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"El disenio no es decoracién. Es commicacidn”.

Evans, Harold, Disefio y Compaginacidn de la prensa diaria
P.9



IRTRODICCION

Dentro del campo de trabajo del disefiador
grdfico, s8e encuentra el 4rea de disefio
editorial en la cual nuestra participacién es
importante ya que formamos parte del proceso,
por el cual se llevard a cabo la comunicacién
entre el emisor y el receptor.

Nuestra tarea es presentar al lector la
informacidén gréfica y escrita dispuesta de tal
manera que no s8élo no presente problemas para
su percepcidén sino gue también despierte su
interés por la misma.

Como profesionales de esta 4&rea tenemos
una gran responsabilidad en lograr una
verdadera comunicacién, en este caso por medios
graficos. De aqui que surja el interés en
desarrollar este tema.

El disefio editorial estd muy ligado a los
sistemas de impresidén ya que todo trabajo en
esta 4rea necesariamente serd impreso. Es
importante conocer las bases de los mismos,
para su mayor aprovechamiento, por lo que se le
dedicard un espacio en esta tesis
especificamente al sistema offset.

En mi experiencia como disefiadora gréfica
tuve la oportunidad de realizar el catdlogo de
clientes de una agencia de publicidad, en este
catdlogo que constituye la parte préctica del
trabajo, se aplican las bases tedricas
mencionadas en esta tesis.

Con este trabajo se pretende que el lector



entienda el proceso de un impreso desde su
concepcién como idea hasta su reproduccién. Se
da un panorama general sin detenernos en muchos
detalles técnicose ya que esto resultaria
sumaménte extenso, en cambio proporcionamos las
bases a partir de las cuales se puada hacer una
investigacién més detallada, de acuerdo a lo
que més interese al lector.

En el primer capitulo se analizan algunas
definiciones de Disefio Gréfico de la cual se
concluye la definicidn de la misma en el campo
editorial. Se da una propuesta del proceso de
disefio y se mencionan los puntos que determinan
los pardmetros de disefio del impreso.

En el segundo capitulo se habla de la
tipografia. Se mencionan algunas
caracteristicas para su eleccién, asi como el
origen de las familias tipogréficas. Se
describen los diferentes métodos de composicidn
y medicidn.

El tercer capitulo trata sobre la
Diagramacion, nos dice qué es y para qué sirve
la reticula, asi como otros aspectos, la caja
tipogréfica, médrgenes y cdlculo tipogrdfico.

En el cuarto capitulo veremos todo lo
relacionado al papel, su fabricacién y
caracteristicas.

El quinto capitulo estd dedicado al
proceso fotomecdnico. Se describe la cémara
fotomecdnica, asf{ como caracteristicas vy
desarrollo de un negativo tramado, veremos qué
es la seleccién de color, asi como la mezcla

aditiva y sustractiva, y el proceso para



obtener los negativos de separacién y sus
diferentes métodos.

El sexto capitulo describe brevemente los
diferentes sistemas de impresidn, con especial
interés en el offset.

Después de esto Be encuentra el proyecto
grdfico en el cual ge aplican las bases
tadricas mencionadas en esta tesis.



1. MARCO TEORICO

1.1 DISENO GRAFICO

“El disefio es un proceso de creacién
visual con un propésito". (1)

"Disefio es, para nosotros, todo el
conjunto de actos de reflexidén y formalizacién
material gue intervienen en el proceso creativo
de una obra original (grdfica, arquitectdnica,
objetal, ambiental), la cual es fruto de una
combinacién particular-mental vy técnica-de
planificacidn, ideacidn, proyeccidén y
desarrollo creativo en forma de un modelo o
prototipo destinado a su reproduccién /
produccidén / difusidn por medios
industriales". (2)

"Puede decirse gue disefiar es ante todo un
acto que dimplica composicién de partes en
funcién de algo. Estas partes pueden ser
creadas segun la funcidén o seleccionadas segin
la posibilidad existente para esa funcidn". (3)

"El Disefio Grdfico es la disciplina que
pretende satisfacer necesidades especificas de
comunicacidén visual mediante la configuracidn,

estructuracidn y sistematizacidén de mensajes

(1) Wong. W. Fundamentos del disefio bi-y-tri-dimensional.
Pag. 9.

(2) Costa J. Imagen Global. Pag. 1

(3) Beltrdn, F. Acerca del disefio. Pag. 47.




significativos para su medio social".(4)

“El Disefio Gréfico es, ante todo y sobre
todo, el arte de la comunicacidn visual".(5)

Analizando las definiciones anteriores se
puede afirmar gue disefiar, en el caso
especifico del digefio editorial, es crear las
condiciones estéticas Sptimas que favorezcan la
comunicacidn.

Estas condiciones se dardn mediante el
adecuado manejo de los espacios en blanco, que
son de suma importancia, ya gue de éstos
depende la apertura que tengamos con el lector,
el tamafio y tipo de letra, el uso del color,
as{ como la disposicién de las fotografias o
ilustraciones, entre otras.

La tarea del disefiador es tomar estos
elementos y ordenarlos de tal manera que
resulten atractivoes al lector y logremos
despertar su interés y lo motivemos a la
lectura.

En el campo del disefio todo tiene que ser
funcional, de lo contrario no existirfa. Es
asi que tenemos la funcionalidad como un primer
criterio de disefio, en donde la presencia de
cada elemento debe ser justificada en favor de
lo que se pretende.

Ahora, no necesariamente 1lo que es

funcional carece de atractivo. Al contrario,

(4) Disefio Gréfico. Plan de estudios y programas de
materias. ENEP UNAM, 1978. P&g. 2

(5) Dalley, T. Guia completa de ilustracidn y disefio. Pag.
146.




lo que es funcional también debe ser atractivo.
Es agui en donde entra el diseflador para tratar
de conjuntar la estética con la funcionalidad,
8in olvidarnos de los costos que esto va a
significar, es decir, que lo que es funcional
también es econdémicamente accesible..

De la funcionalidad se desprenden otros
criterios como la unidad y variedad.

La unidad, como resultado de disefiar cada
pdgina bajo un mismo concepto y la variedad
como el disefio independiente de cada pédgina,

buscando romper con la monotonia.

1.2 EL PROCESO DEL DISENO

Todo disefioc implica un proceso gque el
autor Fabris-Germani describe de la siguiente
forma:

"DISPONER

EN EL ESPACIO - FORMATO
DISTINTOS SIGNOS

Los elementos grdficos son objetivos,
poseen una tensidén propia, una energia
intrinseca, un lenguaje particular.

Estas exigencias requieren la actividad
motriz del ojo y de la mano.

SEGUN UNA IDEA DIRECTRIZ

Uso de la inteligencia, la razdén, la
fantasia creadora.

MEDIANTE UNA FORMA

ESTETICAMENTE AGRADABLE

Y FACILMENTE LEGIBLE

Medios fisicos-psicoldégicos para una buena



percepcidén a través de los érganos sensoriales
perceptivos.

Estas exigencias requieren la accidén y la
expres.ién del intelecto" (&)

Lo més importante que menciona
Fabris-Germani, es que la accidén creadora estd
regida por una idea directriz. La cual nos
llevar& a disefiar de una manera ldégica, con
direccidn.

Por otro lado, el autor Martin E. nos dice
lo siguiente:

"Componer, en su sentido estético mds
amplio, significa también proyectar, organizar
y disponer sobre un sgsoporte y un formato
determinados y conforme a una idea rectora los
diversos elementos que integran un impreso:
masas de texto, ornamentacién, ilustraciones,
mirgenes y blancos, titulos, etc."(7)

Ambos autores coinciden en que debe haber
una idea rectora o directriz. Esto supone que
previamente a esta idea, existe un andlisis del
problema de disefio, es decir, se da respuesta a
preguntas como (Para qué voy a disefiar? ¢Cudl
es el propésito, educar, persuadir o informar?
¢Con qué recursos cuento para llevar a cabo ese
propésito (tales como calidad del papel,
gseleccién de color, presupuesto, etc.)? o lo

gue para Bruno Munari es descomponer el

(6) Fabris-Germani Fundamentos del proyecto grafico. Pég.
16.

(?) Martin, E. La_composicién en artes gréficas. Tomo II,
Pég. 52.




problema en sus elementos para conocerlo mejor
y descubrir log subproblemas que integran al
problema de disefio.

La definicién del problema y sus elementos
nos lleva al establecimiento de wuna idea
rectora.

Esta idea rectora lo gue hace es darle
direccidén y objetivos claros y especificos al
disefiador, de tal forma que tendrd una base en
la cual apoyarse y logrard as{ un disefio mucho
més objetivo y eficiente. La idea rectora se
puede definir, en este caso, como el cardcter
del impreso, y es a mi parecer el punto mas

importante dentro del proceso de disefio.
1.3 CARACTER O ESTILO DEL IMPRESO

El cardcter del impreso se verd reflejado
en su disefio, es lo que va a distinguir, por
ejemplo, una revista juvenil de una cientifica.
politica o religiosa.

El cardcter estd determinado en gran parte
por el tipo de lector a quien va dirigido el
impreso (amas de casa, adolescentes.
ejecutivos, etc.). Al establecerse el tipo de
le.ctor 8@ conoce el nivel socio-econémicb de
éste y por lo tanto la calidad fisica que se
requerird en el impreso, es decir, el acabado
del mismo (calidad en el papel, 1impresién.
exteriores, etc.).

Es necesario establecer el cardcter del
impreso porque éste va a proporcionar los
pardmetros de disefio del mismo.



2. TIPOGRAFTA

2.1 ELECCICN DE LA TIPOGRAFIA

Para la eleccién de la tipograffa es
necesario tomar en cuenta dos aspectos, el
grdfico y el funcional.

Dentro del grdfico se considerard el
impacto visual, de acuerdo al tipe de impreso
(cientifico, comercial, cultural, deportivo,
atc.).

En el espacio funcional, no debemos
olvidar que siqmpre debe conservarse la
legibilidad del texto. Para esto cuidaremos el
tamafio del tipo, que en el caso de un impreso
tamafio carta o méds chico, que el lector
sostiene en sus manos, no debe ser muy pequefio
(menos de 8 puntos) ni tampoco muy grande (més
de 12 puntos), pues esto dificulta la lectura.

