de un cddigo de identificacion que se
lee por iaser y asi conocer datos de
inventario y precio mediante cajas
registradoras computarizadas.
(En la figura 22 se ve un sustrato
utilizado para impresion de empaque
flexible).

P Ty

{Fig. 22) Fotografia de una de las peliculas més usadas en empaque fiexible.
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2 _ . , 2 Existe una gran variedad de elementos
graficos que forman parte del disefio

El leng uaje de de un empaque, dentro de la
\ planeacién comercial, adquieren un
poder de reconocimiento en el
consumidor ya que el empaque ha
dejado de ser sélo el contenedor y
protector de nuestro producto para
adquirir connotaciones simbdlicas que
ayudan a reforzar la imagen de un
producto. “Ef empagque es lo primero
que ve el consumidor, por lo que se le
ha llamado “El vendedor
silencioso”.(11)
(Figura 23 Ejemplo de un empaque).
Con lo anterior reafirmamos que la
organizacion, armonia 6 contraste de
m nuestros elementos y colores seran
, | , determinantes para que nuestro
SR W empague funcione practica y
i | Tl visualmente, pero ademas de los

e”'l i {Fig. 23) Ejempio de la informacidn de un empague. aspectos estéticos mismos de nuestro

11) EL MUNDO DEL ENVASE. Ma. Dolores Vidales Giovannetti. Ediciores G.Gili. Pag. 90.
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disefio deberemos de tomar en cuenta otros elementos, las
caracteristicas en ellos determinaran la buena impresion
de nuestro original ya que ademas de promover el producto
mediante un disefio atractivo, debemos de cumplir varias

funciones:
Identificar al producto e informar las caracteristicas del
mismo, su uso, contenido, quién lo fabricd, sus reglas de

seguridad, etc.

Dentro de estas funciones podemos determinar:

La funcién practica.
Son aquellos aspectos fisioldgicos de su uso.

Funcion estética.
Son aspectos psicologicos de la percepcion.

Funcion simbdlica.
Son aspectos espirituales, psiquicos y sociales.

Todos los objetos llevan implicitos estas funciones, su
jerarquia dependera del fipo de producto y del consumidor.

e

De aqui desprenderemoes que existen también funciones
def empaque que tendran como fin separar al producto del
medio ambiente, proteger, aislar al producto de los factores
que pudieran alterar su estado natural, composicion y por
fo tanto su calidad.

Mediante un lenguaje visual, se produce un didlogo entre
el empaque y el consumidor, para lo cual se recurre a
elementos como la forma, el color, la imagen, simbolos y

signos.

Se han determinado varias clases de funciones para este
lenguaje de las formas:

La diferenciacion.
Es la capacidad que adquiere el empaque de distinguirse

de los demas que compiten con él. Aqui sera determinante
la habilidad del disefador para lograr que los elementos
que intervienen en el disefio puedan ser factor importante
para atraer al consumidor, influyen también otros elementos
como son: fa publicidad y promocién aunada a la calidad
de! mismo producto. De tal manera que el empaque presente
mejor apariencia que el de sus competidores.
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Atraccion.
Es la capacidad que debe de tener el empaque de ser percibido en fracciones de segundo y a la mayor distancia posible.

Seduccion.
Es la capacidad de incitacion a la compra, connotaciones y valores estéticos que contenidos en nuestro empaque van a

motivar al consumidor & la adquisicion del producto sobre sus competidores.

Informacion.
Es la capacidad de transmitir datos importantes contenidos en el empaque para el consumidor, tales como el precio,

ingredientes, fecha de caducidad, modo de uso, contenido, instrucciones, fabricante, tabla nutrimental, etc.
El empaque al igual que cualquier producto seguird un proceso de compra, €l cual consiste en lo siguiente:

De la incensciencia a la conciencia.
Es la etapa en la cual el comprador pasa de un estado pasivo y de desconocimiento del producto a uno de mayor interés,

aqui el empague debera de ser capaz de atraerlo visualmente.

De la conciencia al interés.
Una vez ya atraido visualmente surge la transformacion del consumidor, de una actitud pasiva pasa a una actitud activa,

se presenta la curiosidad, la novedad, la apariencia o el concepto, de una manera consciente o subconsciente, una vez

conseguido ésto, la siguiente meta del empaque consistira en:
atraer la atencion a través de un mensaje global, ademds de crear interés o motivar e informar proporcionando todos los

datos necesarios sobre €l producto.




De aqui el siguiente paso sera:

Del interés a la evaluacion.
El comprador considerara una serie de elementos para evaluarlo de acuerdo a

sus necesidades, buscando siempre las ventajas en cuanto a su calidad, precio,

contenido, etc.
Ahora el empaque debera:

Motivar al consumidor convenciéndolo del contenido del producto y fa safisfacion
de sus necesidades.

De Ia evaluacion a la prueba.
Esta es la etapa de uso, por lo que el empague debera de incluir los siguientes

puntos o0 informacion:
+ Tener presente la informacion de uso o instrucciones.

* Tener la marca y ventajas del producto.
* Mantener las cualidades del producto, esto es, que los materiales con los que

se fabricé nuestro empaque sean los adecuados para que tengan la capacidad
de conservar la calidad del producto”.




Las rectas y dnguilos.
Se asacian con la rigidez, fuerza,
firmeza y masculinidad. (Fig. 24)

Curvas.
Se asocian con la deficadeza, suavidad,
feminidad. (Fig. 26)

KFig. 24) Ejemplo de tipos de formas.

Paralelas.

kB
3 I

Trémula.
Se asocia con el nerviosismo, miedo,

inconstancia o indecision. (Fig. 28)

(Fig. 28) Ejemplo de tipos de formas.

Recta horizontal,
Tranquilidad, reposo y se asocia
también con el horizonte. (Fig. 29)

4 En posicién vertical | . :
| esquematizan columnas que | Fia.26) Eiemplo e fipos e formas G ok L S
| representanapoyo o sosténen | .. i
p poy Zig zag. Linea ondulada.
osicion horizontal r o I i
P nial representan | cnerofa, colera, agitacion, son usadas | Representa el gozo, la armonia
estabilidad. (Fig. . imi i i
abilidad. (Fig. 25) para representar la sensacion de optimismo, suavidad. (12). (Fig. 30)
’ choque, estallido o dolor. (Fig. 27) : :
;;f
fFig, 25) Ejemplo de tipos de formas. ;(Fig_.727) Ejemplo de tipos de formas. _ E(Fig. 30) Ejemplo de tpos do formas._______

f L (Fig.24 3

0) Tabla con ejemplos de las diferentes formas y algunos significados con los que se les identifica.

12) EL MUNDO DEL ENVASE. Ma. Dolores Vidales Giovannetti. Ediciones G.Gili. Pag. 6.




Circulos coancéntricos.
Representan impacto, destreza,
atencion. (Fig. 31)

(Fig. 31) Ejemplo de tipos de formas.

Espiral.
Movimiento, energia, dinamismo,
tiempo.(Fig. 32)

B

(Fig. 32) Ejemplos de tipos de formas.

Triangulo, rectangulos y estrellas.
Representan la integridad, la unidad.
El tridngulo es muy usado para dar la
descripcion de las cualidades del
producto. Se ponen en sus vértices los
tres ingredientes de una formula o los
tres usos o beneficios mas relevantes
del producto.(Fig. 33)
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(Fig. 33) Ejemplo de tipos de formas.

Puntos sobresalientes o balazos.
Expresan diversos usos o ingredientes
de un empagque, atraen hacia una
frase o cualidad.(Fig. 34)

PRECAUCION

* Mantener alejado del alcance de los nifos.
* No ingerr.

+ Agitese antes de usarse.

« SUAVE FORMULA» FRESCA FRAGANCIA
(Fig. 34) Ejemplo de balazos.

Como hemos visto existen varios
elementos que estan implicitos en el
empaque y que van a ser
determinantes en todo el proceso de
nuestro empaque no solo en su etapa
de creacién sino en todo su desarrollo
hasta su etapa final que sera la del
proceso de compra.

ﬁl ’ {Fig. 31 2 34) Significado que ha sido atribuido a las diversas formas que pueden ser utiiizadas en los empaques.

12) Continua tabla} EL MUNDO DEL ENVASE. Ma. Dolores Vidales Giovannett. Ediciones G.Gili. Pag. 25,
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La buena planeacién

Dentro de esta metodologia la planificacién debe de contemplar varios aspectos
en lo que se refiere a la creacion, disefio, modificaciones realizadas o redisefos;
tenemos que planear que nuestro disefio tenga permanencia en el mercado
(cuando se trata de promociones no estara presente este factor, pero también
deben de existir ofros tipos de factores como sen que sea atrayente, tenga
impacto y diferenciacidn sobre los demas productos ya que en muchas ocasiones
estas promociones utilizan elementos, dibujos o personajes que estan de moda
y por lo tanto nuestro producto debera competir con otros que estén también,
aprovechando el impacto de estos personajes para ilegar al consumidor). (Un
ejemplo de esto se muestra en la figura 35), por lo cual es importante que en
el momento de su creacion tengamos nuestra vista fija en su conservacion en
el mercado. Si hacemos una buena planeacion y un analisis critico a nuestro
disefio obtendremos una mayor produccion, ya que nuestro disefio estara previsto

para que no existan problemas en su
impresion, con.lo que se reducira de
manera significativa el porcentaje en
mermas, atribuidos a fallas en disefo
debido a una mala planeacion al
momento de realizar la formacion,
también conocido como afrapes 0
separacion de color, o bien atribuidos
a un mal retoque de la fotografia, textos
ilegibles, lineas muy delgadas, etc.
Ademas de que le estaremos dando
al cliente una excelente calidad; con
lo que ganaremos su satisfaccion y
confianza, al obtener esa calidad
evitaremos devoluciones en material
que no cumpla con los requerimientos
de nuestro cliente; con lo que
ganaremos imagen en &l mercado que
se traducira en utiidades para la
empresa.
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Una parte primordial es hablar de la vida de anaquel, ésta se refiere al tiempo
que el producto debera permanecer con las caracteristicas originales de calidad,
en la que también intervienen las condiciones del medio ambiente al cual va a
estar sometido. Por lo que sera importante seleccionar el material adecuado.
(Aunque esto ya no queda en manos del disefiador, sino de ingenieria del
producto 6 area responsable de esta operacion de la empresa que solicitara su
impresion con determinadas caracteristicas en sus materiales o sustratos y
tintas, dependiendo el uso del producto al cual vaya a proteger).
Y debera tomar en cuenta el peso del producto con el fin de seleccionar sustratos
capaces de soportar el contenido al que se vaya a destinar, la resistencia al
oxigeno, humedad, bacterias, ya que existen productos con caracteristicas
especiales. Ejemplo: el empaque para pan o donas debe tener porosidad que
le permita “respirar” ya que de no ser asi se obtendria un producto remojado por
las condiciones ambientales que ocasionan humedad. No se usan los mismos
sustratos y tintas para un empaque de pan dulce que para otro destinado a
paletas congeladas o productos farmacéuticos, cuyas condiciones son sumamente
diferentes. Se debe desarrollar un empaque adecuado a cada uno de los
productos de acuerdo a sus caracteristicas, usos, vida de anaquel, condiciones
ambientales etc. (Figura 36). En el capitulo 4 hablaremos sobre los tipos de
sustratos, sus caracteristicas y utilizaciones.




2 4
Caracteristicas

Se conoce como tipografia a los distintos tipos de letra usados en un original.
El tipo de letra puede tener numerosos significados: refleja una tendencia
conservadora o dinamica, permanente o temporal, sobria, elegante, juvenil,
casual etc.

El texto puede obtenerse por computadora. Hay que verificar que sea del tamafio
adecuado, ya que al reducir el original, el texto puede resultar tan pequerio que
se puede emplastar y revisarlo antes de mandarlo a imprimir, ya que faltas de
ortografia u ofros errores son pérdida de tiempo y dinero.

También debemos de cuidar el grosor del texto, ya que si es muy pequefio o
grueso se puede emplastar, si por e contrario es muy delgado, se vera como




un texto cortado.
Dentro de un original tendrd dos aplicaciones bésicas:

Logotipo.
Se define como el nombre de marca cuya representacion
es unica.