La percepcidén de palabras es mds fdcil si
el contorno de los caracteres es contrastado.
si su forma, tamafio y sus blancos interiores vy
exteriores son proporcionados. Las mindsculas,
por sus rasgos ascendentes y descendentes, son
mds identificables y por lo tanto mds legibles
que las mayusculas.

Es importante mencionar el espacio entre
una linea y otra.

Este espacio se conoce como interlinea

Se debe llegar a un equilibrio entre las
lineas, pues s8i el espacio es8 excesivo el

lector puede perderse en la lectura al tratar



de encontrar la siguiente linea, y si éste es
muy reducido la lectura rasulta molesta, ya que
el lector alcanza a ver dos lineas
simultédneamente, 1o cual resulta cansado vy
perjudicial en la comprensién del texto.

Aunque no existe una regla para determinar
el interlineado corracto, Germani-Fabris
sugiere: "El blanco interlineal no debe ser
inferior al blanco espacial entre las palabras;
especialmente cuando se trate de un texto
corriente extenso, ocupando toda ‘una
pdgina". (8) ’

El interlineado determina el espacio que
ocupard el texto, modifica el tono de la mancha
tipogrdfica y controla la legibilidad. '

Por lo que el resultado de un interlineado
correcto serd un ritmo de lectura estable, una
lectura s8in esfuerzo vy una composicidén
tipogrdfica arménica.

Para favorecer estas condiciones, la
longitud de linea deberd ser la correcta, vya
que una linea demasiado larga provoca cansancio
al ojo, le quita dinamismo a la lectura vy
resulta tediosa. Ahora bien, tampoco hay que
exagerar y establecer una longitud demasiado
corta porque esto traeria la divisidén frecuente
de palabras, ademés de que el ojo se veria
obligado a cambiar de linea con rapidez, dando
lugar al cansancio.

Algunos autores mencionan que a una

(8) Germani-Fabris, Los blancos o contragrafismos en el
impreso. Pég. 20.
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longitud de linea correcta corresponden de a
10 palabras o un promedio de 50 a 60 caracteres
por linea.

También es digno de tomar en cuenta si el
texto wva a ir calado, es decir, 8i la
tipograffa va a ir en blanco sobre un fondo
obscuro, ya que sl se escoge un tipo demasiado
fino se corre el riesgo de que sus partes més
finas se adelgacen y desaparezcan por el exceso
de tinta.

Finalmente la divisidén del texto en
pdrrafos permite un descanso al ojo y da al
texto un aspecto de 1ligereza haciéndolo
atractivo. .

Si cuidamos estos detalles (el tamafio de
los tipos, el interlineado y la longitud de
linea), seguramente tendremos una lectura &gil
que redundard en la capacidad de retener lo
leido.

2.2 FAMILIA TIPOGRAFICA
HISTORIA

La historia de la tipografia se inicia
paralelamente con la invencién de la imprenta.

En sus inicios el disefio de los tipos
obedacfa méa a cuestiones técnicas que a
estéticas, ya que la calidad del papel y de la
tinta no permitfan realizar cambios en los
tipos. Conforme se fueron dando los avances
tecnolégicos el disefio de tipos se wvio

favorecido.

11



Los primeros impresores tomaron como
referencia (para el disefio de tipos), los
modelos manuscritos. Estos primeros tipos se
conocen como Estilo Antiguo, y tratan de imitar
la ornamentacién y caligrafia de los libros
escritos a mano por los escribanos. (9)

Hubo gente que hizo grandes aportaciones
al disefio de tipos, como John Baskerville
(1706-1775), que mejoré la calidad en 1la
fabricacién de papel, tipos y tinta. Los tipos
que é1 disefi®6 son un ejemplo cldsico _de los
llamados "de transicién”.

Con el advenimiento de la Revolucién
Industrial, los avances tecnoldgicos y la
demanda comercial dieron origen a un nuevo
tipo, llamado Egipcio.

En contraste con el Egipcio aparecié el
Grotesco o Lineal en donde tenemos el ejemplo
méds representativo en la familia Futura,
disefiada por Paul Renner en 1928.

Aunque existen muchos estilos en
tipografia, Beaumont (10) los clasifica en 6
categorias bdsicas, éstas son: Romano Antiguo,
Romano Moderno, Egipcio, Grotesco, caracteres
de Escritura y caracteres de fantasia.

Esta clasificacién se rige por la
diferente forma de los elementos que
constituyen la letra; el asta y el remate o

gracia.

(9) Estos libros se conocen como incunables.

(10) Beaumont, M. Tipo v Color, Pag. 264
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ABCDEFGH

Romano antiguo

ABCDEFGH

Romano de transicién o moderno

ABCDEFGH

Eglpcio

ABCDEFGHIL

Lineal o grotesco

SABCDESYG

Escritura

Fantasia

abcdefghijk(

ROMANRO ANTIGUO

Esta familia se caracteriza por una
anchura de trazo relativamente uniforme, y la
gracia o remate (también llamada serif) va
unida al asta por medio de una curva.

ROMANO MODERNO

También conocido como de transicidn, en
contraste con la anterior, é&ésta presenta una
marcada diferencia entre los trazos finos y los
gruesos, y la curva que une la gracia o
terminal con el asta apenas y se aprecia.

EGIPCIOQ

El rasgo distintivo de esta familia es la
gracia o remate cuadrangulares que tienen tanto
peso como el asta, ademds de 1la minima
diferencia que existe entre los trazos
verticales y los horizontales.

GROTESCO

Esta familia también recibe el nombre de
Paloseco, Lineal y Sans Serif.

Su simplicidad es elemental, carece de
gracia o remate y sus trazos son uniformes.

ESCRITURA

Este tipo de 1letra imita la escritura
manual y caligrdfica.

FANTASIA

Este grupo abarca una gran diversidad de
tipos. Sus rasgos se derivan de los trazos de
la pluma y el pincel, la letra gdética o
escritos informales.

Para terminar, sdlo haremos mencidén de las
variantes que actualmente hay en la tipografia.
Estas variantes se presentan en forma,

proporcién y peso.
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Ejemplos de variantes:

Univers Light
Light nalic
Medium
-Medium Italic
Bold

Bold Italic
Extrabold
Extrabold Italic
Light Condensed
Light Condensed halic
Medium Condensed
Medium Condensed Italic

Bold Condensed

Bold Condensed Halic

Medium Expanded

Bold Expanded

Extrabold
Expanded

Ultrabold
Expanded

redonda (recta)
forma
cursiva

. condensada
proporcidén

extendida

Light
Medium
Bold
Extrabold

Paso

2.3 SISTEMA DE MEDICIOR

Para medir el tamafic y extensién de la
tipografia, se desarrolldé un sistema exclusivo
para esto.

Existen dos sistemas de medida: Didot y
Pica.

El primero fue ideado por Francois-Amboise
Didot en 1770. Este sistema estd basado en el
punto tipogré&fico que equivale a 0.376 mm. y el
cicero (formado por 12 puntos), gue equivale a
4,512 mm.

Este sistema fue adoptado por casi todos
los pafises europeos, mientras que en Estados
Unidos en 1890 e Inglaterra en 1905, toman como
unidad de medida el punto Pica, que equivale a
0.351 mm. y la Pica, formada por 12 puntos
equivalentes a la sexta parte de una pulgada.

La herramienta gue se utiliza para medir
la tipograffa se conoce como tipémetro,
provisto de escalas en milimetros y puntos
tipogréficos, y picas,

14
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2.4 HETODOS DE COMPOSICION

Los tipos de imprenta méviles se
inventaron en el siglo XV. Los caracteres de
imprenta para texto seguido se fundian en
metal, 4 mano, letra por letra, con ayuda de un
molde. "La forma de la letra se obtenia
talldndola en relieve (y por el reverso) en el
extremo de un bloque 1llamado punzdén que a
continuacién se estampaba en otro bloque de
cobre, mas blando, creando asi la matriz donde
se vertia el metal fundido". (1l)

Egte fue el primer método para producir
los tipos.

En la actualidad contindan utilizéndose
tipos de metal. Desde luego los métodos han
cambiado. Hoy todavia se utilizan en pequefios
talleres dos mdquinas inventadas en Estados
Unidos alrededor de 1900. Estas méquinas,
conocidas como linotipia y monotipia, son
excelentes para fundir y componer tipografia y
vinieron a constituir un gran adelanto en la
composicidén, debido a la rapidez y economia en
el trabajo.

La linotipia consta de un teclado muy
similar al de una méquina de escribir. El
operador compone el texto en este teclado y las
matrices pulsadas se agrupan en la méquina,
completada la lfnea, se funde en un lingote.

La linea completa fundida .en una sola

pieza de metal sale de la méAgquina en pocos
¢11) Hermann Blume, Manual de Tipografia, Pag. 80.
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minutos. Una vez gque se ha ocupado la
tipografi{a es colocada en un depésito que tiene
la méquina en donde serd& fundida para componer
nuevamente més tipografia.

La monotipia, consta también de un
teclado, y estd formada por dos mdquinas
individuales.

Una de ellas, por medio del teclado
Produce una tira de papel perforada con un
cédigo de agujeros., Esta tira es introducida a
la otra mdquina (que es la fundidora) para
recibir la sefial que establece los espacios
entre las palabras antes de componer la linea.

A diferencia de la linotipia, la monotipia
produce cada letra y signo de puntuacién
separados.

Estos métodos, que podemos llamar de
"composicién en caliente", han sido desplazados
por los de "composicién en frio". Este término
se refiere a todos los métodos que en el
proceso de composicién no utilizan calor, que
van desde una mdéquina de escribir eléctrica,
hasta el C.R.T. (oscilégrafo o tubo de rayos
catddicos) o lédser.

Fioravanti hace la siguiente
clasificacién, de acuerdo a los diferentes
sistemas de operacidn.

- Fotocomposicién de exposicidén con

proyeccidén (éptico-mecénica)

- Fotocomposicién regida por puntos

luminosos (C.R.T.)
- Fotocomposicién regida por rayos léser.

En los tres sistemas la tipografia se

17



puede obtener sobre papel (fotogrdfico) o
pelicula, la cual es expuesta y revelada
siguiendo los procedimientos fotogrdaficos
convencionales.

En la composicién déptico-mecénica la
impresidén del cardcter se realizd a través de
una matriz o fuente, mientras que en los otros
dos sistemas la impresién del cardcter se
efectia por un rayo de luz que incide
directamente sobre el papel o la pelicula, sin
atravesar ninguna matriz.

La diferencia entre la fotocomposicidn
C.R.T. y rayo l4ser estd en la fuente luminosa,
en ambos casos el cardcter es "dibujado" por un
rayo luminoso guiado, segin el proceso de
digitalizacidn.

Digitalizar significa convertir el disefio
del cardcter en impulsos electrénicos.

con tipos movibles

Manual
con caracteres transferibles
linotipia
Composicisn en caliente
12> monotipia
Mecdnica
fotocomposicidén
en frio
l4ger

(12) Martin, E. La_composicién en artes grificas, Tomo 2,
pag. 356.



3. DIACGRAMACION

3.1 QUE ES Y PARA QUE SIRVE LA RETICULA

La reticula es una estructura reguladora
para la composicién de materiales impresos y
espacios tridimensionales.

El empleo de la retfcula nos proporciona
la opcién de disponer los elementos de una
manera légica y objetiva y no sélo siguiendo
nuestros impulsos artisticos. La reticula es
el fundamento para la creatividad compositiva.

Con ello aseguramos que nuestra aportacién
como disefiadores posea bases légicas y bien
estructuradas y estaremos en mejor posicidn
para justificar nuestro trabajo.

Una consecuencia de emplear la reticula
serd la ordenacién y cohesién de los diferentes
elementos, integrdndose con armonfa. Esto va a
afectar directamente a la comunicacién ya que
una informacién con cabezas, subcabezas,
fotografias, ilustraciones y textos dispuestos
con armonia y claridad se leerd, comprenderd y
retendrd con mayor rapidez y menor esfuerzo.

La retfcula nos ayuda a encontrar
soluciones creativas, pdgina tras pdgina,
conservande la unidad sin caer en la monotonia.

Esto es por el aspecto, objetivo, por el
subjetivo una informacidén asi presentada aeré
més digna de credibilidad y confianza.

La reticula se crea a partir de la caja

tipogrdfica, que es el espacio donde estédn
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contenidos todos los elementos gré&ficos, fuera

del cual s8élo se encuentran los mdrgenes.
3.2 DETERMINACION DE LA CAJA TIPOGRAFICA

Lo primero que haremos es revisar la
amplitud del texto, el nimero y tamafio de las
fotografias y el formato y nimero de pdginas de
que se dispone. En relacién a esto se
determinard el tamafio de la caja. Si es
excesivo el texto y/o el ntimero de fotografias
necesitaremos una caja lo suficientemente
grande para ajustarnos al niimero de pdginas.

La caja tipogrdfica por lo regular es un
rectdngulo y existen muchas proporciones
posibles en la relacién de los lados de un
rectdngulo, entre estas proporciocnes tenemos el
rectdngulo dureo, el arménico y el subarménico.
A continuacién se describe el procedimiento
para obtenerlos, primero veremos cémo se divide
una linea en proporcidén durea.(13)

Fig. 1 Dada la 1linea AB dividirla en
proporcidén durea. Se levanta en el extremo B
una perpendicular y con radio I que mide la
mitad de AB, se localiza E, luego se une A con
E. Con centro en E y con radio II se traza un
arco desde B hasta D, por iultimo, con radio III
se’ traza otro arco que va de D hasta localizar
C, que es el punto de la proporcién d4urea

buscada.

(13) Para ompliar la inforaacién ver Tosto, Pablo. La

composici6n durea en las Artes Plasticas.
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Construccidn del rectédngulo en proporcidén
4urea.

Cuando el lado largo ya estéd determinado y
ge necesita conocer el lado corto, se sigue el
procedimiento descrito en la Fig. 1.
lado

determinado y se desconoce el largo, se hace lo

Fig, 2 Cuando es el corto el

siguiente:

El lado corto conocido AB, se coloca como
base de un cuadrado a construirse, se traza su
mediana vertical y la diagonal DE, luego con
radio igual a esta diagonal y apoyados en D se
traza un arco que llega hasta C, sobre la
prolongacién del lado corto. El lado largo
buscado es AC.

Construccidn del rectdngulo arménico.

"Esta preciosa figura se obtiene partiendo
del cuadrado, cuyo lado y diagonal pasan a ser
las medidas de los lados de este recténgulo
arménico. La relacién o proporcién de sus

medidas es el numero 1,414; porque la diagonal

\/ 2, raiz

el Nimero

de un cuadrado mide igual a la

cuadrada de dos; luego, Arménico

1,414 es la relacidén que existe entre la medida

del lado del cuadrado y su diagonal™. (14)
Fig. a3

obtenerse y se conoce 8délo su lado corto AB, se

Si el recténgulo arménico debe

traza un cuadrado con la medida AB, se prolonga
uno de sus lados BC, se traza una diagonal al

cuadrado y apoyados en B y con radio en el otro

(14) Tosto, Pablo. La composicign &urea en las Artes
Pléstices.
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extremo de la diagonal se traza un arco hasta
la prolongacién BC y se obtiene asi el lado
largo buscado.

Fig. 4 5i se desea un rectdngulo arménico
que tenga su lado largo de wuna medida
determinada, por ejemplo AB, hay que hallar la
medida del 1lado corto. Se establece la
extensidén de AB y alejado de dsta se construye
por el momento un rectdngulo armdénico pequefio
como el de la fig.3 , se une A con a, y se
prolonga hacia arriba, luego se hace lo mismo
cont By b, estas prolongaciones se cortan en O,
y por ultimo, desde O se lleva c hasta C, que
es el punto arménico buscado, AC es el lado
corto.

Recté&ngulos subarménicos.

Los rectdngulos subarménicos tienen su

, origen en el rectdngulo durec, el arménico y el

cuadrado base de ambos. A estas tres figuras
les damos el lado menor comin, es decir de la
misma medida de manera que se haga notoria la
diferencia de los tres lados mayores,
diferencia que se divide en medios y tercios,
creando el surgimiento de otros rectdngulos
nuevos, llamados subarménicos.

Fig. s El recténgulo dureoc comparado con
su cuadrado base, tiene. una diferencial de
medida, igual a 0,618. El rectdngulo armdénico
guarda con su cuadrado base una' diferencia
igual a 0,414, dividiendo esta cifra por la
mitad nos da 0.207 que es la relacién de
proporcién de un nuevo recté&ngulo, al que
llamaremos subarménico 1/2 de relacidn 1,207.
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Por otra parte, dividiendo en tercios 1la
misma diferencia 0,414 nos ofrece la formacidn
de dos nuevas proporciones: una de 1/3, que
resulta con relacién de proporcién 0,138 a la
otra de 2/3 con relacién de proporcién 0,276.

Estas nuevas proporciones son las que
corresponden a otros dos rectdngulos nuevos; el
rectdngulo subarménico 1/3 de relacién 1,138 y
el rectédngulo subarménico 2/3 de relacidn
1,276. ‘

—————R. Aureo
R.A

r— RSA. Y3 ——————

RSA V2 —

———RSA Vs

R. Gureo RAAL)

R.Armerico F,94
~ 4

S | ' A, Dubarmanico ;1:276

s 7 2] P Subamontes 4,207

i N ‘~ P . Subarmonico 4,138
] 14

7 W] Cundrode Buse 1,080

C. ®.

Fig.5
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Existen otros métodos considerados como
clédsicos para determinar el tamafio de la caja,
como son:

Fig. 1 Medida de la composicién: 5/7 de
la anchura del papel; altura de la
pdgina: ighal a la anchura del
rectdngulo de papel.(15)

Fig. 2 Medidas de la pdgina: 2/3 de la
diagonal. (15)

Fig. 3 Medidas de la pédgina: 3/4 de la
diagonal. (15)

Fig. 4 Medidas de la pé4gina: determinadas
por las diagonales de dos péginas
enfrentadas y el doble rectdngulo
del papel. (15)

Al determinar la caja tipogrdfica se
conocen los mérgenes. Para distribuirlos en el
formato existen diferentes métodos. No importa
cudl empleamos, lo importante es guardar la
adecuada proporcidén entre ellos. -

A los mdrgenes, por su ubicacién se les
denomina de pie, de cabeza, de lomo y de corte.

Para la distribucidn de los mdrgenes -
también se pueden seguir diferentes métodos,
como el de Rosarivo (16), de Van de Graaf (16)
v el de Frassinelli (16), entre otros.

También se pueden establecer libremente
los mé&rgenes, segun el criterio del disefiador.
Se corta una hoja de papel blanco al tamafio del
formato a utilizar, y otra de color al tamafio

€15) Raviola, E. Formas psra offset. Pég. 32, 33.
€16) Raviola, E. Ob. Cit. Pg. 33, 39, 35.
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Esquema de Rosarivo.
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Esquema de Frassinetil

.

Esquema de Van de Graaf,

del rectdngulo de texto. Se coloca la de color
encima de la blanca desplazdndola sobre ella,
Y se

Este

variando de esta manera los mdrgenes.
escoge la distribucién que mejor parezca.

sistema es indicado, sobre todo, para revistas.
3.3 FUNCION DE LOS MARGENES

Sus funciones se puemdan dividir en
técnicas y estéticas.

Dentro de las técnicas, los mArgenes nos
ayudan a evitar que el texto quede cortado, ya
que los cortes varfan entre 1 y 3 mm. o més.
Ademd&s facilita la lectura evitando que el
texto quede "mordido" en el margen interior.

Cuanto mds amplios sean los mdrgenes, las

imprecisiones técnicas afectardn menos a la
impresidn global de la pdgina.

En las funciones estéticas se considera el
efecto que tendrd en el lector la ubicacidén de
la caja con respecto al formato de la pdgina.

Unos mérgenes muy reducidos dan la
sensacidén de que la pdgina estd sobrecargada,
provocando una lectura pesada y apagando su
interés.

Tampoco e8 conveniente abusar de los
médrgenes porque la sensacidén provocada sgerd de
derroche.