Texto secundario.

Es todo aquello que contiene la informacion necesaria y
especifica sobre el producto y los aspectos legales del
mismo. Aqui puede contener varias familias de fuentes
tipograficas, o una misma familia con diferentes
caracteristicas, por ejemplo los ingredientes de un empaque
con tipografia Arial regular 9 puntos para la informacion
general y para los nombres la misma tipografia Arial pero
en 10 puntos y en bold italica. Dentro de las diferentes
técnicas de impresion existiran diversas caracteristicas y
puntajes para la ptima impresion del texto. (Figura 37).
En rotograbado existe preferentemente un puntaje de 4
puntos para que los textos no presenten problemas en su
impresidn, pero es de importancia que el disefiador tenga
¢l cuidado de preguntar a qué tipo de impresién se sometera

'_'.;,Mﬂ['] 010
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su disefio para planearlo con base a esas especificaciones. Sin dejar de fado el mensaje mismo del disefio y la seleccion
de la fuente en relacion a esto mismo, debemos de tomar en cuenta las dimensiones de nuestro empaque, cuando se
trata de un empaque destinado a gramajes muy pequefios debemos de cuidar las forma de nuestra fuente, no son
recomendables las tipografias con patines, ya que se corre el riesgo de perder punto y los patines aparecerian quebrados,
aqui también es importante la direccion en la que corre la magquina, por el recorte que hace la cuchilla habra zonas que
presenten mas esta tendencia.

Cuando la letra es muy pequefia no es conveniente utilizarla condensada o muy delgada, ya que esto traera problemas
de legibilidad y el riesgo de que la letra muy fina se pierda. Por lo que se recomiendan textos en bold, todo esta también
en funcion de la habilidad del impresor. (Figura 38). Aunque las recomendaciones generales de evitar en lo posible fuentes
muy pequefias si procede. También influyen las caracteristicas de la tinta, la porosidad del material, asi como condiciones

de operacion de la maguina.

Y’
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Ejemplo de registro. Aqui se utiizan tintas directas, para prevenir problemas, siempre que el disefio lo permita,
debe de considerarse ¢l utifizar pantones donde el registro esté comprometido. (rojo 185, amarillo 116y azul
280).

».‘
IMIALIRFP

1 Ejemplo de registro. Aqui se utilizan los porcentajes que componen a cada uno de los pantones asignados para
|| estelogo, por loque habrd problemas de registro, siempre que las tintas y €l diseiio lo permitan debe de

|| considerarse el ulilizar tintas direcias donde e! registro este comprometido. (rojo 185 cuya equivalencias es de
4 magenta 91% y yellow 76%, amarillo 116 equivalencia magenta 15% y yeliow 84% y azul 280 sus valores son
it delcyan 100% magenta 72% y negro 18%). Esto podria dar un efecto més o menos asi.

g’* I (Fig. 39) Ejemplos de registro.

Es importante ademas tomar en cuenta
el nimero de tintas asignadas a

nuestro disefio, ya que un texto en una
mezcla de varios colores representa
un riesgo de registro de impresion, por
lo que se recomienda que los textos
en especial si son muy pequefios no
estén compuestos de porcentajes de
varias tintas, sino de un solo color.
(Figura 39).




La fotografia e ilustraciones pueden
ser un lenguaje utilizado dentro de un
disefio. En muchas ocasiones se usan
fotografias para mostrar la imagen del
producto. (Figura 40), es recomendable
utilizar transparencias y no fotografias
impresas sobre papel porque pueden
formar moiré en la impresion ya que
han sido previamente tramadas, y su
definicion seria deficiente.




Naturales.
Son aquéllas gque mas se

asemejanala reald. (Fig. 41).

(Fig. 41) Ejemplos de motivos gréficos.

Geométricas.
Son las formas simplificadas

| bastante perceptibles, son los

rasgos mas distintivos a la

1 geometrizacion de cualquier
{ forma natural, se identifica
; facilimente ya que no exige gran
| esfuerzo perceptivo, ademas
| estan representadas por un
| caracter de impacto visual.
| (Fig. 42). e T

| Abstractas.
| Son imagenes con significados
| simbalicos o con un estilo

| mayor ohservacion, en
| ocasiones no tienen relacion con
1 algo conocido, son imagenes
{que han sido usadas
: simbélicamente en una forma
| expresiva como algo muy
| personal del disefiador. (Fig. 43)

(EPRpTRILLLL
{Fig. 42) Motivos graficos.

personal del disefiador, para su
entendimiento se requiere de

VERIFIQUE
QUE EL EMPAQUE

NO ESTE ROTO
O VIOLADO

{Fig. 43) Ejemplos de motivos graficos
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El color es uno de los elementos mas
importantes para hacer del empague

un instrumento de comunicacion. El
color se aplicara en funcion de
connotaciones psicolégicas del
producto, y sera un elemento
determinante para crear un impacto
visual en el consumidor. (Figura 44
ejemplo de aplicacién del color en
empaque).

E! color es luz, energia radiante visible,
constituida por varias longitudes de
onda. Por orden de frecuencia y
longitud. En la luz visible, el color
magenta es la onda mas larga,
después pasa por los naranjas y
amarillos a los verdes, azules, el indigo
y el violeta; después del violeta y en
las frecuencias mas altas encontramos
los rayos ultravioleta.
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Cuando las longitudes de onda que producen la luz se

[

separan, como puede ser el caso de un haz de luz blanca
que pasa a través de un prisma de cristal, aparecen los
colores separados del espectro. Sifa superficie de un objeto
refleja toda la luz que incide en ella, veremos al objeto
blanco; si por el contrario, el objeto absorbe toda la luz, lo
veremos negro. Cuando una parte de la luz se absorbe y
ofra parte es reflejada, entonces capturamos el color; ésto
por lo tanto no es una propiedad del objeto que vemos, sino
de las ondas luminosas que llegan a nuestros ojos.
El color es el alma del disefio, estd particularmente enraizado
en las emociones. A través del tiempo, el color ha usado
muchas formas en su funcién practica, el color distingue,

identifica y designa en un rango de status, en su funcion
simbdlica, puede reflejar un sentimiento, estado de animo,
un aviso de peligro, etc. Dentro de su funcion sefialética es
aplicado tanto a sefiales informativas, como prohibitivas o
de advertencia. (Figura 45). El disefiador utiliza el color
para crear condiciones visuales de unificacion, diferenciacion,
secuencia y caracter. Con el color es posible generar
sentimientos, sugerir acciones y crear efectos. (Figura 46).

Wﬁg. 45) Ejerﬁplos de carécteristicas del color.
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Los colores primarios en pigmentos
son: Azul (cyan), rojo (magenta),
amarillo (yellow). (c,m.y) (simbolo de
los colores en el proceso de
praduccion).

Los colores primarios en fa luz son:
Rojo (red), verde (green), y azul (blue)
(R,G,B). (Figura 47).

c‘ (Fig. 47) Caracteristicas del color.

S

De la mezcla de los tres primarios se
derivan todos fos colores.

Se pueden dividir en calidos y frios.
Los frios son predominantemente
azules, son relajantes y dan
profundidad; los calidos son rojos o
amarillos son estimulantes.

Los colores calidos son mas visibles
que los frios. Entre méas obscuro sea
el fondo el color parecera mas claro.
Se pueden crear efectos dpticos con
la aplicacion del color, por ejemplo :
un color que se pone como fondo de
otro color cambia el valor
complementario del color de fondo. Un
color se vera mas claro si se pone
junto a otro mas obscuro. Para
cualquier color, el grado de brillo
determina el tamano aparente; un
cuadrado azul claro se ve mas grande
que uno azul obscuro del mismo
tamano. Una superficie clara sobre un

i
color.

fondo obscuro se ve mas grande que
una superficie obscura del mismo
tamaiio. (Figura 48).

Un empaque dividido de forma
horizontal por franjas de colores se
vera mayor y mas compacto; si las
franjas fueran verticales se vera mas
angosto y mas alto. Si los lados de un
empagque estan en diferentes colores




se enfatizara el caracter tridimensional.

PERCEPCION DE LOS COLORES:

Naranja 21.4%  Azul  17.0%
Verde 126%  Violeta 5.5%
Rojo  18.6% Negro 13.4%
Amarillo 12.0%  Gris 0.7%
(equivale a esta
tabla. Figura 49). cﬁb‘(ﬁg 49) Porcentajs de visibidad, seqin datos obenidos en tests, ‘L MUNDO DEL ENVASE",

v
3

13) EL MUNDO DEL ENVASE. Ma. Dolores Vidates Giovannetti. Ediciones G.Gili. Pag. 111.




LEGIBILIDAD DE LOS COLORES:
El color es una forma de manejar la
legibilidad de las palabras, marcas o
logotipos, ya que un mal manejo en la
seleccion del color podria resultar
contraproducente. La tabla de Karl
Borggrafe nos da a conocer la
legibilidad de tipografias sobre fondos
de color, esta informacion se basa en
pruebas de lectura realizadas con letras
de 1.5 cm. de alto sobre tarjetas de 10
x 25 cm. de largo. (14). (Figura 50 y
51).

| TABLA DE KARL BORGGRAFE:

| Orden de Clasificacién Colores

: Letra Fondo
1 Negro Amailo LETRA
2 Amarillo  Negro
3 Verde Blanco LETRA
4 Rojo Blanco LETRA
5 Negro Blanco LETRA
6 Blanco Azul m
7 Azul amarilo  LETRA
8 Azul Blanco LETRA
9 Bianco  Nego [BBHNNG
10 Verde  Amaro LETRA
11 Negro Naranja
12 Rojo Naranja
13 Naranja  Negro
14 Amarillo  Azul

(Flg%O) Leglblhdad del color, segundatos obtemdosen tests EL MUNDO DEL ENVASE”.

14) EL MUNDO DEL ENVASE. Me. Dolores Vidzlas Giovannett. Ediciones G.Gill. Pag. 113.




Orden de Clasificacion Y RN

: Letrd® " Fondo
15 Blanco Verde

: 16 Negro Rojo

17 Azul Naranja

‘ 18 Amarillo  Verde

, 19 Azul Rojo o

‘f 20 Amarllo  Rojo  MNSHNNEN
21 Blanco  Rojo  ESHNINAN
22 Rojo Negro
23 Blanco Naranja
24 Negro Verde
25 Naranja  Blanco L
26 Naranja  Azul "
27 Amarillo  Naranja
28 Rojo Naranja

5 29 Rojo Verde

1 30 Verde Naranja

|

|

o 50 Cofnialeghiiad el odr ‘EL WUNDODEL ENVASE™.

14) (Continta Tabla) EL MUNDO DEL ENVASE. Ma, Dolores Vidales Giovannetti, Ediciones G.Gili. P&g. 113.
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Simbologia del

4

A los colores se les ha asociado con diversos conceptos como son: estados de
animo, alimentos, sabores, sensaciones, status, género, etc. aqui veremos
algunos de los mas comunes, aunque debemos de recordar que los criterios no
son inamovibles y pueden variar dependiendo del perfil del consumidor y el
entorno 0 ambiente de nuestro producto.

Algunos de los mas comunes son:

Blanco.

Pureza, lo invisible y lo inexplicable.
Ausencia de caracter e impresion de
lo infinito. Silencio, junto al azul da un
efecto de refrescante y antiséptico.

Negro.

Muerte, pero también elegancia lo
mistico, rigido compacto, misteroso,
turbio, impenetrable.

Gris. _

No tiene caracter autonomo, simboliza
indecision, y falta de energia, en
ocasiones miedo 0 vejez, monotonia

y depresion.

Verde.
Esperanza, vida, si predomina el
amarillo le da un aspecto soleado, si
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domina el azul, se volvera mas serio, el verde tiene una
asociacion con la tranguilidad.

Rojo.

Vivacidad, virilidad, masculinidad, dinamismo, impositivo,
indiscreto, agresividad, peligro. Es un color esenciaimente
célido, ardiente y vivaz, el rojo cereza tiene un caracter
mucho méas sensual.

Rosa.
Es dulce y romantico, suave, vital y femenino, sugiere

gentileza, intimidad y ternura.