Una proporcién bien  equilibrada de los
midrgenes creard las condiciones adecuadas para

iniciar y proseguir la lectura.
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3.4 COMO SE FORMA LA RETICULA

Es mnecesario mencionar ?;ue para la
formacién de la retfcula se utilizan medidas
tipogrdficas. Esto quiere decir que la caja y
los campos estardn determinados por picas y no
por centimetros. Un campo es8 un espacio
delimitado que puede ser cuadrado o
rectangular, si es rectangular pueds estar
horizontal o vertical, cada campo estd separado
por espacios llamados constantes o medianiles
cuando se trata de columnas para tipografia.

Antes de empezar hay que tomar en cuenta
la cantidad del texto y s8i dste contiene
subcabezas, notas al pie de pdgina, leyendas,
ilustraciones, fotografiass, etc.

Conociendo las necesidades del impreso la
caja se divide en el numero conveniente de
columnas, sin olvidar que otro factor que
interviene en la divisién y ancho de columnas
es el tamafio de la tipograffa. Es recomendable
bocetar la caja a escala 1:1, se divide en un
nimero determinado de columnas, dejando entre
columna y columna un espacio conocido como
medianil o constante que puede ser de una pica
o més dependiendo de las caracteristicas del
impreso.

Hasta ahora tenemos la caja dividida en
columnas, el siguiente paso es dividir las
columnas en campos por medio de lineas
horizontales, la altura de cada campo estd
determinada por el tamafio e interlinea de la

tipografia. Si tenemos una tipografia de 10
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puntos con 2 de interlimea averiguamos cudntas
lineas de 10/12 entran en un campo, entonces la
altura del campo se adapta al numero exacto de
lineas que caben en él. Los campos se separan
horizontalmente por una linea de texto vacia,
que en caso de que el impreso lleve leyendas es
en estas lineas vacf{as donde se colocan.

Puntos a considerar

Las leyendas de las fotografias se deben
poner en cursiva o en un tipo més pequefio, y
deben alinearse con las lineas del texto. Para
esto deberdn tener la misma altura (incluyendo
el interlineado).

Si el texto mide 9 pts. con 3 de
interlinea, dando un total de 12, la leyenda
debe ir en dos lineas de 6 |pts. ain
interlinear.

De esta manera siempre estardn alineadas,
s8in importar el tamaifio de los tipos.

Esto también se aplica para cualquier otro
tamafio que necesitemos, por ejemplo en cabezas
y subcabezas.

Miller Brockmann sefiala los siguientes
puntos:

"a) titulos con el mismo tamafio y en el

mismo lugar en todas las pdginas, con
el tipo de letra invariable.

b) subtitulos con el mismo tamafio, y con
relacién a la situacidn en el texto, a
una distancia invariable del texto
anterior y del siguiente.

c) reticula de composicidén y de imdgenes

invariable en todas las piginas.
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d)

e)

£)
g)

h

~

~

i

3

k)

1

m)

De

leyendas de ilustraciones de tamafio
invariable y disposicidn en relacidn
con la ilustracidén.

letras de resalte de tamafio invariable

y' disposicién en relacién con el

texto.
asimismo las notas marginales.
ilustraciones: directos, plumas,

tablas, etc. en los tamafios de los
campos reticulares.

mantener los directos en la misma
concepcidén fotogréfica.

mantener los plumas, si es que tienen
que resultar objetivos, en el mismo
aestilo de presentacidn.

mantener las representaciones de
tablas y cuadros en la misma forma de
representacidn,

conservar los mismos colores para
iguales contenidos.

conservar el interlineado para todos
los textos con tipo de letra del mismo
tamafio.

emplear 1, 2 6 mds lineas blancas para
las divisiones de textos, nunca medias
lineas blancas, para evitar que no
alineen las lineas de 1la columna
siguiente". (17)

acuerdo con el Diccionario de

Tipografia de Martinez de Sousa, una

ilustracidn directa es aquélla que tiene tonos

(17) Miller-Brockmann, Sistesa de Reticulas, Pag. 134.
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intermedios como una fotograffa, a diferencia
de la ilustracién pluma que carece de tonos
intermedios y sélo muestra el contraste entre
el negro y el blanco. Una tabla es una lista
ordenada de cosas relacionadas entre si, aungue

no estén dispuestas en orden alfabético.

3.5 CALCULO TIPOGRAFICO

Una vez determinados el tamafio de los
tipos, el interlineado y, de acuerde con la
reticula, la longitud de linea, estamos listos
para iniciar lo que se conoce como célculo
tipogr&fico, que no es mds que el proceso de
calcular el espacio que ocupard un texto
mecanografiado una vez impreso en un
determinado tipo, tamafio y ancho de columna.

Para esto, es necesario mecanografiar el
texto en una médquina en la que todos los
caracteres ocupen el mismo espacio.

Ya teniendo el texto mecanografiado se
traza a l4piz una linea paralela al margen
derecho. Esta linea estard en el punto medio
entre las lineas més largas y las mds cortas,
g8in incluir los punto y aparte.

En seguida se cuenta el nimero de
caracteres que hay en una linea cualquiera,
contenidos entre el margen izquierdo y la linea
a ldpiz. También se contardn los puntos, comas
y espacios en blanco como caracteres. A
continuacidén, esta cantidad se multiplica por
el nimero de renglones del texto y se le afiade

el nimero de caracteres y espacios que rebasen
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1"

P

no. de renglones

' no. de caracteres

la:-linea a l4piz.

Existe otra manera de hacer el cdlculo
tipogrdfico, con base en la mAquina de escribir
que se usé para mecanografiar la informacidn.

De acuerdo a los tipos de mdquina de
escribir, esténdar y élite, se han contado los
caracteres que caben en 1 pulgada (se incluyen
también como caracteres los espacios en blanco,
puntos y comas).

estdndar (10 ce. por
pulgada lineal)

Mdquina de escribir dlite 1z cc. por
pulgada lineal).

También se contd el nitmero de renglones
que caben en 1 pulgada.

A espacio normal caben 6 renglones, a
doble egpacio caben 3 renglones.

Por lo que 1 pulgada? tiene 60 caracteres
a espacio normal en una mdquina estédndar.

Tomando en cuenta estos datos vamos a
explicar por medio de un ejemplo cémo se hace
el célculo tipogrdfico.

Tenemos la informacidén mecanografiada en
una mdquina estdndar a espacio normal, el
bloque de texto mide 9" de alto por 7" de
ancho.

Para conocer el total de caracteres se
hace lo siguiente:

1. Se multiplica el alto por el ancho

9 X7 =63
2. El resultado se multiplica por el
nimero de caracteres que caben en 1

pulgada?, que en este caso es 60
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caracteres.
63 X 60 = 3780

Asi tenemos que 3780 es el total de
caracteres.

Una wvez que tenemos el total de
caracteres, se procede a calcular el espacio
que ocupardn éstos.

Para esto es necesario aclarar que las
unidades de medida de caracteres se calculan en
picas y puntos y gque 12 puntos equivalen a 1
pica, as{i como 6 picas a una pulgada.

De acuerdo al proyecto gr&fico, se toma la
medida del ancho de la columna en picas, que es
de 13 picas. El tipo que usaremos serd Eras
book cuerpo 9.

Consultando el muestrario de tipografia
encontraremos que caben 3 caracteres por pica.
Para el ancho que queremos multiplicaremos 3
por 13 picas, para saber cudntos caracteres de
Eras book 9 caben por linea.

Tenemos que caben 49 caracteres por linea
y que suponiendo que tengamos un total de 1420
caracteres, dividimos 1420 entre 49 para
conocer cudntas lineas de 13 picas ocuparemos,
y tenemos que el texto tendrd 28.9 lineas pero
como no existen medias lineas el nimero se
redondea en 29 lineas, cabe aclarar que este
cdlculo es aproximado.

Nos falta por incluir el interlineado.
Este se mide por puntos, que van desde un punto
hasta 12 puntos o mds segin se requiera.

Si determinamos 2 puntos de interlinea,

cada linea ocupard 11 puntos, 9 del cuerpo y 2
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de interlineas, esto se indica de la siguiente
manera: 9/11,

Si multiplicamos 11 por 29 que es el
nimero de lineas, tendremos 319 puntos, que
divididos por 12 nos dan 26.5 picas que es la
altura de la columna.
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4,

EL PAPEL

4.1 FABRICACION (18)

El papel es una aspecie de fieltro

constituido por fibras vegetales entrecruzadas

e imbricadas. Su fabricacién se lleva a cabo a

través de cinco etapas:

1.

[

Preparacién en seco de las materias
primas: limpieza, desmenuzado y
seleccidn.

Preparacién humeda para obtener la
pasta que comprende: desfibrado vy
clasificacién (si se trata de pasta
mecédnica), o bien la descomposicién por
maceracién o por lejiado, con lo que se
purifican las fibras, seguida del
lavado, de la depuracién mecdnica, del
desfibrado y del blanqueo.

Tratamiento de las pastas que
comprende:

-la refinacién en la que las fibras
mezcladas ‘con agua se someten a un
proceso de preparacién y acortamiento
para dotarlas de las propiedades
convenientes para obtener un
determinado tipo de papel.

-el encolado.

-la adicién de la carga.

(18) Escuela Gréfica Salesiana, El Papel, su historia, su
fabricacidn y su ugo.
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- la adicién del color

4, Fabricacidén del papel en la méquina.

5. Acabado: satinado, estucado, corte,

seleccién y empaquetado.

MATERIAS PRIMAS

Las fibras de los trapos de algodén, de
lino y de cédfiamo, que contienen celulosa en un
alto porcentaje, constituyeron las unicas
materias primas para la fabricacidn del papel.

A mediados del siglo XIX, estas materias
primas fueron substituidas por productos que
contienen un mayor porcentaje de celulosa.

La celulosa es la base de la estructura de
los vegetales y se encuentra en ellos mezclada
con otros productos orgénicos.

Se pueden obtener de toda clase de
vegetales, pero se extrae més fdcilmente del
algoddén, del lino, del cafiamo, del esparto y de
la paja.

Se consigue sometiendo las fibras
vegetales a diversas operaciones quimicas.

La materia usada en mayor escala es la
madera. Esta proviene del pino, el abeto, el
abedul y el &lamo.