Café.
Da el significado de utilidad, imprime realismo.

Naranja.
Expresa radiacion y comunicacion en mayor proporcion que
el rojo, accion, es receptivo efusivo y generoso.

Azul,
Profundidad, tranquilidad, expresa madurez, es espiritual,

espontaneo. El azul obscuro es solemne, inspira infinito. El
azul claro es sofiador, fresco. limpio e higiénico,
especialmente cuando se combina con el blanco.

Amarillo.
Es el color mas luminoso, inspira juventud, extrovertido y
vivaz. El amarillo verdoso tiene efecto de enfermedad: el

amariflo da la impresion de espacio.

Violeta.
Misterio, meditacion, es mistico, inspira fristeza, melancdlia
y dignidad.

Tonos pastel.
Se asocian a la moderacion y suavizan las cualidades de
los colores de los que se derivan.

Combinaciones.

El uso de dos 0 mas colores puede dar un significado mas
amplio; por ejemplo, el rojo (actividad, vivacidad y estimulo)
mas amarillo (juventud, vivacidad, espacio) implica
dinamismo y expansion.




Algunos colores estan relacionados con las formas; una
misma forma con diferentes colores no produce el mismo
sentimiento, al igual que un mismo color aplicado en
diferentes formas. Un color suave y armonioso puede
compensar formas agresivas. (Figura 52).

El triangulo corresponde al movimiento excéntrico del
amarillo, con radiaciones en todas direcciones. El rojo
también es movimiento, pero concéntrico, y corresponde al
cuadrado. El verde se identifica con un tridngulo de punta
roma, y el violeta con la elipse.

El fendmeno de la cinestesia tiene un papel muy importante
en la mercadotecnia, sucede cuando la expansion a los
colores produce mas de una estimulacion, cuando no sélo
participa la vision, sino también otros sentidos, como el
gusto y el olfato.

Los colores también sugieren temperaturas, el rojo se asocia

con lo caliente, mientras el azul se identifica con el frio, el

porcentaje de blanco en un color determina su temperatura
relativa: claro=calido, obscuro=frio.

También sugieren peso, el blanco y el amarillo son los mas
ligeros, el morado y el negro, son los mas pesados, en
general, el mas pesado es el mas obscuro de los dos.

VPaWE AP,
=k

X3
'’

{Fig. 52) Ejemplos de aplicacién def calor.




También se le atribuye relacion a los colores con los sabores:

Acido.
Amarillos y verdes.

Dulce.
Naranja, amarillo, rojo y rosa.

Amargo.
Azul marino, café, verde olivo y violeta.

Salado.
Gris verdoso o azuloso y amarillo.

Los colores frios suelen asociarse con los sabores amargos,
mientras que los colores calidos se relacionan con los
sabores dulces. (Figura 53).

Olores:

Especias/Pimienta.

Naranja.

hilado |

vy

CMig. 53) Ejemplo de asociaci6n del color con los sabores.




Perfume.
Violeta, lila, o segtn el tipo de perfume
(verde si es un aroma de pino, por ejemplo).

Fragancias en general.
Colores ligeros, puros y delicados.

fz
e Malos olores.

Colores oscuros.

Sdlido y compacto,
Café oscuro o ultramarino, y colores claros en general.

Liquidos.
Verde claro y azul claro.

Cremoso.
Rosa (En la figura 54 se muestra la relacion del color con
el sabor).

Polvo.

Café, ocre o amarillo. (Figura 55).
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Mﬁg. 55) Ejemplo de asociacion del color con los olores.

15) EL MUNDO DEL ENVASE. Ma, Dolores Vidales Giovannetti. Ediciones G.Gili. Pag. 115.

Alimento.
Naranja, amarillo, bermellon, verde y café.

Sed y resequedad.
Café amarillento, ocres, amarillo seco, y azul grisaceo.

Salud,
Verde, blanco, azul.

Amor.
Rojo (amor y erotismo), lila (sensualidad), Colores pastel
(amor maternal).

Descanso.
Azules y verdes.

Importancia y prestigio.
Violeta, vino, blanco, dorado, negro y plateado.

La asociacion de colores varfa dependiendo del perfil de!
consumidor; para la creacion de nuestro disefio debemos de
fomar en cuenta: edad, sexo, clase social, nivel educativo. (15)




Con el avance de la tecnologia en la industria y el comercio, se vuelve necesario
recurrir a los cdigos de identificacion en los productos para hacer mas eficiente
y preciso el manejo de la informacion.

El cdigo de barras o codigo de producto en los articulos de consumo permiten
una identificacion tnica en cualquier parte del mundo, que son nameros
estandarizados representados por barras, que a su vez son leidos y descifrados
por lectores Opticos (scanners). (Figura 56). |

El codigo de barras ayuda en el control de inventarios, almacén y distribucion,
obteniendo informacion precisa y detallada de la demanda del mercado con lo
que puede hacer més eficiente los ciclos de pedido y entrega, simplifica el
proceso de informacién y reduce los costos de administracion.
También se utilizan para simplificar el fiujo de informacion entre las diferentes
areas, ahorrar en gastos de etiquetado, obtener informacion detallada por

Nota: La seccién det codigo de barras esia tomada del manual AMECE Y SUS ESTANDARES

11005
H1CODIGOS EAN-13 comeus EAN-13

L.uuult

COD!GOS EAN-8
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0000000

100 %
ICODIGOS UPC (A)]
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producto, tanto en envio y recibo como en punto <o venta y sin errores. Ya que
desaparecen los arrores por tecleo obteniendo una tira de la caja registradora
0 ticket de los articulos adquiridos.

La identificacion de productos a nive! intemacional es a través de los estandares
EAN (European Article Numbering Association) y UPC, (Uniform Product Code).
este es administrado desde 1972 en los Estados Unidos por la UCC (Uniform
Code Council).

En México, AMECE, {Asociacion Mexicana de Estandares para el Comercio
Electronico), a fravés de una alianza con la UCC, puede otorgar el codigo UPC
a compafiias nacionales que requieran exportar productos a Estados Unidos

y Canada y que sus socios comerciales asi se lo soliciten.

En 1977, representantes de la Industria y el Comercio de 12 paises europeos,
formaron una organizacion a la que llamaron EAN. Al unirseles posteriormente
paises no europeos, el nombre cambio por el de EAN INTERNATIONAL. Las
siglas EAN fueron conservadas como fa identificacion de! sistema de codificacién
y simbolizacion. El objeto de esta organizacion es difundir y administrar los
estandares de identificacion de productos EAN y/o UPC.
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Estructura de

Las empresas duefias de las presentaciones finales de un producto para puntd de venta deben registrarse en AMECE.
Las compaiifas que importen o sean distribuidoras de producto deben respetar los cddigos de origen; si los productos
carecen de cddigo deberén contactar a la empresa duefia de la presentacion final del producto para punto de venta y
solicitarlo. Este nimero de identificacion de producto no debera ser cambiado ni duplicado en ofra presentacion.
Es importante dar de baja aquellos productos y codigos que desaparezcan del mercado en beneficio de una depuracion

constante de la base de datos.




Los primeros 2 6 3 digitos seran el prefijo otorgado a cada pais (en el caso de México sera 750). Los siguientes numeros
seran asignados por las asociaciones de cada pais, de acuerdo a las necesidades de cada empresa hasta completar 12
digitos y el ultimo sera el digito verificador. El digito verificador es producto del desarrollo de una formula o algoritmo
matematico y sirve para verificar que la clave completa se ha leido o tecleado correctamente.

I

750 12345 1234 3

3 digitos, prefijo de pais para México. 4 a7 digitos clave de empresa asignada 2 a 5 digitos, clave de producto 1 digito verificador.

por AMECE. asignada por la empresa.
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Utilizado en articulos muy pequefios donde, por su tamaﬁd y sistema de imprééién, no puede aplicarse un EAN-13. La
asignacion de este codigo corto en su totalidad la hace AMECE y se requiere de un estudio para determinar si es aplicable.
Los primeros 3 digitos corresponden al pais (750 en el caso de México), los siguientes 4 corresponden al producto y el

octavo es el digito verificador.

2342

7501234 2

7 digitos, clave producto. 1 digito verificador.
calculado por AMECE.
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Este c6digo es asigin"ado a aquellas corﬁpaﬁias que exporten sus productos a Estados Unidos y Canada y asi les sea

L

12345,6789 5

solicitado o requerido por sus socios comerciales.

0 . 12345 67890 5

1 digito venificador.

5a7 digitos, dlave de empresaasignada 3 a 5 digitos, clave de producto
por UCC otorgada por AMECE. asignado por la empresa.

Nimero de sistema, asignado por UCC
otorgado por AMECE.
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Utilizado en articulos muy pequefios que por su tamafio y sistema de impresion no puede aplicarse en su version larga.
Se trata de un UPC-A reducido por medio de un sistema llamado “supresion de ceros”. Los 8 digitos son proporcionados

por AMECE.

0 12345’,’5
0123456 5
7 digitos, clave de producto asignado 1 digito verificador.

por AMECE.
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— debe de ser asignado un cadigo de
barras o de identificacion de producto:

Cantidad, peso y tamaiio.

Cada vez que cambie el sabor, color,
cantidad, peso, tamaiio y/o contenido
en un producto, etc. debera cambiar
el codigo de producto. (Figura 57).

ot Y-
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{Fig. 57) Ejemplo de asignacidn de codigos de barras por cantidad, peso y tamaiio.




Colores, modelos y tallas.
Cada vez que cambie el modelo, la talla o el color en un articulo, cambiara su codigo.

ARTICULO MODELO  COLOR  TALLA NUMERO BASE  CLAVE DE PRODUCTO DIGITO VERIFICADOR

Camisa hombre 7824 AZUL 15 75012345 0001 2
' BLANCO 15 75012345 0002 9
AZUL 16 75012345 0003 6
BLANCO 16 75012345 0004 3
Pantalénnifio 7050 AZUL 2 75012345 0005 0
BLANCO 32 75012345 0006 7
AZUL 34 75012345 0007 4
BLANCO 34 75012345 0008 1
Multiempaque.

Cuando el producto ademas de su presentacion sencilla es también comprado por el consumidor final en un multiempagque,
éste debera codificarse con una clave de producto diferente (Figura 58).




Promociones.
En los siguientes casos de promaciones debera asignarse un cédigo

diferente.

1-  Cuando la promocion se venda a un diferente precio de la unidad estandar. l

2.- Cuando la promocion difiera en cantidad, volumen o peso de la unidad
estandar. (Figura 59).

3- Cuando en la promocion aparece un regalo exterior extra. :

4- Cuando se realizan pruebas de mercado cambiando la presentacion.

t
W—-ﬂv PRI SN P IRy N R ST
(Fig. 53) Ejemplo de asignacién de codigos de

barras por promociones.
Cambios en el producto. —
Se requiere un nuevo cédigo de producto cuando exista alguna modificacion -: /A
importante en el articulo esténdar. |
1.- Cambio de peso. ‘ k
2.- Redisefio de empaque.(Figura 60). q

3. Cuando cambia de nombre.

4.- Cambio en ingredientes.
5. Cuando es necesario distinguir el articulo nuevo del anterior.

Yo sy T e Setep i et

(Fig. 60) Ejemplo de asignacion de cddigos
de barras por cambios.
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No cambia en cédigo de producto en las siguientes condiciones.
1.- Cuando hay un regalo interno.

2.- Cuando hay ofertas y/o cupones de descuento.(Figura 61).
3.- Cuando hay concursos con prueba de compra donde debe recortarse el

codigo.
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(Fig. 61) Ejemplo de asignacion de codigos
de barras por promociones.
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Impresién del
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Una vez que se haya conformado el codigo de acuerdo al estandar indicado (EAN-13, EAN-8, UPC-A o UPC-E), el
siguiente paso sera traducirlo como simbolo en barras correspondiente, para posteriormente fijarlo al producto ya sea
como una etiqueta o como parte de la etiqueta comercial.

Hay dos formas en general de fijar el cddigo de barras al producto.

1) Impresién directa.
El cédigo de barras puede ser impreso como parte de la cara comercial del producto y se utiliza cualquier sistema de

impresion convencional (offset, serigrafia, rotograbado, flexografia, litografia, efc.).




2) Etiquetas.
Si no es posible o no se desea que el codigo se imprima como parte del empaque, éste puede ser fijado en una etiqueta

autoadherible, colgante, cosida, efc. Se recomienda verificar la lectura del codigo, para evitar futuros problemas de lectura

en el codigo cuando ya esté el producto impreso.
El codigo de barras es un simbolo que utiliza lineas claras y obscuras de diferentes grosores para representar caracteres

(nimeros). Un lector de codigos de barras o scanner descifrar estos surcos verticales por medio de un rayo que pasara
a fravés de todos y cada uno de ellos; el reflejo de cada barra sera inferpretado por el lector como un digito de! sistema
binario (1,0) para posteriormente traducirlo al digito correspondiente. Es importante, por o tanto, que el contraste entre
barras claras y obscuras sea el correcto y que no exista deformacion en la impresion (muy anchas o muy delgadas).




A las rayas obscuras se les conoce como barras y a las claras como fondo.

La buena lectura de un cddigo es con base al contraste que existe entre barras y los espacios por lo que como regla
general se deberan utilizar barras obscuras sobre fondo claro.

Como una idea general de los colores a utilizar, tenemos:

Barras: Negro, azul obscuro, verde obscuro, café obscuro.

Fondo: Blanco, amarillo, rojo, naranja.
Entre estos colores existen diferentes tonalidades. Ademas de los colores, es importante el sustrato sobre el cual sera

impreso (el sustrato puede hacer que un amarilio a fa vista del hombre sea negro para el lector de codigo de barras o
scanner), con lo que retomamos la importancia que representa ya no sélo en el impacto visual de nuestro disefio, en la
aplicacion estética, sino también en su utilizacion practica, ya que debemos de estar seguros que el color que apliquemos




en nuestro codigo no presentara
problemas en su lectura ya que de
hacerlo, el producto no puede ser
registrado por el lector de cddigos,
por lo que se tendria que hacer un
registro manual, o bien reetiquetar todo
el producto, lo que representaria un
costo adicional no contemplado.
Por lo que en lugar de tener una
ganancia se tendrian pérdidas por este
costo adicional. (Figura 62 y 63).
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79501234"512343
Negro  Blanco

1256451234
Verde Blanco

7||l1!lo|5| 234 Zlhl512343

7
Negro  Amarillo  Azul Amarillo  Negro 0j0

LN

i
Verde Amarillo  Café obs. Amarillo  Verde Rojo

Café obs. Blanco Café obs. Naanja

Café obs. Rojo

ia ey

(an 62) Legbnhdad del color en cédlgos de barras (Datos tomados de AMECE Y SUS ESTANDARES)
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7950123
Rojo

,; Negro

Amarillo  Blanco
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Blanco

| Negro erde 1

Azul

? 5012341512343
Naranja Blanco

501534 5123*3
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Cafe claro Blanco

Negro

legro [erle[

Café obs.

Naranj

V Oro

ul _ Verde2

Rojo ‘ Cafe claro

(F|g 63) Leg|b|l|dad del color, en codlgos de barras (Datos tomados de AMECE Y SUS ESTANDARES)




Los cddigos EAN-13 y EAN-8 pueden ser impresos en

CORRECTO diferentes tamafios, dependiendo del area del producto y

del tipo de impresion. El truncamiento es la reduccion de

? la altura de! cédigo, esta NO SE RECOMIENDA a menos
que sea totalmente necesario y debe hacerse conforme a

UM los estandares de truncamiento de AMECE. (Figura 64).

Para asegurar que el codigo se leera en cualquier lector 0
scanner, debera estar entre los tamarfios estandar que
aparecen en la siguiente tabla, segun el factor de aumento

INCORRECTO o magnificacion. (Vese la figura 65 y 66).

i e s

|

93

7|501234|5 8

67

5]

Vi m .,,,..,,._,~”m
w ; (Fig. 64) Truncamiento de! codigo.
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! Factor de ampliacién Dimensiones EAN / UPC Dimensiones EAN-8

.% ANCHO (mm)  ALTO (mm) ANCHO (mm)  ALTO (mm)
0.80 29.83 20.73 21.38 17.05
0.85 31.70 22.02 22.72 18.11
0.90 33.56 23.32 2406 19.18
0.95 35.43 24.61 25.39 20.24
1,00 37.29 25.91 26.73 21.31
1.05 39.15 27.21 28.07 22.38
1.10 41.02 28.50 29.40 23.44
1.15 42.88 29.80 30.74 24.51
1.20 44.75 31.09 32.08 25.57 1
125 46.61 32.39 33.41 26.64
1.30 48.48 33.68 34.75 27.70
135 50.34 34.98 36.00 28.77 |
1.40 52.21 36.27 37.42 29.83

{Fig. 65) Tabla de dimensiones tomada def catdiogo de AMECE pag. 13.




Factor de ampliacién

1.50 55.94
1.55 57.80
1.60 59.66
1.65 61.53
1.70 63.39
1.75 65.26
1.80 67.12
1.85 68.99
1.90 70.85
1.95 72.72
2.00 74.58

[T T T e T 1 L P PY D T TR A R T T O R

{Fig. 66) Tabla de dimensiones tomada del catilogo de AMECE pag. 13.

Dimensiones EAN / UPC
ANCHO (mm) ALTO (mm)

Dimensiones EAN-8
ANCHO (mm) ALTO (mm)

38.87 40.10 31.97
40.16 4143 33.03
41.46 42.77 34.10
42.75 44.10 35.16
44.05 4544 36.23
45.34 46.78 37.29
46.64 48.11 38.36
47.93 49.45 39.42
49.23 50.79 40.49
50.52 52.12 41.55
51.82 53.46 4262
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Ubicacion del

El cédigo de barras debe ser ubicado en el empaque del producto de tal manera que permita un facil manejo de articulo
por parte del operario a la hora de pasar el ¢odigo por un lector de cdigo de barras. A continuacion algunas recomendaciones.
1.- Elempaque no debe incluir mas que un solo cddigo visible.

2.- Elcddigo debe estar situado lo mas cerca posible de la esquina inferior izquierda.

3- Siempre que sea posible, el coédigo debe imprimirse sobre la base natural del empaque.
4- Silaregla 3 no puede aplicarse, se reservard el panel posterior del empaque para imprimir el cddigo.
5.- Silas reglas 3y 4 no pueden aplicarse, el cddigo se colocara sobre cualquiera de los paneles laterales del empaque.
6.- Sila forma del empaque impone una cierta distancia entre el plano de la superficie de lectura y el lector, esta distancia

no podra exceder 12 mm.
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8.-
9.-

Si el empagque no es rigido, el codigo se imprime en la zona de menor deformacion y procurando que sea la mas
plana posible.

Si el codigo esta impreso sobre una superficie curva, es preferible orientar las barras perpendicularmente a la base.
Debe tomarse en cuenta la direccion de impresion, dado que la calidad de fa misma mejora cuando Ias barras son

paralelas a esta direccion.
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Tipos de Impresiongen el

3-Negro

AMARILLO

En el rotograbado existen dos tipos de impresion

e ———

1.- Impresion frente.

Hablamos de impresion frente, cuando se imprime por fa parte de arriba de!
material. En el papel, siempre se realizara este tipo de impresion dado que no 1
tiene fa transparencia de otros materiales como podria ser el polietileno 6
polipropileno, los cuales por esta caracteristica pueden ser impresos tanto por
arriba del sustrato como por debajo. Para este tipo de impresion es importante
tomar en cuenta la secuencia del color ya que en este caso imprimen primero
los colores claros y después los obscuros esto lo veremos mas a detalle en el
punto 3.2 “Control de una separacién de color’. (Figura 67).

NEGRO
AZUL
AMARILLO
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F {Fig. 67) Ejemplo de impresidn frente.
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NEGRO
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AMARILLO

En el rotograbado existen dos tipos de impresion

1.- Impresién frente,

Hablamos de impresién frente, cuando se imprime por la parte de arriba del

] . . , . . . Vemos primero fos oscuros y después los claros.
material. En el papel, siempre se realizara este tipo de impresion dado que no byl
. . . " e ) 3-Amarito
tiene la transparencia de otros materiales como podria ser el polietileno 6 @
polipropileno, los cuales por esta caracteristica pueden ser impresos tanto por

arriba del sustrato como por debajo. Para este tipo de impresion es importante
tomar en cuenta la secuencia del color ya que en este caso imprimen primero
los colores claros y después los obscuros esto lo veremos més a detalle en el
punto 3.2 “Control de una separacion de color”. (Figura 67).
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El trabajo ya
impreso se ve al
derecho, el
grabado en los
cilindros se vera
invertido.
(Figura 68).
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N %" (Fig. 68) Vista del ciindro con impresidn frente, asi como se veria una impresidn.




IMPRESION DORSO:
Imprimimos primero fos oscuros y al final los claros.

1- Negro

2- Azl
NEGRO
AMAR\LLO

3- Amarilo
g Vemos primero {os ascueos y daspuds los claros.

NEGRO
AMARILLO

2.- Impresién dorso.

La secuencia de color sera del mas obscuro al mas claro.
Aqui por el contrario la impresion se reaiiza por la parte de
abajo de! material, si vemos la impresion en el cilindro, éste
presenta una apariencia normal y el sustrato también
presenta esta apariencia. (Figura 69).

Eltipo de impresion lo determina la estructura del empague,
el uso que se le vaya a dar ya que las codiciones a fas que
esté sometide el uso del producto, imponen los materiales
que compongan este empaque. En el capitulo 4 hablaremos
de las caracteristicas de los sustratos mas comunes para
empaque flexible, aqui nos daremos cuenta del uso mas
comin para cada tipo de sustrato de acuerdo al destino del

producto.
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Ademas de la impresion frente y dorso,
también podemos imprimir en bobina
u hoja.

La impresion en hoja (hojeado) es
cuando se imprime como su nombre
fo dice en hoja, aqui se cortan las
postetas ( a unidad o etiqueta). (Figura
71). Laimpresion frente o dorso aplica
para materiales plasticos o celulosa,
la hoja es exclusiva de papel o
laminaciones.

Para controlar la impresion en maguina
se manejan marcas de impresién por
fo que se destinan areas para ellas
dentro del ancho total del material.

En hoja: marcas derechas, izquierdas
y area de fuga, al centro de la fuga se
ubican las marcas.

En hojeado en el area de marcas
izquierdas utilizamos linea de corte
lateral, ésta sirve para indicar el corte

S

I A e w45

HOJEADORA
SALE ENHOJAS

BOBINA

GUILLOTINAS
CORTE Y REFINE

POSTETAS

M Fig. 71) Ejemplo de impresidn en hoja.
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en el material, también si se requiere llevaré centros y
ST escuadras, ésto a todo alrededor del trabajo; las escuadras
nos indican el inicio y fin de nuestra planilla tomando en
cuenta solo el ancho total de material sin marcas, que
posteriormente le seran eliminadas al refinarlo,
los centros y cortes de la unidad sirven para indicar la
distancia donde deberan de cortar cada unidad de la planilia.
Las marcas derechas son el file 0 linea de corte a todo lo

v

largo.
En el area de fuga tenemos linea de corte transversal, cruz

; de registro es la que nos ayuda a garatizar que el registro
esté perfecto y evitar que los colores se vean movidos,

la “A” nos indica la posicion del grabado.

El rollo maestro imprime a lo largo y ancho del cilindro, el
corte se realiza en bobinas a todo el desarrollo de la
impresion de acuerdo al ancho especificado. (Figura 72).
En bobina; marcas derechas e izquierdas.

En el drea de marcas se anexan secuencia que leera un
lector en la prensa, la cruz de registro, suele recurrirse
también a las escalas para poder controlar la impresion o

BOBINAS INDIVIDUALES

B AT ST v o s e g

=== [eproduccion del punto.

' e -
e T A ST S W A S WY S L AP RV

{Fig. 72) Ejemplo de impresidn en bobina.




CORTE A DESTROCE

DOBLE CORTE

En ambos casos el disefio debera levar un rebase a los
extremos del trabajo para evitar que al cortar se lleve filos
sin impresion.

Existen también dos tipos de corte:

A destroce.