PASTA MECANICA DE MADERA

Con un primer tratamiento exclusivamente
mecénico de la madera, se obtiene un producto
impuro, porque la celulosa se utiliza mezclada
con el resto de componentes de la madera. La
pasta asf{ formada se llama pasta mecdnica y se
emplea para la fabricacién de papel de baja
calidad.

La pasta mecédnica tiene ascasa
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consistencia, por lo que se le afiade un peguefio
porcentaje de pasta quimica, que varifa segin la
calidad del papel que se fabrica.

Los papeles fabricados con pasta mecdnica
tienen poca duracidén y adquieren un color
amarillento con el transcurso del tiempo.

PASTA QUIMICA O CELULOSA

Las primeras operaciones se hacen come en
la obtencién de la pasta mecédnica. Una vez
descortezados, cortados y macerados los
troncos, se someten las fibras a un bafioc con
reactivos especiales que tienen la propiedad de
absorber poco a poco las substancias
incrustantes (resina, goma, potasio, calcio,
- etc.) de forma gque gqueda sola la celulosa
quimicamente pura.

La masa de pasta se lava despudés con agua
caliente en los aparatos lavadores para
eliminar los residuos de 1lejfa, s8e depura
mecdnicamente de los nudos, savia, etc., se
desfibra y finalmente se blanquea en el grado
conveniente.

PASTA DE RECORTES DE PAPEL

Una vez elegido el recorte, se tritura en
el molino, tamizdndolo y desempolvéndolo
seguidamente. Se desmenuza después con agua en
grandes tinas y se refina.

Se consigue eliminar la tinta de los
papeles impresos, sometiéndolos a una limpieza
con cloruro de calcio o de otros reactivos
quimicos.

PASTA DE TRAPOS

Se emplean los trapos de algoddén, lino,
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céfiamo, yute, seda y lana.

Se geparan y clasifican, segun la clase de
papel que se quiera obtener.

Los mejores trapos son los de lino, céfiamo
y algoddén. Después se rocian con una solucién
de cal y sosa, en una gran caldera esférica, la
cual, girando sobre si misma, los remueve
continuamente. Esta operacién es realizada con
calefaccién. En seguida los trapos pasan a una
médquina que los deshila y reduce a pasta.

La pasta uniforme asi obtenida sufre
despuds otro refinado y blanqueo por medio de
cloro.

TRATAMIENTO DE LAS PASTAS

Para fabricar una calidad de papel
determinada las diversas clases de celulosa se
mezclan en la proporcidn que se desea y luego
se refinan, se le afiade la carga, la cola y los
colorantes.

FABRICACION DEL PAPEL

Una vez fabricada la pasta, se forma la
hoja de papel haciendo entrelazar las fibras
extendidas en una capa delgada, eliminando poco
a poco el agua que contiene la pasta.

l.a fabricacién del papel en la médquina
continua se lleva a cabo haciendo pasar la
pasta a la tina mezcladora, donde unos aparatos
agitadores la mantienen en continuo movimiento.
De aqui, la pasta llega a la mdquina por un
canal ligeramente inclinado llamado arenero.

La parte principal de la mesa plana es la
tela mecdnica de bronce, que gira continuamente

sobre dos rodillos, formando un tamiz que deja
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escurrir parte del agua reteniendo la pasta, a
la vez que realiza un movimiento de vibracién
transversal para entrelazar las fibras, gque de
por s8i tienden a disponerse en el sentido del
recorrido de la cinta de papel.

Para sostener las telas se encuentran
colocados debajo de su recorrido superior unos
pequefios rodillos llamados desgotadores, y més
adelante los cajones aspirantes, encima de
estos dltimos, va colocado el rodillo
desgotador mata espumas que elimina la espuma y
aplana la superficie del papel. Sobre é1
pueden aplicarse dibujos en relieve, gque al
disminuir el espesor de la pasta, obtienen el
verjurado y la filigrana.

PRENSA HUMEDA DE FIELTRO

Pasados los uGltimos cajones aspirantes, la
pasta adquiare cierta consistencia, y
destacdndose de la tela metdlica prosigue su
curso apoydndose en un fieltro sin fin de lana
o algodén., Junto con el cual pasa entre varios
cilindros que la prensan en estado humedo, de
donde sale todavia con un 50% de humedad.

CILINDROS SECADORES

Para reducir la humedad a su porcentaje

normal, que en el papel es de 6%, se recurre a
la accién del calor, haciendo pasar el papel
por una serie de cilindros calentados
interiormente en vapor de agua. El fieltro
aprieta el papel contra los cilindros
absorbiendo parte de la humedad, mientras el
resto se avapora por efecto del calor de los
cilindros.
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CALARDRIA DE LA MAQUINA

De los cilindros secadores pasa el papel
por una serie de cilindros sobrepuestos
varticalmente y apretados entre si, de esta
n‘anera sa da al papel un ligero alisado, que
puede ser definitivo o simplemente lo prepara
para la calandria de satinar.

En esta calandria se da el acabado final
al papel, obteniendo diferentes calidades de
satinado, a este acabado también se le conoce
como acalandrado.

Si el papel ha de usarse en bobinas,
después de la revisién efectuada en la
rebanadora, se corta en tiras de la anchura
deseada mediante una cortadora de cuchillas
circulares, enrrolldndolo en seguida sobre un
eje de cartdn.

Si por el contrario se debe expedir en
pliegos, se corta en una cortadora transversal.

Antes de empacar el papel se revisa hoja
por hoja, separando las defectuosas. La unidad
empleada para empacar el papel es la resma, la
cual consta de 500 hojas.
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Tipos de pasta

MADERA MADERA TRAPOS PAPEL
Descortezado Descortezado Pulverizacion Trituracion
Desfibrado Desmenuzado
Coccion Cocclon Depuracion
Tria Depuracion Deshllachado
Blanqueo Blanqueo
Espesado Espesado Espesado
Refinade Refinado Refinado Refinado
PASTA PASTA PASTA
MECANICA CELULOSA DE DE
DE MADERA TRAPOS PAPEL
Fabricacion
Pasta cmnd;o
Salida para la :
¢ dela fiiigrana. Fieltros
Continua
Tina
da maquina

Cliindros secadores

Alisado Bobinadora
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4.2 CALIDAD

Eleccién de papel

"El papel es algo més que la materia en
donde se imprime un disefio. En los proyectos
que tienen éxito, el papel es parte del disefio.
Refleja, refuerza y equilibra el concepto
creativo del artista".(19) .

Randall Kincaid sefiala que el papel
interviene en un 30% en la calidadr de wun
trabajo impreso. Su color, textura, brillo,
peso, etc. contribuyen a la calidad tanto como
el texto y el disefio.

La correcta eleccidén del papel es muy
importante ya que éste es el sBporte de nuestro
disefio, y debe resaltar las cualidades
estéticas del mismo. Adem&s de gque determinard
la duracién fisica del impreso.

Para la eleccidén del papel es necesario
conocer el sistema de impresién y entrada de la
méquina que se utilice. Con entrada nos
referimos al tamafio méximo y minimo de papel
que acepta una maquina.

También es necesario conocer las
caracteristicas del disefio, tales como si lleva
saeleccién de color, y/o ilustraciones pluma,
estampado en calor, laminado, nlimero de
pdginas, formato y tiraje del impreso.

Es respongabilidad del disefiador
seleccionar un papel que dé el méximo

rendimiento, adapténdose al disefio, al sistema
(19) Brown, Janet Clip Bits, Pag. 8.
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de impresién y al presupuesto.

Es muy recomendable consultar directamente
con el impresor y juntos tomar decisiones al
respecto. El impresor es el m&s indicado para
decirnos si un determinado papel es compatible
con su mAquina.

En lo que se refiere especificamente al
papel se toman en cuenta los siguientes
factores:

4.2.1 Superficie del papel

La eleccién de la superficie de un papel
adecuado para el sistema de impresién, tiene
que ver con el acabado, la textura, el grado de
suavidad y la uniformidad. Las propiedades de
suavidad y uniformidad en recepcidén de tinta
estdn en funcidén de propiedades estructurales
b&sicas como la porosidad, la formacidén vy
composicién del papel.

Los papeles emulsionados ofrecen una
excelente calidad de reproduccidn, para
impresos que requieren seleccidén de color, un
buen reflejo y opacidad.

Randal Kincaid indica que estos papeles se
obtienen aplicando una fina capa mineral a la
superficie del papel, después son satinados
para aumentar su brillo, este brillo estéd
determinado por el nimero de rodillos pulidores
por los cuales el papel pasa, mientras més se
satine el papel, més veces tendrd que ser
apretado y estirado por lo que perderd su
consistencia original.

No sucede as{ con los papeles emulsionados

por metal, que retienen la mayor parte de su
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consistencia original. Este papel se pasa a
través de un espeso lavado de yeso y en seguida
se enrolla en un gran tambor caliente de plomo.
El papel emulsionado asf{ es el que mejor
reproduce el color y los detalles.

4.2.2 Papeles no emulsionados(20)

Estos papeles se recomiendan para trabajos
que no requieren mucha definicién ya que
tienden a absorber la tinta y no la mantienen
en la superficie.

Sin embargo, este tipo de papeles se
adapta a una gran cantidad de trabajos en la
imprenta.

4.2.3 BAbsorcién

La absorcidén indica el grado al cual el
papel acepta los liquidos que hacen contacto
con él.

4.2.4 Peso

El papel se vende por peso. Este peso se
mide por gramos por metro cuadrado y se conoce
como gramaje.

Tanto el disefio, como el propésito del
impreso dictan el peso del papel. Es
recomendable no elegir mé&s peso del necesario.

4.2.5 Opacidad

Es la propiedad que impide el paso de la
luz y el traspaso de la tinta de un lado al
otro del papel. Es un factor importante cuando
se va a imprimir por ambos lados de la hoja.

Esta propiedad se obtiene en el proceso de

fabricacién, mientras més estucado sea m4s
(20) Satinados.
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reflejo producird y mds tinta soportard, y més
opaco serd.

4.2.6 Direccién de la fibra

Durante‘ la fabricacién del papel las
fibras de madera desmenuzada se alinean en la
direccién de la mdquina.  La direccidén que
toman es lo que se conoce como direccién de la
fibra.