Cuando las plastas de repeticion unen, se recurre a este
corte.

Doble corte.
Cuando la repeticion se da con colores diferentes se debe

de aplicar el doble corte, puesto que se corre el riesgo de
cortar un pedazo de la otra etiqueta, 0 en mesas revueltas
cuando las etiquetas llevan diferente disefio. (Figura 73).

La mesa revuelta puede aplicarse cuando se pueden
controlar factores como.

1.- Pedido

2.- Numero de tintas

3.- Dimensiones (sobre todo el desarrollo)

4.- Disposicion de cilindros
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Control de una

La forma en la que se prepara la separacion de color, encimes, traping (o
atrapes), esté en funcién del tipo de impresion frente o dorso, ya que como se
menciond anteriormente las tintas imprimen en una secuencia diferente en uno
u otro modo, también debemos de tener presente el nimero de tintas posibles
en la maquina, ya que por muy impactante que se vea nuestro disefio no
funciona si tiene mas tintas de las que se puedan imprimir.

Ademés de la estructura del empaque, por el factor de competencia en el
mercado, debemos de tomar en cuenta que cuando se exhiba en algin centro
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comercial, tendra un lapso de segundos para lograr la
atraccion del consumidor sobre los demas competidores,
por lo que es muy importante combinar el color, fo practico,
funcional y la estructura para que sea atractivo en todos
los sentidos (practico, funcional y estético). Esto ha hecho
que se recurra a aprovechar la estructura del empaque,
para que combinando el disefio y el metalizado se creen
efectos con el juego de tintas, algunas con base blanca
para crear colores opacos en determinadas zonas
directamente sobre el metalizado para dar colores brillantes,
asi como también el dejar zonas sin impresion para
aprovechar el mismo metalizado del sustrato. Todo esto
determina cémo y donde debemos de manejar nuestras
tintas en el disefio.

Una vez que tenemos bien definido como se desea el
empaque, procedemos a realizar nuestra separacion de
color, para ésto existen varios programas de computacion
que nos facifitan la tarea, (algunos son: Freehand, litustrator,
Photoshop, Art Pro, etc). Esto s6lo como una referencia,
aqui lo sustancial es entender el por qué de este paso que
es escencial para la preparacion de nuestro disefio antes
de ser impreso. Una buena separacion le da al impresor la

confianza de una buena reproduccion.

El proceso de separacion de color consiste en
‘hinchar” los colores para que formen un encime uno con
otro y evitar que en la maquina por la misma velocidad a
la que corre y en funcion a algunos materiales que presentan
mas problemas de registro, se vean filos sin impresion entre
tinta y tinta.

La proporcion a la que se “hinchan” esos colores esta en
funcion de la tolerancia de fa maquina y al disefio mismo.
Generalmente se realiza el traping de los colores mas claros
ya que los obscuros iran recortando, pero es importante
verificar qué secuencia se dara en la impresion, ya que de
no ser asi corremos el riesgo de dar un traping de manera
equivocada y deformar nuestro disefio. (Figura 74).




EJEMPLO1: SUSTRATO PARA DORSO

VISTA DEL EFECTO DE TRAPING

H NEGRO
AMARILLO *HINCHADG"
NEGRO
AMARILLO"HINCHADO

SUSTRATO PARA FRENTE

VISTA DELEFECTODE TRAPING

e

4 ¢
W(ﬁg 74) Ejembl; Eént]na secuencia para frente y para dorso.




Si nosotros
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En Mac se frabaja a través de capas o layers; los elementos contenidos en éstas, calan lo que esté debajo, al menos
que mediante el overprint se le indigue. Por este motivo es un archivo que no sirve para impresién, por lo que se debe
de proceder a hacer traping o encime entre los elementos que componen una etiqueta para evitar filos sin impresion
ocasionados por el movimiento natural de la velocidad de la maquina (registro). Por esto se recomienda guardar el archivo
original y salvar una copia con el documento ya formado, con la finalidad de que podamos imprimirlo para mostrarlo al
cliente ante fa posibilidad de que solicite algtin cambio del disefio. Existe gran cantidad de pruebas de color para autorizacion
del cliente; como son: iris, cromalin, cromacheck, impresiones ldser y de inyeccion de tinta, roll, etc. La méas confiable
en este proceso es la prueba de roll, ya que aqui se realiza con los cilindros grabados y con las fintas y sustratos reales.
Para esta impresion son usados los archivos ya formados, los colores estan con el traslape entre color y color o encime

entre los diferentes elementos que componen una etiqueta.

Para realizar una separacion de color deben de tomarse en cuenta los siguientes puntos.

1.- Tintas y bamiz. Ndmero de tintas dentro del archivo, mezclas, si la maquina tiene alguna ganancia para calcular los
porcentajes de estas mezclas.

2.- Materiales o sustratos. Si son papeles o peliculas y sus caracteristicas para la aceptacion o reaccion a la tinta.

3.- Tipo de impresion. Frente o dorso, generalmente la secuencia de las tintas esta asignada por el tipo de impresion.

4.- Maquina. Es importante saber de cudntas tintas es nuestra maquina para determinar si no es necesario hacer algun
tipo de ajuste en cuanto a tintas de acuerdo a la capacidad de nuestra prensa.

5.- Laminacion. Sila lleva o no, si es metalizado, pigmentado, blanco o natural. El blanco por ejemplo: puede ser una
tinta, pero también puede darse por el blanco del material. Asi como si es metalizado o transparente debemos de
saber si hay zonas metalizadas o con base o ventanas transparentes para mostrar el producto.
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Empaque flexible y la

Es importante que e! disefiador comprenda cémo funciona la preprensa, asi
como la etapa de impresion para que pueda, desde un principio “disefiar’
pensando en un dptimo funcionamiento, no sélo abarcando los aspectos brécticos,
funcionales y estéticos, sino también su operatividad en maquina.
El disefiador grafico debe de comprender el proceso de reproduccion antes de

disefiar el concepto para la realizacién de archivos graficos que tengan un
impacto positivo en calidad, costo y tiempos de entrega.

Se recomienda que el disefiador tenga contacto con el impresor ya que existen
datos que es recomendable que conozca como son: el sustrato, el nimero de
colores, la secuencia de color, el proceso de impresion. Una de las equivocaciones
del disefiador es crear imagenes a una baja resolucion, que son imposibles de




recrear durante la preprensa o en
impresion.

También debe de estar consciente de
las especificaciones del cliente, por
ejemplo medidas del plano mecanico,
el ndmero de tintas que debe de
llevarse de comin acuerdo entre el
cliente, el impresor y el disefiador.
Asi como las regulaciones legales y
gubernamentales.

De acuerdo a lo publicado en “First”
“Son responsabilidades del disefiador:
* El tipo y los textos deben ser
perfilados y revisados
ortograficamente.

* Los elementos comunes y logos
deben tratarse consistentemente en
las composiciones, aun cuando tales
elementos no se consideren como
finales.

* Los elementos aprobados deben
revisarse para asegurar la prontitud de

e

la produccién, y agruparse
selectivamente cuando se elaboran,
para manejar eficientemente cualquier
cambio futuro.

+ Antes de hacer las composiciones
se debe establecer un esquema de
secuencia de color basico y la paleta
de color.

» Todos los elementos de copia y los
que estan basados en vectores, deben
elaborarse dentro de las
especificaciones establecidas para el
segmento de impresidén a utilizar.
* Una forma representativa del archivo
terminado; si la forma es digital, incluir
una copia en disco con el (los) archivo
(s) del trabajo artistico.

* Desbloquear “todo” y mostrar la
totalidad de las capas (layers) mulfiples
en un archivo.

« Debe borrar todos los elementos no
esenciales, los puntos, los colores del

16) FIRST. Primera edicin en espaiol. Editorial Novaro. Edicién 2000. Pag. 11.

{los) archivo (s).

+ Establecer y ufilizar una lista de
verificacion para asegurar que el
archivo esta completo y correcto.

Estos son puntos para garantizar la
calidad de un trabajo, aunque
lamentablemente todavia no son
tomados en cuenta por el disefiador.
(Figuras 76 y 77).

Las herramientas disponibles para el
disefiador deben de contribuir para
que se responda de manera mas
rapida, é tener un mayor control, esto
hace que podamos disponer de todos
nuestros elementos de manera
predecible y repetible, para garantizar
resultados precisos en la prensa”.(16)
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(Fig. 76) Ejemplo de a falta de ista de verificacion por parte del disefador.




Nutrition SRt WEV Aiatinreing | 9DV
H“...P.. oca (1 - A% @
+ 3g) Bovboem Doy e B
Sarvirg Pu Conearen 170 13 Prates: Dy .
- € FEEES

]
! t
g !
g |
- .
Naturat and ActiTaiat Proft
H and ion Crosm Mavored
“ 3
i 1

- -

| @ Original, | —
: g !
: !
i : i
1 i
' O 4O LONaNE TN VB ‘A3 O ORI LLHOR TV SN0 H
] e “NAOLELLIRIVH WYSOOWE Hadvin BV, TS L0 DD} ey
L & B R R S T s
: , AD QAUNARILED VNS WASAT A GODGNS S OV T 20 Y8 oV 3N
Vo v '

Lo : —
S e R S A O !
{ J

2 238p8«c¢ I

oS8

3 Y E © m;.m 2 8 - §
Npmas mancnemmm_:.
anmaowpumm o2 v
a & ﬁdnm.m‘ssmm.ﬂm
EpolEsSsEsl8cE
S egmo .Wdlpmm.em msm
Qe EsOoToRETHEN G
- s e i e e

A o Ot Dhalis A3 LSS ML

TIONOE S TACMEINKC I TN

{Fig. 77) Ejemplo de la falta de lista de verificacion por parte

o1y

det disefiador.




Otra parte importante para el disefiador es comprender la administracion de
color desde el punto de vista de! disefio. “La fotografia digital, asi como los
monitores de las computadoras, operan en un ambiente Rojo, Verde y Azul
(RGB), mientras que las prensas y los dispositivos digitales de prueba lo hacen
en un ambiente Cyan, Magenta, Amarillo y Negro (CMYK). Comprender estos
dos espacios de color es lo mas importante para poder maximizar los resultadcs
gue se logren. (RGB) es el espacio de color utilizado por todas las camaras
digitales, tiene una gama de color més amplia que (CMYK). Aunque parezca
que el proceso de conversion es tan simple como el clic de un ratén ¢ mouse,
éste es el primer lugar donde el detalle, la fidelidad del color y el contraste
pueden comprometerse de una manera muy importante. Una vez que esta
informacion se pierde en el proceso de conversion, al cambiar de CMYK a RGB
no se restaurara. Aun cuando al salvar la imagen en RGB y se envia a un
dispositivo digital de prueba hay una conversion automatica, 1o que realmente
estara observando es una version de CMYK a fravés de una tabla de observacion
por omision. Por lo tanto, las pruebas generadas deben concordar con los
requisitos de las especificaciones”. Esto es lo que publica First en su pagina 12.
Aqui es importante manipular el dispositivo digital de prueba para simular los
resultados en prensa. Para este efecto ya en prensa utilizamos confroles como
son las escalas en los colores de seleccion con valores determinados para medir

la reproduccion del punto en la maquina.




Una recomendacidn al nombrar los
archivos es el tenerlos bien
identificados para distiguir los formatos
y controles de las variaciones en los
archivos con los que se frabaje. Nunca
deben utilizarse caracteres especiales
como: “i,i,@,#.$,%", etc.”

La Tipografia es otra variante a
considerar en un disefio, en letras muy
pequeiias los blancos internos u 0jos
(a, d, 0, e, etc.) pueden cerrarse 0
emplastarse, ya que muchas fuentes
serif como la Garamond, tiene trazos
muy delgados, que pueden taparse,
Se puede consultar al impresor para
conocer las especificaciones para los
puntajes de las fuentes, asi como fa
folerancia de su grosor. (Figura 78).

Tolerancia de registro. El hecho de
poner un texto en combinacion de tintas
pueden provocar que con el

ErPNETY I P SR TN Ez e

(Fig. 78) Consideraciones para los textos.




TIPOGRAFIA COMPUESTA POR
3TINTAS:

Cyan: 5%
Maganta: 19%
Nagro: 20%

En la tipografia de amiba vemos
¢6ma s¢ verfa un texto mal
registrado.

Abajo sa musstra el texto como
daberia versa bien registrado o
en una tinta directa.

rrvyes =

ZE-S T L A7)

{Fig. 79) Ejemplo ds registro.

movimiento de registro éste quede completamente
‘empalmado” o registrado, por o que no es conveniente
manejarlo de esta manera en textos, lineas o elementos
muy pequefios. Todos los tipos deben utilizar el menor
numero posible de colores cuando se imprime en color
process. Evitar en lo que sea posible la combinacion de
mas de tres colores. (Figura 79).

También se recomienda que cuando se tengan textos
calados sobre un fondo de dos o mas colores, se utilice un
stroke mas grande alrededor de la lefra del color mas oscuro
(o el que convenga al disefio) para proteger &l registro.
Los textos muy pequefios no son recomendados para
trabajarse en Photoshop, ya que da mejor calidad el
procesarios en algun programa de trazo. Photoshop puede
utilizarse con tipografia arriba de los 24 puntos o para
efectos especiales en el texto.




Colores en el disefio.

El disefiador debe conocer, especificar
o confirmar los colores reales que se
utilizaran en la prensa. El uso correcto
de los colores facilita el proceso de
preprensa. Un archivo con mas tintas
de las que requiere, dejara al impresor
o al proveedor de preprensa con
grandes dudas al tratar de interpretar
las intenciones del disefiador. (Figuras
80 a 85).

Si el blanco es una finta, entonces
puede crearse un color personalizado
para especificar las areas que se
imprimen en blanco. Dependiendo de
la estructura podra llevar zonas
transparentes o metalizadas.

T ——
e

Esta s el flash qua mando el clients para intagrarlo al disefio Donas,este par sf solo ya sa
compons de Cyan, Magents, Yellow, Negro, Refiex Blus, da un café 470, y blanca. 7 Tintas
en total, para una prensa qus imprime 8 tintas. Sin tomar en cuenta qus todavia faltan las
tintas que forman parte dsl disefio da Donas.
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(Fia. v80) Ejemplo de el nimero de tintas contenida en un disefio.
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i1 Elndmero de tintas que utilizamos en la impresion ds Donas Linea es da 7, s imprime en una Comexi de 8 tntas:
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Esto nos permitia agregar sé/o una tinta, Por o que no podfa respatar el CMYK, y algunos directos que componian el flash del chavo, con lo que sélo se 2grago &l ysllow, dando porcantajes de pantones
para dar los toros del flash, ademas da hacer algunos ajustes para evitar problemas de ragistro como eleminar el café de las fineas de la camisa que se componla de cyan36, magenta67,yeliow57 y
nsgro33, para darlo solaments con rojo,

1.- Blanco

2.- Yellow

3.- Verda 361

4.-Verda 348

5.- Rojo Bimbo

6.- Azul 286 325 mm

7-Cyan ‘

8- Negro < 0 mm ll 44 mm . _limm _q‘ 126 mm "I[Alimm ‘{‘ 43 ‘(1 Wmm

190 mm
126 mm

e e et vy

Fan Dulce
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i 100 mm 25 mm ‘.| \Zamm‘n‘n_.:
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Finalmena asl quedd rasustio el flash el chavo, combinando los pantonas que ya compenlan
o dissfo da Donas, sa sustituyo &l cyan por el azul 286, (no s2 USd &l cyan 0s9s, ya quo este
6s important= que queds lo rmds libre posibls para pedstlo controlar mejnr), en lugar del
magenta sa metic porcentaja dsl rojo, el yellow fu? el dnico que si se agragd puesto que ests
no s3 pueda dar con niguna olra tinta da tas que ya existan y aprovechando el hecho da que
podia agregar sélo una; el negro ya exitia dentro de la etiqueta, sélo s8 cuidé Ia impresion.
ya qus este definitivaments quedeba amarrado con el negro de os osos.

e e

{Fig. 83) Ejemplo de impresidn sin andlisis del nimero de tinfas.
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;‘ Archive enviado por el clients.
' Gris no imprime; simula papel de envoltura sin impresién.

1256mm [

drea de traslape
para pegado

98mm

Favor de injertar cadigo de barras

’ T T
b’ : I {Fig. 84) Ejemplo de el niimero de tintas contenida en un disefio.




Aqui podemos ver fa paleta da
informacidn del documento
dénde musestra el niimero real
de tintas qua contienz ests
archivo.
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(Fig. 85) Ejemplo de ei nimero de tintas contenida en un disefio.
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Cddigo de Barras.

“Los disefiadores juegan un papel critico en la comunicacién
de las especificaciones para los cddigos de barras. Cuando
crea un simbolo FPO (For Position Only). El disefiador debe
comunicar el tipo de simbolo, el (los) color (es) a ufilizar
para imprimirio, el area donde debe colocarse el simbolo,
la direccion en la que debe orientarse, el tamario del simbolo
requerido.

Cuanto mas suave sea el sustrato y mayores sean las
caracteristicas de contenido o retencion de tinta, sera mas
factible reproducir las barras y los espacios de manera
precisa. Cuanto méas aspero, texturizado y poroso sea un
sustrato, mayor sera el potencial para imprimir barras con
huecos o manchas impresas en los espacios, cualesquiera
de estas propiedades puede reducir los rangos de escaneo.
Los materiales texturizados y mas porosos también tienden
a aumentar [a aspereza de las orillas de las barras y el
sangrado. Estas caracteristicas del sustrato también puede
afectar a los rangos de escaneo. Cuando se imprime en un
sustrato transparente o de color, es recomendable hacerlo
con un fondo sélido de color claro (el blanco es lo mejor) ”

(17)

17) FIRST. Primera edicidn en espafiol. Editorial Novaro. Edicion 2000. Pag. 21y 22.

Fotografia digital.

El formato del archivo para el proveedor de preprensa debe
ser CMYK. Tiff. La resolucion de una imagen es la cantidad
de pixeles (elementos de la fotografia) en un area
determinada, generalmente en pulgadas. Se recomiendan
300 pixeles por pulgada como la resolucion para imagenes.

Programas.

“Los programas de disefio se pueden dividir en tres
categorias.

1.- Programas de Dibujo.

(Adobe lilustrator, Free-had, Corel Draw. etc.)
Una linea es la coordenada de dos puntos y las instrucciones
para conectarlas con una linea de un peso y de un color en
particular. Las formas tienen mas puntos e indican un color
de relleno. No hay resolucion en estos graficos, lo que
permite aumentar o disminuir un elemento sin perder detalle.
La mayor parte de los programas de dibujo tienen la
capacidad de crear mezclas o degradados. Estas se guardan
en los programas como instrucciones.

2.- Programas de imagen raster (RIP).

Las imagenes raster son fotograficas o arte que pueden




contener miles de matices de color. Los graficos estan
elaborados con muchas filas de pixeles y cada uno puede
tener su propio matiz. Estos archivos tienen una resolucion
fija, cuando se crean o escanean no pueden aumentarse
sin perder precision. Se recomienda que cuando se necesite
aumentar una imagen previamente capturada, verifique la
capacidad maxima de aumento sin pérdida significativa de
su calidad.

3.- Programas de composicion de pdgina.
Los programas de composicion de pagina proporcionan
un ambiente de ensamblaje donde pueden combinarse
todo tipo de elementos. Estos programas, como Quark
Xpress y PageMaker, generaimente son superiores cuando
se utilizan con muchas imagenes escaneadas con
volimenes de texto en documentos de mulltiples paginas.
La manipulacion de archivos raster en un programa de
composicion, solamente crea instrucciones a seguir para
el Rip Post-Script. Estos cambios degradaran el detalle,
comparados con el mismo cambio elaborado en un programa
raster.

18) FIRST. Primera edicién en espafiol. Editorial Novaro. Edicién 2000. P4g. 33,

-

(PDF’s)

Adobe Acrobat.

Acrobat evita los problemas de fuentes faltantes, mediante
la creacion de ofras similares en tamafio y estilo a las
originales. El uso mas comun de este formato es el de un
vehiculo de comunicacion entre todos los involucrados en
el proceso de disefio. Usualmente estos archivos pesan
muy poco con relacion a los tipicos de produccion lo que
los hace manejables para distribucion electrénica. Se les
pueden agregar capas de anotaciones para incluir
informacion adicional.

ANSI, TIFF /IT-PL.

Evita los problemas de fuentes, esta basado en raster,
sin embargo, este formato no esta totaimente soportado
por fa mayoria de los ambientes PostScrip.”(18).
Otras recomendaciones son: dar nombres cortos pero
descriptivos a los archivos, algunos sistemas no pueden
manejar caracteres como asteriscos, espacios, acentos o
caracteres compuestos, etc. por lo que se recomienda no
usarlos.




Como ya vimos en la pagina 80 y 81 de este capitulo existen varios tipos de
marcas dependiendo del tipo de méaquina y el proceso que lievara el empaque.
Estas son basicamente controles para el impresor. Las marcas que deben de
interesarle al disefiador son las de registro y las escalas, ya en muchos empaques
estan siendo impresas en el disefio en dreas de sello, fuelle, traslapes, solapas,
areas no fan visibles, pero que le garantizan al cliente que su producto se imprime
en forma 6ptima y que le ayudan al impresor a controlar su proceso.
La cruz de registro: nos ayuda a determinar si la impresion es correcta en cuanto
al registro o si hay alguin color que este movido.

Las escalas: son muy importantes cuando nuestro disefio contiene pantallas o
seleccion, con ellas podemos determinar si ef punto se esta reproduciendo
adecuadamente sin perder finos. En un Vo.Bo. a pie de méquina son puntos a
revisar, si fas escalas estan bien reproducidas, fas tintas son correctas y la
seleccion no le gusta al cliente, esa imagen no esta trabajada desde el disefio

conforme a lo que el necesita.
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4 | 1 tintas, la blancura en un papel, ya que
de lote a lote puede haber una

Ti p QS d e variacion que afectaria la gama del
colfor ya impraso, que los materiales
ol no presenten amugas, etc. Otra materia
prima importante son las tintas; cada
tipo de proceso requiere sus propias

tintas, asi las utilizadas para flexografia
0 serigrafia no son iguales a las de

rotograbado y aun para el mismo
proceso existen diferentes tintas para
cada uso del producto. Debe tomarse
en cuenta el uso final del producto, si

Es importante considerar los tipos de sustrato, ya que la blancura, el colorola  va a estar sometido a bajas
apariencia pueden variar la gama del color impreso (imprimir en aluminiooen  temperaturas, si es aplicable en
papel de color y/o imprimir con blanco). envolturas que se van a retorcer o son
Para asegurar la calidad del producto, se verifican tanto las materias primas  para productos farmacedticos o
como las tintas, lacas, adhesivos y demas materias para que cumplan con los  alimenticios. No olvidar que debemos
requerimientos del cliente en sus productos. de ser capaces de igualar las finfas,
Es importante que se efectlien las pruebas necesarias para comprobar la calidad  ya que en una repeficion del producto
de cada elemento que tomara parte en la realizacién del producto; el calibreen  impreso el estandar es fundamental.
sustratos, asi como su calidad en el tratamiento para permitir la adhesion de las '
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Los sustratos son los materiales sobre
los cuales se va a imprimir para
conformar nuestro produicto, como ya

se mencion6 cada fipo de sustrato
tiene sus propias caracteristicas, por
lo que es importante analizar éstas,
de acuerdo al uso del disefio para
escoger el mas adecuado. En las
figuras 82 y 83 vemos unas fotografias
de sustratos en bobina.

Al tener diferentes caracteristicas
pueden combinarse para reforzar las
deseadas o afiadir ofras propiedades
mas a nuestra estructura, esto lo
hacemos a base de faminaciones que

son las adhesiones de dos 0 méas
sustratos.

'_ y‘.ﬁu/

(Fiél 82) Fotografia derollos desustrato.




Los tipos de materiales mas comunes
sobre los cuales imprimimos son los

siguientes:

a) Papel

b) Celofan

c) Poliéster

d) Polietileno
e) Polipropileno

a) Papel.