Es importante conocer esta direccidén ya
que resulta més f4cil doblar el papel siguiendo
la direccién de la fibra que en contra de ella.

Un doblez transversal a la direccidén
tiende a ser menos estable, irregular y a
quebrar la superficie del papel.

Si el impreso tiene que permanecer parado
(como los caballetes usados en los
restaurantes) entonces s{ es mejor hacer el
doblez transversal a la direccidn, ya que esto
le dar& rigidez a la pieza.

Todo depende del uso que tendrd el
impreso, para decidir en qué sentido se usaréd
la direccidén de la fibra.

La direccidén de la fibra se puede conocer
por diferentes formas.

La mds simple es cortar una muestra de la
hoja y mojarlo, el papel se enroscard en la
direccidén de la fibra. Pero si el papel no es
absorbente o es muy pesado, la direccién de la
fibra se determina por el procedimiento de la
flexidn.

Paralelas al borde de la hoja y en d&ngulo
recto entre si, se cortan tiras del mismo

tamafio. Estas tiras se colocan una sobre otra,

43



(alineadas) se sostienen entre el pulgar y el
indice, por uno de los extremos, a manera que
queden las tiras libres para flexionarse por su
propio peso. Este procedimiento se repite pero
teniendo cuidado de invertir la posicién de las
tiras, (la de abajo se coloca encima).

La tira con la fibra transversal se curvea
més al colocarse debajo y se aparta de la tira
guperior mds rigida, con la fibra a lo largo de
ella.

Se debe tener la precaucién de marcar las
tiras y el lugar de donde fueron cortados. Otra
forma de determinar la direccién es doblar el
papel con los dedos,' primero en una direccién y
luego en otra direccidén (en dngulo recto). El
doblez hecho en direccién paralela a la fibra,
presenta menos resistencia, y es méds uniforme.
0 s8i se prefiere se puede rasgar la hoja.
Sostenidéndola con ambas manos con una presién
firme y uniforme se rasga en forma paralela a
uno de los bordes, primero en una direccién y
luego en &ngulo recto. '

El rasgado mds recto serd paraleloc a la
fibra, en cambio el otro rasgade serd més
tosco, y no tan recto.

En los libros la fibra debe quedar
paralela al lomo, para evitar problemas durante
la encuadernacidén, y el libro permanezca bien
cerrado y no se curvé.

4.2.7 Tamafio

La dimensién del papel se ve afectada por
el tamafio del impreso y la entrada de la

méquina en que se va a imprimir.
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Las medidas que se dan en MWMéxico son:
56x87cm. 70x95cm. y  61x90cm. en papeles
extendidos.

4.2.8 Textura

La textura no es recomendable para
impresos en donde la legibilidad del texto es
importante, como sucede en libros y revistas.

La textura se aplica a muchos trabajos
dependiendo del disefio y propésito. Un ejemplo
gon las invitaciones en donde la textura agrega
un toque clésico al acabado,

En los papeles no emulsionados la
absorcidén de los vehiculos de la tinta y los
fluidos grasos ocurre por accidn capilar, el
vehiculo penetra entre infinidad de poros entre
las fibras. En la medida en que las
superficies de los papeles se hacen més
compactas y densas mediante el acalandrado, se
reduce el tamafio y la cantidad de poros y por
consiguiente la absorcidn de la tinta se reduce
haciendo més dificil su secado.

Los estucados de la superficie aumentan la
cantidad de retencién de tintas en la
superficie ya que sellan algunos de los poros
cerca de la superficie del papel.

La tasa de ©penetracién inicial del
vehiculo influye sobre el tiempo de sentado de
la tinta, es decir, el tiempo que se requiere
para que una capa de tinta recién impresa
resiste el repinte a las hojas adyacentes o el
manchade del material en su manejo. Los
papeles no emulsionados para impresién offset

deben proporcionar un sentado rdpido de la

45



tinta para evitar el repise dura_nte las
operaciones de plegado o conversién a hojas.

En los papeles emulsionados, su
recubrimiento determina las caracteristicas de
absorcién de la tinta, su superficie es
humedecida uniformemente por las tintas que
proporcionan capas de tinta mis densas con
mayor intensidad y fidelidad de las imdgenes
impresas.

Los papeles para la impresidn offset deben
ser suficientemente resistentes a la absorcidén
pero deben tener también un grado de afinidad
para poder absorber rdpidamente la solucidén de
la fuente de las capas de tinta, para que esa
solucidén no interfiera con los colores que se
imprimirdn, posteriormente generando problemas
de decalque en la impresidén multicolor.

La impresidén offset demanda recubrimientos
resistentes al agua mientras que la tipografia
y el rotograbado no los requieren. (resumen del
articulo "El1 papel" tomado de 1la revista
Industria Grdfica edicidén 19).
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5. FOTOMECANICA

5.1 LA CAMARA FOTOMECANICA

Es la cdmara especialmente disefiada para
trabajos de fotomecdnica, como la reproduccidn
a distintos tamafiog, tramado, separacidén de los
colores y otros. )

Usualmente son de gran tamafic y montadas a
prueba de vibraciones.

Funciona bajo el mismo principio que una
cédmara fotogrdfica, la luz reflejada por el
original pasa por el objetivo de la céamara y
llega a la pelicula formando una imagen. La
pelicula que se utiliza es de dos tipos,
pancromdtica y ortocromdtica.

La pancrom&tica es sensible a todos los
colores del espectro y consiguientemente, ha de
ser manipulada y revelada en la obscuridad.
Este tipo de pelicula se usa para seleccidén de
color y para méscaras. La ortocromédtica es
gensible a todos los colores del espectro
comprendidos entre el amarillo y el violado,
consiguientemente, insensible al rojo. Las
emulsiones ortocromdticas pueden ser reveladas
en laboratorios alumbrados con luz roja.

Este tipo de pelicula se usa para obtener
negativos de linea.

La cadmara fotomecdnica consta de un porta
originales, donde se coloca el original a
fotografiar. Un lente, un chasis para la

pelicula, que es un tablero de vacio que se
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coloca perpendicular al porta original, y de 4
lamparas, éstas pueden ser de haldgeno, xenon,
de cuarzo, etc.

Tiene también un tablero en donde sge
determina el grado de ampliacién o reduccién y
el tiempo de exposicidn.

La cdmara puede ser horizontal o vertical,
ofreciendo mayor posibilidad de ampliacién la
horizontal, se pueden fotografiar originales de

linea y originales de tono continuo.

5.2 ORIGINALES DE LINEA Y DE TONO
CONTINUGO

Un original de linea es agquél que carece
de tonos intermedios. Sélo muestra el
contraste entre el papel blanco y las lineas,
puntos, caracteres tipograficos v otros
elementos densos que componen ‘la imagen. Un
negativo de linea puede obtenerse fotografiando
el 9original de 1linea directamente sobre
pelicula de alto contraste pues ésta no produce
tonos intermedios.

Los originales que tienen tonos
intermedios como una pintura o una fotografia,
se les llama originales de tono continuo. Y el
negativo se obtiene fotografiando el original
en pelicula de alto contraste a través de una
trama o pantalla, consiguiendo asi una imagen
compuesta de pequefics puntos de distintos
tamafios, esto es medio tono. De esta manera se
resuelve el problema de impresién de tonos

continuos, ya que mno se puede imprimir
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densidades variables de tinta, pero la imagen
tramada permite imprimir con tinta de una sola
densidad (por ejemplo, negra) y producir una
imagen que parece tener todos los tonos
intermedios entre el blanco y el negro.

CARACTERISTICAS DEL. NEGATIVO TRAMADO

Luces, tonos medios y sombras.

Son tres las 4reas principales a
considerar «cuando se evallla un negativo
tramado: la zona més clara, la media y la mas
densa.

Las luces del negativo son las zonas més
densas con diminutos espacios claros en un
madio obscuro. Las luces del negativo deben
tener un 4rea de puntos aproximadamente del 954
para reproducir luces con puntos del 5% en el
positivo. Es imposible indicar el tamafio
exacto de estos puntog, pues varia con las
condiciones locales de trabajo.

Lo ideal es lograr los puntos més pequefios
que tengan el tamafio y la solidez que requieren
las operaciones de impresién.

Los tonos medios estdn representados en el
negativo por 4reas de puntos del 30% al 70%.

Estos puntos aumentan paulatinamente de
tamafio y terminan tocéndose para dar un &rea de
puntogs del 50%. Es decir, las A&reas
transparentes y las opacas son equivalentes y

- forman un disefio a manera de tablero de
ajedrez. Cuando el &rea de puntos es del 50%
al 70% las 4reas claras decrecen a medida gue
los puntos negros aumentan de tamafio.

Los tonos de la piel (manos y rostros)
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suelen caer dentro de los tonos medios, sobre
los cuales tiende a fijarse la mirada del
observador. Es importante que ‘en la zona de
los tonos madios los puntos cambien
gradualmente de un tamafio a otro, pues pequefias
diferencias en la superficie cubierta por la
tinta provocan cambjos notables en la
reproduccidn.
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Esta ilustracidn muestra los
puntos en las altas luces,
los medios tonos y las som-
bras. La ldmina de impre-
sidn deberd conservar los
valores de punto que con-
tienen los negativos o posi-
tivos, tanto antes como des-
pués de ser entintada. Tam-
bién las hojas impresas de-
berd@n tener el mismo tamafo
de punto que la ldmina y la
pelicula.
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Estos cambios en los tonos medios son més
. avidentes que en las luces o sombras.

La reproduccién de los tonos medios es
delicada, especialmente en las dreas con puntos
del 504, donde los puntos empiezan a juntarse.

El 4rea de menor densidad del negativo
tramado representa las sombras. Sus puntos
puaeden ser desde los mds diminutos hasta los
del 30% (en la imagen de reproduccién, entre el
70 y el 99%)

Como en el caso de las luces, es imposible
espacificar el tamafio exacto de los puntos pues
esto depende de las condiciones de trabajo en
el taller de impresién. Por regla general, las
dreas mé&s obscuras de la imagen, donde el
detalle es innecesario, pueden imprimirse en
86lido. Si se necesita detalle en las dreas un
poco menos densas, déstas deben contener los
puntos més pequefios que puedan mantenerse
abiertos en la pdgina impresa.