El papel se fabrica en muchos pesos
y calibres y en una gran variedad de
densidades y acabados. A los papeles
gruesos se les llama cartones o
cartulina.

El papel glassin es muy resistente a
la grasa, es semitransparente y puede
ser encerado o recubierto con una
amplia gama de materiales que lo
hacen resistente a la humedad, es
termosellable, ademas de otras

S

Mﬁ&fg?ﬁ?&éﬁéﬁ?gﬂéﬁé entoll. - ~ caracteristicas. Por ejemplo, papel




glassin recubierto con nitrocelulosa similar a la usada en la fabricacién del
celofan, produce un material a prueba de agua que se puede termosellar y se
conoce como Diaphane. El papel glassin puede ser laminado con polietileno
extruido y aluminio.

El papel glassin también es recubierto con un polimero acuoso y usado en el
empaque de comestibles.

Al papel se le aplica una gran cantidad de recubrimientos. Algunos
para mejorar la apariencia y la superficie a ser impresa, otros para dar resistencia
al agua, a la grasa o dar posibilidad de termosellar. Algunos recubrimientos
usados para mejorar la apariencia o aumentar los usos del papel, sirven también
para facilitar la impresion, dando una superficie suave, absorbente y receptiva
a la tinta . Otros pueden hacer que fa superficie rechace la tinta, lo cual complica
los problemas de impresion, secado y adhesion.

La mayoria de los papeles no esmaltados que se usan para bolsas, envolturas,
etc. donde el brillo no es un factor importante, son impresos con tintas solubles
en agua. Los esmaltados empleados para etiquetas y otros usos donde el brillo
es importante, son impresos con tintas solubles en solventes y algunas veces
llevan un barniz o laca de sobreimpresion. El papel glassin, presenta poros
cerrados, lo que permite mayor calidad en impresion, es ideal para seleccion de

color.

E! papel bond es utilizado para
impresion sencilla.

Los papeles regulamente se imprimen
y laminan. En una laminacion se
pueden combinar dos 0 més tipos de
sustrato para realzar algunas
cualidades necesarias para el uso de
ese producto. Figura 84 Ejemplo de

papel.
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b) Celofan.

Celofanes (con y sin recubrimiento)

El celofan es una pelicula no toxica, a prueba de grasa, flexible e inodora, hecha
de celulosa reg?nerada, la cual se usa mucho en el empaque de productos
alimenticios o dulces. La mayoria de los celofanes son transparentes, aunque
también los hay blancos opacos y de algunos colores.

En el celofan sin recubrimiento se debe.

1.- Controlar la temperatura del horno para evitar un exceso de calor, el cual
debilitaria la pelicula y la volveria quebradiza.

2.- Controlar la tension para evitar las arrugas.

3.- Verificar que haya buena adhesion de la tinta al material.

4.- El celofan sin recubrimiento absorbera humedad y se expandira, por
consiguiente, se contraera cuando el ambiente esté seco.

Celofanes recubiertos con nitrocelulosa.
Los celofanes recubiertos con este material son relativamente estables

dimensionalmente, pero la mayoria tienen una superficie lisa y encerada. Esto
crea problemas de registro en prensas convencionales a no ser que haya
controles muy exactos y bien graduados en el desembobinador, alimentador,

salida y reembobinado.

Celofanes recubiertos con polimeros.
Los celofanes recubiertos con
polimeros son resistentes a la
humedad y se pueden sellar con calor
pero desde el punto de vista del
impresor son muy diferentes a los
celofanes recubiertos con nitrocelulosa.
La superficie es resinosa, no encerada,
lo cual causa menos problemas de
registro.

Peliculas de acetato de celulosa.
Aqui se incluye el acetato de celulosa,
el triacetato de celulosa y el butilato
de acetato de celulosa. Estas son
peliculas transparentes, inodoras,
insipidas y dimensionalmente estables.
Estas peliculas resisten bien el agua
pero no son completamente
impermeables al vapor de agua, esta
caracteristica ha hecho que su uso

sea cada vez mas limitado para




productos donde la transmision de la humedad no influye o es en si deseada.

Las caracteristicas mas importantes en este tipo de sustrato son las siguientes.

1.- Es una pelicula que transpira, es decir deja pasar vapor y gases.

2.- Puede ser sellada con solventes y es facil laminarla sobre pape! de aluminio,
o celofan.

3.- Ha presentado migracion del plastificante de la pelicula a la tinta, lo que
ha provocado problemas con la adhesitn de la tinta y el ablandamiento de
la misma.

4.- Laimpresion en la pelicula se puede ver afectada por la migracion de
materiales usados en laminaciones o recubrimientos posteriores. Figura
85 Ejemplo de celofan.
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;(Fig. 85) Ejemplo de celofén sin impresion y con ipresién.




t) Polidster.

Es un material transparente, inodoro, insipido, muy resistente, inerte quimicamente con buena resistencia al vapor de

agua y como caracteristica fisica importante la de resistencia a la elongacion. Soporta un amplio rango de temperaturas,

solventes, reactivos. Por su estabilidad, resistencia a la abrasion y durabilidad hacen que el poliéster tenga una gran
variedad de usos.

Al poliéster como a otras peliculas se le puede aumentar su resistencia y durabilidad orientando u ordenande sus moléculas.

Esto se logra estirando la pelicula en una o ambas direcciones durante su formacion. La mayoria del poliéster es orientado,

sin orientar es mas dificil utilizarlo ya que es muy quebradizo.

Algunos de los usos de estas peliculas son.

1.- Es usada como pelicula base en laminaciones, el poliéster proporciona resistencia al calor, al roce y acttia como
barrera. Las laminaciones resultantes  se usan en empaques con gas o al vacio, en empaques flexibles o en bolsas
para hervir la comida.

2.- Al darle un acabado metalizado, el poliéster se vuelve una buena barrera y aumenta sus propiedades decorativas
en empaques. Para proteger la superficie metalizada, se debe recubrir o laminar con otra pelicula.

Existen varios tipos de peliculas de poliéster.

1.~ Simple, sin recubrimiento: a veces tratado a un lado para mayor adhesion de la tinta.

2.- Recubrimiento por un lado con una barrera de oxigeno.

3.- Termoformable, sin recubrimiento o recubierto por un lado.

4.- Recubierto por ambos lados con una sustancia termoseliable.

5.- Metalizado, sin recubrir o recubierto con sustancias termosellables.

6.- Horneable, recubierto con una sustancia termoseliable en un lado.

7.- Termoencogible. Figura 86 Ejemplo de poliéster.
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(Fig. 86) Ejemple de poliéster sin impresion y con impresién.




d) Polietileno.

El polietileno es un termoplastico, o sea que se hablanda con el calor, es
transparente, inodoro, insipido, no tdxico, buena barrera al agua y vapor,
termosellable, elastico, durable y muy flexible aun a bajas temperaturas.
La resina de polietiteno extruida como pelicula no se puede imprimir hasta que
haya sido tratada para que la tinta se adhiera. Este tratamiento afecta adversamente
el termosellado del polietileno y entre mas tratada sea la superficie mas se
afecta. También puede disminuir su resistencia al rasgado y al impacto.
El problema mas comun en la impresion sobre polietileno es el manejo de
material, debido a la baja resistencia de la elongacion, al hecho de que se
hablanda con muy poco calor y a que por lo general se imprime en calibres muy
delgados, hacen que esta pelicula sea dificil de imprimir presentando problemas
de registro. Figura 87 Ejemplo de polietileno.
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e) Polipropileno.

El polipropileno es superior al polietileno en su resistencia a la grasa, al impacto,
al rasgado y en la tasa de transmision de gas. Ademas de presentar un acabado
cristalino, transparente lo que da una mejor apariencia.

El uso de un determinado material depende de las cualidades a cuidar del
producto a empacar. Ejemplo.

Caso polvo para refresco. Se utiliza un poliéster 6 bopp laminado por el frente
a un papel glassin, este ltimo impreso por el frente y al reverso de éste se
extruye polietileno para que haga la funcién de sello, con esta laminacion se
logra una hermeticidad de modo que no hay transmision de agua y/u oxigeno
para cuidar el producto y prolongar su vida de anaquel. Figura 88 Ejemplo de

polipropiteno.
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Por lo que se refiere a este punto el producto al ser terminado
en los procesos de produccion, pasa una inspeccion por
parte del departamento de control de calidad, quienes se
ocupan de evaluar las caracteristicas principales del producto
como son, la calidad de la impresion, en donde se evalua
que el tono de los colores vayan de acuerdo con lo autorizado
por el cliente, asi como ver que la impresion no presente
fuera de registro, falta de tinta en la impresion, textos
emplastados (letras impresas que se ven gordas y entintadas
de mas) o letras cortadas o muy delgadas que se pierdan,
o fallas como rayas o velo (una sobre impresion ligera que
parece fantasma) etc. en la figura 89 vemos algunos
productos ya terminados.

Una vez evaluado y certificado de aprobado el material se
procede a empacarlo.

En la figura 90 vemos materiales con embalaje en caja de
cartén y fleje. Otras formas de embalaje son en pallet, papel
kraft con polietileno 6 directamente en cajas de madera.

El fleje se refiere una cinta de poliéster con la que se asegura
la caja de carton. Se asegura con grapas de metal,

e

con lo que se garantiza que no se vaya a salir el producto
0 se abra la caja.

El pallet es el producto acomodado en una tarimay envuelto
con una pelicula estirable transparente con esto se asegura

la tarima para que no se salga el producto.
Pallet, flejado y también con proteccion de tapa de madera
en la parte superior asegura una buena estiba y proteccion.

Caja de carton, embalaje que garantiza resistencia a la
compresion dinamica.

Con el papel kraf se envuelve cada bobina y despues formar

un pallet.

Racks. Es una estructura de metal para soportar hasta 4
rollos, se evita que haya contacto entre las bobinas, ya una
vez empacado el material se procede a darle acomodo en
el almacén de producto terminado.
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Existe una flotila de vehiculos para reparto a los clientes
de los productos ya terminados, pero independientemente
de que existan estos recursos para la entrega, lo importante
es que previo a que se genere un producto se debe coordinar
con el cliente la distribucion que se hara tanto de cantidades
como de destinos, es decir, un ejemplo tangible es la
distribucion de productos a un cliente como Grupo Industrial
Bimbo, quien tiene perfectamente definido Ia logistica de
produccion de sus articulos, esto es no en todas las fabricas
de Bimbo (28 fabricas) se generan los mismos productos
por lo que en sus programas de entregas define los siguientes
puntos.
1.- Descripcion del producto (nombre del producto)
2.- Fabrica de destino (nombre y ubicacion de la fabrica)
3.- Cantidad a embarcar (ya sea en kg. o millares en caso
de bolsas)
4.- Fecha de entrega (fecha en la cual tendra que partir
el producto de la planta)
5.- Tipo de transporte (definir si en forma local hay que
' entregar a una fletera o enviar directo a una localidad
definida)

Un ejemplo.

Bimbufiuelos Bimbo 112g.

Bimbo del norte

1,500 kg.

18 sep 2001

Entregar en transportes Orendain. Como se muestra en la
grafica de la figura 91.

E BIMBUNUELOS BIMBO 112 G.:
5.

Fibrica  18-09  25-09
| BN 1500 1000
; BS 200 300
| 8P 300 300

BP 700 700

En forma independiente existe una lista de fleteras
en donde debera entregarse dependiendo del
destino.

TN it st T B G [z O my oy

(Fié. 91i Ejen;plo dé refefe.;r{cié dé entregas de producio: ,
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Una vez definida toda esta informacién se genera un programa de embarques al drea de producto terminado y embarques
quién se encargara de hacer las entregas coordinando su flotilla de vehiculos para hacer fa correspondiente distribucion.
Figura 92.