El tamafio de estos puntos en la pdgina
impresa determina el tamafio de los puntos que
se requieren en las sombras de un negativo
tramado.

Cuando estos puntos son suficientemente
pequefios, el ojo puede separarlos, e interpreta
la mezcla de puntos de tinta negra y los
espacios blancos como una serie de tonos
grises.

El negativo tramado se prepara poniendo el
original en el tablero del portaoriginales,
luego se fotograffia en pelfcula de alto
contraste a través de una trama. El
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procedimiento hasta aqui descrito parece muy
simple, sin embargo es necesario tener mucha
experiencia para conseguir una reproduccién
aceptable.

A menudo se observan grandes diferencias
en la escala de tonos en distintas d4reas de un
mismo original. Si se quieren preservar estos
valores tonales es necesario aplicar técnicas
especiales de exposicidén. A veces el sistema
de impresidén de que se dispone requiere
técnicas especiales que hacen imprescindible
alterar la distribucién tonal de la imagen
tramada para obtener una reproduccién
acaptable.

5.3 PANTALLAS

La diferencia principal entre ia
fotografia de imégenes de linea y la fotografia
de imdgenes de punto (de tono continuo) estd en
el uso de la pantalla.

Para hacer un negativo punteado de un
original de tono continuo se interpone una
pantalla entre la luz que transmite el objetivo
v una hoja de pelicula de alto contraste.

Las pantallas se clasifican en dos tipos:
las de vidrio y las de contacto. Las pantallas
tienen la funcidn de convertir los tonos
intermedios de un original de tono continuo en
puntos 86lidos de igual densidad pero de
distintos tamafios (medio-tono).

Para hacer un negativo en blanco y negro

de un original de linea, la exposicién se hace
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directamente sobre pelicula de alto contraste
s8in necesidad de pantalla. Las zonas blancas
del original reflejan la mayor cantidad posible
de luz, ésta pasa a través del objetivo, expone
la pelicula y produce &reas de negro cuando se
procesa la misma. Las partes obscuras del
original reflejan poca luz, y en consecuencia,
producen d4reas transparentes en el negativo
revelado.

De igual manera, las 4reas mé&s claras o
las luces de un original de tono continuo
reflejan la mayor cantidad posible de luz vy
producen, al pasar a través de la pantalla,
puntog de gran tamafio que cubren la mayor parte
del 4rea del negativo revelado, (véanse los
puntos del 90% en la ilustracién).

Las 4reas densas o sombras del original de
tono continuo reflejan muy poca luz y producen
puntos del 5%.

Los tonos intermedios del mismo original
reflejan més luz y producen puntos de tamafio
medio. Los porcentajes se refieren siempre al
tamafio de los puntos negros.

El 4rea que en el negativo tiene puntos
del 90% (y espacios blancos del 10%) es un &rea
de luces que dard puntos del 10% en la
reproduccidén.

5.3.1 Pantallas de vidrio

Esta pantalla fue popular por muchos afios
en las artes gréficas hasta la introduccidén de
la pantalla de contacto.

Las pantallas de vidrio se componen de dos
placas de vidrio cementadas. La superficie de
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cada placa ha sido grabada con lineas
paralelamente opacadas con una substancia
negra. Las dos placas se unen con las lineas
de 4&ngulo recto para formar el tamiz. Las
4dreas entre lineas son cuadrados transparentes.
Si bien la relacién entre el ancho del cuadrado
y el de las lineas puede variar, lo comin es
que dicha relacién sea de 1:1.

Preparar estas pantallas constituye todo
un arte, pues las lineas deben espaciarse con
absoluta precisidn,

Las pantallas se clasifican conforme el
nimero de lineas por pulgada, las mds comunes,
son las de 85, 120 y 133 lineas.

La pantalla de vidrio se instala en la
cédmara fotomecdnica en una montura especial,y
se &justa frente a la palicula. El espacio
entre pantalla y pelicula varia y se calcula en
relacién con la cantidad de lineas por pulgada
y la abertura de diafragma. Es importante
hallar el valor exacto de separacién pues de
ella depende el contraste, la forma y calidad
de los puntos en la imagen tramada.

5.3.2 Pantalla de contacto

Las pantallas de contacto se componen de
puntos esfumados, sobre una base flexible. Como
su nombre lo indica, se usan en contacto con la
pelicula. Como es esencial que este contacto
sea lo mds estrecho posible, se utiliza un
marco de succidén y una bomba de vacio para
eliminar el aire entre la pelicula y la
pantalla.

La pantalla se pone siempre sobre la
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pelicula. Por lo tanto, para lograr buen
contacto, los bordes de la pantalla deben
exceder cuando menos un centimetro los bordes
de la pelicula.

5.3.3 Pantalla de puntos elipticos

Esta pantalla de contacto produce puntos
elipticos en los tonos medios.

Con ello se eliminan los saltos abruptos
que se observan en las densidades de las partes
esfumadas de wuna reproduccién, cuando los
puntos de un 4rea determinada de la escala
tonal se unen por las cuatro esquinas. Los
puntos elipticos producidos con esta pantalla
nunca sSe unen en mds de dos esquinas
diagonalmente opuestas, en un determinado lugar
de la escala tonal. En consecuencia la
reproduccién tonal es mds suave y se reduce el
grano. La pantalla de puntos elipticos se
recomienda para originales con tonos medios

cuyas densidades se difunden suavemente.
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“El mundo externo es incoloro. Esté
formado por materia incolora y energia también
incolora. El color sélo existe como impresién

sensorial del contemplador".

(21) Harold Kiiper, Fundamentos de la teoria de los colores.
Pag. 21.
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5.4 SELECCION DE COLOR

Consiste en dividir cualquier original en
color en sus distintos matices y gradaciones de
tono absorbiendo correctamente sus componentes
de luz roja, verde y azul.

Esta divisién produce la separacién de
color, que s8se reduce bdsicamente a tres
colores: amarillo, magenta y cian.

La separacidn se realiza cuando tenemos un
original a color con tonos continuos, como por
ejemplo transparencias, fotografias y trabajos
artisticos o ilustraciones como acuarelas,
6leos, temples, etc.

Los originales se dividen en opacos y
transparentes. Los opacos se reproducen
mediante la luz que reflejan mientras que los
transparentes se reproducen por medio de la luz
que se transmite a través de ellos.

Mediante combinaciones de dos o de las
tres tintas (amarilla, magenta y cian) en
distintas proporciones, utilizando tramados de
medio tono, podemos generar toda la gama de
colores.

Para entender cdémo se logra esto es
necesario saber que el color no existe como
tal, el color se produce como una respuesta
fisioldgica a un estimulo. Este estimulo es
producido por la luz blanca, que se compone de
oscilaciones electromagnéticas de diferentes
longitudes de onda.

Esta parte del espectro electromagnétice

abarca de 400 a 700 nm. (nanémetro: millonésima
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parte de un mm.). Eatas son las longitudes de
onda al que es sensible el ojo humano y que

producen en el cerebro la respuesta visual,
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Espectro electromagnético

Se percibe el color unicamente cuando
s6lo una fraccién de la 1luz del- espectro
visible llega al ojo, o s8i la intensidad de
algunas longitudes de onda es mayor que la de
otras.

La visién tricromdtica se debe a que hay 3
distintos tipos de terminales nerviosas que
llegan a la retina, cada una de las cuales es
sensible unicamente a un tercio del espectro
visible, o sea, al rojo, al verde y al azul. El
nervio éptico transmite la sensacién
fisioldgica al cerebro donde se produce tanto
la sensacién de color como la visidén en sf. Si
el ojo recibe energifa electromagnética cuya
longitud de onda estd entre los 400 y los 500
nm. el cerebro verd el azul; entre 500 y 600
nm. verd el verde, y entre 600 y 700 nm. su

respuesta serd el rojo.
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Para producir el color existen dos
procesos: sumando luz (mezcla aditiva) vy
restando luz (mezcla sustractiva).

5.4.1 HMezcla aditiva

La mezcla aditiva se refiere a la mezcla
de luces cromdticas. Las leyes de la mezcla
aditiva son vdlidas siempre que 86 trate de
radiaciones electromagnéticas, sin importar si
estas radiaciones proceden directamente de una
fuente de luz interponiendo un filtro de color,
o s8i son reflejadas por una materia.

El punto inicial de la mezcla aditiva es
el negro, gque corresponde a la ausencia de
radiaciones electromagnéticas. El punto final
es el blanco, que corresponde al espectro de
energia uniforme y por ello a la suma de todos
los colores.

Los tres colores bdsicos aditivos son el
rojo, verde vy el azul, también llamados colores
un-tercio por estar formados cada uno por 1/3
del espectro visible. La mezcla de dos de
ellos en cada ocasidén origina los colores
bdsicos sustractivos (amarillo, cian y magenta)
vy la suma de los primarios aditivos origina el
blanco.

La televisién en color estd basada en este

principio
rojo + verde = amarillo
verde + azul = cian
rojo + azul = magenta

rojo + verde + azul = luz blanca
5.4.2 HMezcla sustractiva

El punto inicial en la formacién de color
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TINTA CYAN

SUSTRATO

luz rojn absorbida

mediante sustraccidén es el blanco,
representando todas las oscilaciones
electromagnéticas visibles, y el punto final es
el negro. El negro se produce cuando se
absorben todos los rayos de luz al aplicar los
tres colores bdsicos sustractivos trangparentes
uno encima del otro.

Para que se produzca el color mediante

sustraccién es necesario que la luz coincida

. con materia absorbente.

Los colores bdsicos sustractivos son el
amarillo, magenta y cian, llamados también
colores dos-tercios. Cada uno de ellos refleja
2/3 del espectro y absorbe 1/3.

amarillo + magenta = rojo

amarillo + cian = verde

cian + magenta = azul

amarillo + cian + magenta = negro

Funciones del papel y la tinta

Siguiendo el mismo principio de la mezcla
sustractiva, vemos cémo cada tinta absorbe un
tercio de la luz blanca incidente y tranasmite
los dos tercios restantes a la base del papel,
ésta a su vez la refleja a travéds de la tinta
hacia el ojo del observador. Como se ve en la
siguiente figura.