Prod Cons Exis 27-Feb 6-Mar 13-Mar 20-Mar 27-Mar 3-Abr 10-Abr 17Abr 24-Abr 1-May
| Donas (4) 105 g Bimbo .
BBC 98 736 250 250 200
BC 394 225 500 500 500 500 500 420 420 420 420 420
BCH 76 335 200 190 210 300
BG 190 852 250 250 250 200 400 400
BMA 2488 11400 3000 3000 3000 3000 3000 2500 2500
BN 355 609 450 450 450 440 400 400 400 400
BO 404 1318 550 550 530 400 400 400 400 400
| BP 135 742 250 250 300 300
| BPU 516 1482 1600 2200 2200
BS 157 630 350 315 340 340
BSL 354 954 400 400 400 400 400 400 400 400 400
BW 179 582 300 265 500 400 400 400
1 BY 72 204 155 300 300 300
5416 20069

B T e T L e P e e e T T T 7P BTN L VR e TR e P
E".Ei s (Fig. 92) Programa de embarques. Como ejemplo Donas Bimbo 105g.




Tipografia

Es recomendable utilizar el
grosor adecuado, de lo contrario
si utiliza grosores muy delgados,
se perderan en el grabado.

| EIEMPLO
EJEMPLO

El puntaje, si es muy pequefo

sera ilegible, se recomienda 4
puntos y en tipografia muy chica
no se aconseja usar
3 condensacion.
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Tipografia con patines y delgada, se

corre el riesgo de adelgazarse y verse
quebrada debido a la direccion en la
que corre la maquina, por €l recorte
de la cuchilla habra zonas que
presenten mas esta tendencia.

EJEMPLO
_EIEMPLO

]

Registro

Cuidar el numero de tintas del disefio,
no se deberan utilizar tintas que
excedan el niimero de cuerpos de la
prensa donde entrara a impresion,
como lo muestra el ejemplo de la
pagina 100 donde viene compuesto
por 23 pantones.

Es importante que las tintas esten
bien definidas, ya que de lo contrario
se deja al criterio del impresor las
tintas que deberan de omitirse como
directas y pasarse a seleccion o
combinacion de porcentajes.




Los textos muy pequefios se

recomiendan que vayan en 1
il sdla tinta, de lo contrario el
utilizarlos con conbinacion de
porcentajes presenta un
problema de registro dando
textos movidos que ademds de
dar una mala calidad se vuelven
ilegibles. Un ejemplo lo podemos
| ver en la pagina 94.

Elementos calados que tienen contacto

con varios porcentajes se recomienda
protegerlos sobre todo si son textos o
elementos pequerios, siempre que sea
posible. Esto para evitar que al llevar
varios porcentajes se vean filos por el
movimiento de la maquina.

Los porcentajes en el ejemplo son:
Cyan 50%

Magenta 100%

Negro 50%

Fotografia

Se recomienda digitalizar
transparencias y no fotografias
impresas, o que ocasionaria
problemas en su definicion deficiente.

Deberan estar en alta resolucion para
una adecuada impresion. (se

recomienda 300 pixeles por pulgada).

Poner especial cuidado en el retoque
de las imagenes en cuanto a
porcentajes para que la reproduccion
sea la que el cliente necesita, una
mala foto dara una mala imagen.

La fotografia digital debe de
manejarse en CMYK, no en RGB.




Color
Es importante la legibilidad de
los textos, marcas o logotipos.

También debemos de asegurar
el impacto visual que tendra el
disefio, como ya se menciond
anteriormente nuestro empaque
tendrd que ser capaz de
competir y despertar el interés
i| del consumidor en fraccion de

segundos.

Cadigo de barras

Conformar el cddigo de acuerdo al
estdndar indicado por AMECE
(Asociacion Mexicana de Estandares
para el Comercio Electronico).

Se debe de cuidar la buena lectura de
un codigo, cuya base es el contraste
entre las barras y los espacios por lo
que por regla general se deberan
utilizar barras obscuras sobre fondo
claro.

it}
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Saber el sustrato sobre el cual sera

impreso.

No se recomienda el truncamiento
en el cadigo de barras a menos que
por el area del producto sea
totalmente necesario deberd
realizarse de conformidad a los
estandares de truncamiento de
AMECE, para asegurar la correcta
lectura en cualquier lector.

El codigo debe de ser ubicado en el
empagque del producto de tal manera
que permita un facil manejo del
ariculo.

et e T Lt e




Plano mecdnico
Saber el nimero de tintas.

Medidas en el plano mecanico,
areas de sello y confirmarlas que
reaimente sean las indicadas en
el plano. Cuando se realizan en
la computadora hacercar al
maximo la lupa para asegurar
la medida real, ya que como lo
muestra el ejemplo de 1a pagina
90 y 91. En la 90 podemos
observar en el cuadro rojo
superior un acercamiento del
| trazo enviado a preprensa para
la reproduccion de este disefio,
mas sin embargo en el
acercamiento de este recuadro
notamos que las escuadras

estan a una distancia mientras el trazo
esta a otra en la que notamos a falta
de cuidado del disefiador por verificar
las medidas reales.

En la pagina 91 se muestra el plano
presentado al cliente ya por parte de
preprensa para su impresion y es aqui
donde el cliente noté que el plano
enviado por el disefiador estaba mal.
En linea azul se muestra el archivo
original enviado a preprensa, en linea
negra se muestran las medidas reales
corregidas por el cliente antes de entrar

a maquina.

Todos los elementos de veclores
deben elaborarse dentro de las
especificaciones para su impresion.

R R N T

Establecer y utilizar una lista de
verificacion para asegurar que el
archivo esté completo y correcto. En
la pagina 90 en el recuadro superior
izquierdo podemos observar que una
de las cejas del elefante aparece en
un color que no existe dentro del
plano mecanico.

e e Tr ST oo pre TS
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Como se ha observado esta investigacion es un medio de consulta para alumnos,
profesores y toda persona interesada en la preprensa digital.
Se mencionaron las caracteristicas, funciones y las ventajas que conllevan el
conocer el sistema de impresion para nuestro disefio. Es una investigacion

bibliografica y educativa.

En un ambito general el campo de la separacion de color es poco explorado por
el disefiador grafico. Notdndose ésto en las empresas de Artes Graficas en
donde resulta muy dificil contratar gente que maneje este tema, tomando estas
mismas, deciciones para resolver en conjunto con las escuelas esta problematica
“que les afecta en cuestion de altos costos en capacitacion aunado a la constante

rotacion de personal por nuevos ofrecimientos a estos trabajadores.

Por lo anterior este tema es de suma
importaricia como material de consulta
para ayudar al disefiador no sdlo a que
haga gala de esta capacidad de innovar
y crear, sino también de disefiar de
acuerdo a las necesidades de su
cliente y de impresion. Despertando
en él la capacidad de andlisis del
disefio y factibilidad de impresion.
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Barrera
Agente que sirve para separar un elemento
de otro o limitar la migracion o infiltracion

de uno dentro del otro.

Caja de carton

Aceptado como designacion genérica para
envases de carton plegadizo. Para evitar
confusion el término “carton" se
recomienda no usario solo.

Cajon

Un contenedor de embarque elaborado
de carton corrugado, madera, plastico u
otro material.

Calibre
El grosor de un material. En papel y cartén,
el calibre se mide en micrones.

(millonésima parte de un metro).

Calidad

Aguellas caracteristicas de un producto
que permite: su fabricaciéon con una
relacion de costo-precio dada; uniformidad
para satisfacer parametros de
especificaciones del cliente y su capacidad
de competencia.

Carga

Un embalaje o grupo de embalajes que
representan una o varias unidades de
embarque: una farima cargada, un camion

cargado.

Celofan

Pelicula elaborada de celulosa regenerada
la cual es tratada para formar una pelicula
clara y transparente. Esta debe ser
recubierta para que pueda sellar por
temperatura y para hacerla resistente a




ta humedad; al ser recubierta con Sarén,

también se le da barrera al oxigeno.

Celulosa regenerada
Ingrediente basico utilizado en la

fabricacion de celofan.

Cinta adhesiva
Una banda de tela, papel, pelicula, etc.
recubierta con un adhesivo, utilizada para

sellar embalajes y contenedores.

Cédigo de barras (Bar code)

Simbolo de identificacion numérica, cuyo
valor esta codificado en una secuencia
de barras y espacios altamente
contrastados. El ancho relativo de estas
barras y los espacios contienen la

informacion.

Codigo de barras EAN (Sistema
Europeo de Numeracion de Articulos)

Sistema Europeo de Numeracion de
Articulos, que consiste en un sistema de
codigo de barras originado en Europa,
para la identificacion comercial de los
productos.

Codigo de barras UPC

En ingles Universal Product Code Codigo
Universal de Productos o Uniform Product
Code. Es el sistema numerico principal
de cddigo de baras de los Estados Unidos
para la identificacion de los productos.

Condiciones climaticas
El medio ambiente, tanto natural como
artificial, en el cual el embalaje 0 contenido

deben existir y realizar sus funciones.
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Contenedor
Todo recipiente utilizado en embalaje para
la distribucion o el transporte.

Cromalin
Prueba de color basada en negativos que
contienen el disefio a imprimir.

Elongacion
Es la distorsion que sufre el material al
estar sujeto a las presiones en la maquina.

Embalaje
Envolver, empaquetar o colocar en cajas
lo que se ha de transportar.

Extrusion
Produccién de una hoja o pelicula continua
forzando materiales termoplasticos en

caliente a través de una matriz u orificio.

Fleje
Se refiere a una cinta de poliéster con la
que se asegura la caja de cartén,

Flexografia
Sisterna de impresidn por medio de placas
de fotopolimero.

Fotopolimero
Placa flexible de polimero para impresion.

Foil
Placa flexible de aluminio de bajo calibre.

Glassin
Tipo de papel transparente.

Igualacion de color
Duplicar la tonalidad, valor e intensidad

del color de una muestra.
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impresion frente

Se imprime por la parte de arriba del
material. Resulta una imagen legible en
la superficie del sustrato, el grabado en
los cilindros se vera invertido.

Impresion dorso

La impresién se realiza por la parte de
abajo del material, en el cilindro, éste
presenta una imagen normal y ef sustrato
también presenta esta apariencia.

Laminado
Producto hecho por la pega de dos o mas
capas de material o materiales.

Merma
Depreciacion por pérdida de materia que
se produce en mercancias 0 materiales

transportadas o almacenadas.

Micron

Unidad de medida. Una millonésima de
un metro 0 aproximadamente 0,00004 pul.
El factor de conversién corriente es 25
micrones =0,001 de pul.

Moiré

Efecto causado cuando dos imagenes con
pantaila estan sobrepuestas en angulos
inapropiados.

Pallet

Es el producto acomodado en una tarima
envuelto con una pelicula estirable
transparente con lo que se asegura para
gue no se salga el producto.

Primer
Especie de pegamento que hace que el
cobre se adhiera al fierro.

Prueba de roll

Consiste en una prueba de color realizada
con los cilindros ya grabados, previo a su
entrada a maquina, con las tintas y sobre
el material en el que se va a imprimir en
la prensa, para que sea lo mas exacta
posible a la impresion de maquina, s una
forma de que el cliente autorice antes de
entrar a prensa, evitando que ya en la
misma no le guste y se gaste tiempo y
dinero con arranque de maquina,
materiales y tintas. ademas de confirmar
que todos los elementos estan conforme
al disefio y necesidades de prensa.

Racks

Es una estructura de metal para soportar
hasta 4 rollos, se evita que haya contacto
entre las bobinas.
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Registro
Alineacion adecuada o posicionamiento
de dos o mas imagenes entre si.

Resolucion
Reproduccion del detalle de una imagen.

Rotograbado
Es un proceso de impresion directa,
consistente en el grabado de cilindros.

Sustrato

Material base sobre cuya superficie puede
depositarse una sustancia para impresion,
recubrimiento, etc.

. Traping o atrape
En imagen para permitir la variacion en

el registro, dos colores adyacentes entre

si deben ser compensados permitiendo
las tolerancias de! registro sin que se
degrade el diserio. Esto se logra al esparcir
0 agrandar el mas claro de los colores
bajo el color dominante.

También existe el atrape en tintas, esla
sobreimpresion y adherencia de una tinta

sobre ofra.

Tipografia
Estilo, disposicion, apariencia, rasgos o
caracteristicas representativas de una

familia de texto compuesto.

Vida de almacenamiento o

vida de anaquel

El tiempo que un contenedor o un material
contenido en este permaneceré en
condiciones aceptables bajo determinadas
condiciones de almacenamiento.
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