La tinta cian absorbe la porcién roja de
la luz blanca, el papel refleja la porcidén azul
y verde que el cerebro interpreta como cian.

Este mismo proceso se repite en el caso de
la tinta magenta y amarillo, absorbiendo cada
una el 1/3 de la luz que le corresponde.
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5.5 REPRODUCCION DEL COLOR

Al ser el amarillo, magenta y cian
primarios sustractivos se puede producir con
ellos una amplia variedad de colores,
combindndolos en diversas proporciones.

Estas proporciones se obtienen por medio
de los puntos de reticula de una pantalla, del
mismo modo que descomponemos una imagen en
blanco y negro de tono continuo en puntos de
diferentes tamafios, para poderla reproducir.

¢Cémo se lleva a cabo la separacién de
color?

Hay tres métodos de separacién que pueden
ugarse, sin existir diferencias significativas
env cuanto a calidad. Estos métodos son el
tramado directo, el método indirecto, y la
saleccidén electrénica de color, més adelante
explicaremos en quéd consisten cada uno de
ellos.

Para obtener los negativos de separacién,
el original en color se fotografia 3 veces a
través de diferentes filtros.

Un filtro de color copia como blanco su

mismo color y copia como negro todo lo demds.
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Nétese que los filtros utilizados para
lograr los respectivos negativos de separacién
estdn hechos con colores complementarios de la
tinta que se va a utilizar. Por complementario

entendemos la luz o colores restantes.
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Los filtros dejan pasar la luz de su mismo
color. Por lo tanto, un filtro verde transmite
la luz verde y se utiliza para obtener el
negativo de separacién para el magenta. El
magenta estd formado por la luz azul y roja,
por lo que es un color al que le falta el
verde.

Por lo tanto, el negativo va a ser
producido por una luz que es el complemento del
cian y amarillo que es el que nos va a servir
de imagen impresora.

Las dreas claras o sin imagen del negativo
corresponden a las dreas del original que, en
este ejemplo, no reflejan luz verde, ya que
todas las 4reas del original que contienen
verde producen una densidad de acuerdo al
original fotografiado.

La luz que no es verde debe ger por
definicién el resto de luz que queda en el
espectro visible, o sea el magenta, que es el
color de la tinta que ird en esas 4reas del
original cuando se exponga, se procese y se
imprima.

De la misma forma se obtienen los
negativos del cian, amarillo y negro, este
dltimo sirve para definir y contrastar la
reproduccidn.

5.6 METODOS DE SEPARACION
Para obtener los negativos de separacidn
existen tres métodos diferentes:

- el tramado directo
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- @l método indirecto

- la seleccidén electrénica

Los dos primeros métodos se llevan a cabo
con la cdmara fotomecdnica y el dltimo se
realiza por medio de un scanner o analizador
electrdénico.

5.6.1 WHétodo directo

Con este método se separan los colores y
ge producen los negativos tramados en un solo
proceso fotomecdnico. Esto se hace colocandola
pantalla en la cédmara al hacer la sesparacién de
colores.

Se usa una sola méscara, la cual evita que
se emplaste la imagen. La médscara se obtiene
fotografiando el original en pelicula
pancromdtica y puede ser positiva o negativa.
La mdscara se wutiliza para reducir el
contraste, corregir el color y para el manejo
de la reproduccién tonal a la hora de imprimir.

5.6.2 Hétodo indirecto

En el método indirecto, el procedimiento
es més alaborado, los negativos estdn en tono
continuo (no se usa pantalla) y se llaman
negativos de separacién de tono continuo. Son
una fiel representacidén de cada uno de los
colores primarios. Con estos negativos de
separacién se pueden hacer positivos, en esta
etapa se aplica la pantalla y la correccién de
colores para obtener los negativos finales

tramados.
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Método directo

luz

original
mascara

( filtro )
pantallas
pelicula
( negativo )
final framado
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Método indirecto

luz

original

mascara

J

filtro

negativo de
separacion de
tono continug

positivo
tomado

(por contacto)

¥

. negativo
final tramado

f
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5.6.3 Método electrdnico

Este método estd constituido por el
gscanner que es en esencia un dispositivo de
exposicién para registrar imégenes. La cémara
fotomecdnica utiliza un objetivo, un
dispositivo de exposicién, y un elemento
intermediario, constituide por la pelfcula,
para registrar la escala de tonos y producir la
imagen.

Los scanners, también utilizan estos
mismos elementos, un objetivo, un dispositivo
de exposicién y un elemento intermediario, la
diferencia radica en que la cémara registra
toda la imagen de una vez, y el scanner
registra sélo pequefiisimos segmentos de imagen
cada vez.

El scanner para seleccién de color ofrece
una mayor flexibilidad y rapidez que la cémara,
va que combina diversas fases que en el caso de
la cémara deben ser realizadas por separado.

CLASIFICACION DE LOS SCANNERS

POR SU SALIDA

Los scanners pueden diferir segin el tipo
de original que acepten: original opaco,
transparencias, o ambos. La mayor diferencia
que hay entre los scanners estd determinada por
su método de salida:

1. Tono continuo.

2. Medio-tono tramado por contacto.

3. Medio-tono generado por puntos

electrdnicos.

EL SCANNER DE TONO CONTINUO

La mayorfia de los scanners de tono
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continuo gue se utilizan actualmente disponen
de la opcién de producir tonos continuos o
medios-tonos tramados. Este scanner, es el mds
prdctico cuando es necesario producir la misma
imagen a muchos tamafios diferentes.

EL SCANNER DE TRAMADO POR CONTACTO

Este tipo de scanners produce medios-tonos
tramados negativos o positivos. La misma trama
puede ser utilizada para positivos o negativos,
pero la reproduccién de tonos puede cambiar y
puede ser necesario efectuar ajustes para
distintas finalidades. Existen tramas

especiales menos densas para ser utilizadas en

scanners.
EL SCANNER GENERADOR DE PUNTOS
ELECTRONICAMENTE

A la generacién electrénica de puntos
frecuentemente se le denomina exploracidén
electrdénica mediante ldser, pero este término
induce a error. No todos los scanners que
generan puntos electrdnicamente utilizan una
fuente de luz ldser. En aquellos scanners que
la emplean, el ldser es utilizado como una luz
de exposicidén y no como una luz analizadora. La
luz analizadora es convertida por el tubo foto
multiplicador en una sefial electrdnica. El
ordenador de color modifica la sefial para
efectuar la compresidén de tono y la correccidn
de color. La sefial controla entonces a un
modulador electro-éptico de cristal, el cual, a
su vez, controla la luz que produce puntos de
medio~tono del tamafio y forma adecuados para la

lineatura de trama que se desea.
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MUARE

El muaré es un defecto que se produce
cuando las tramas no se hallan corréctamente
anguladas o estdn fuera de registro.

Puesto que la trama de medio-tono es una
estructura reticular v la impresidn o
cuatricomia requiere la superposicién de cuatro
tramas, es muy probable que se produzca muaré
en el proceso‘de impresidén si existe la més
minima falta de registro en la imagen.

La trama se utiliza con un dngulo
diferente para cada tinta, por lo que los
puntos forman estructuras llamadas rosetones,
que sdélo se aprecian con un cuentahilos.

Los angulos establecidos son los
siguientes: 45° 75° 90° y 105°.

Se han establecido estos dngulos porgue el
muaré menos apreciable se produce entre dos
tramas cuando estdn separadas entre s{i 30°.

La eleccidén de los 4&ngulos estd limitada
por el hecho de que sdélo 90° del circulo son
utilizables para variar 1los d&ngulos de la
trama. Esto es porgque existen filas de puntos
tanto en sentido horizontal como en vertical.
Al wvariar los 4ngulos se busca que los dos
colores mds dominantes sean los que téngan el
dngulo mayor.

El positivo del negro, es el que tiene el
contraste de color mds discernible, se imprime
con un 4ngulo de 45°. El positivo del magenta
se coloca en el dngulo de 75°, esto supone una
abertura de 30° con respecto al d&ngulo del

positivo del negro y es la que ofrece la menor
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posibilidad de que exista muaréd entre el
magenta y el negro.

El positivo del cian se coloca a 30° del
positivo del magenta, en el d4ngulo de 105°,
Esto sitda a los dngulos del magenta y cian
Unicamente a 15° del positivo del amarillo, vy
se produce muaré entre los puntos amarillos y
los puntos magenta, y entre los puntos
amarillos y los puntos cian. No obstante,
debido a que la tinta amarilla es la menos
apreciable sobre la pdgina, este muaré es el

que menos se nota.
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Impresién tipogrética

6. REPRODOCCION

6.1 SISTEMAS DE IMPRESION

Los principales sistemas de impresidén se
basan en cuatro distintos tipos de matrices: en
relieve (tipograffa), filtrantes (serigrafia),
planas (offset) y en hueco (rotograbado o
huecograbado). Todos los sistemas mencionados
forman parte de las llamadas artes grdficas.

Nos enfocaremos en el offset por tratarse
del sistema empleado mds cominmente para la
impresién de revistas, catdlogos, libros, etc.

Bunque mencionaremos brevemente al
procedimiento bdsico de los demds sistemas.

El procedimiento bhdsico de la serigrafia
es el siguiente: a la matriz, formada por una
malla, se le blogquean las partes que no se
deseen imprimir y las porciones de la malla que
queden sin bloquear serdn las que impriman.

En la impresidén tipogréfica, la imagen o
las 4reas portadoras de tinta, estédn en
relieve, es decir, encima de las dreas que no
imprimen, como en el caso de los sellos de
goma, una vez entintadas las formas o clichés
se aplican a presién sobre el papel. Este
sistema también se conoce como prensa plana.

En el huecograbado la impresién se lleva a
cabo por el contacto directo del cilindro
impresor con el papel.

Contrariamente a la tipografia, las partes

impresoras estdn grabadas en hueco. Para
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cllindro
impresor

-~ B
cllindro grabado
en profundidad

Huecograbado

realizar esto, se hace una pelicula positiva de
tono continuo (sin tramar) de la imagen a
imprimir. Cuando la impresidn incluye
tipograffa se saca un negativo de lfinea y se
expone junto con un negativo de tono continuo
de la imagen para obtener en un positivo los
dos elementos integrados. En el caso de
impresiones con seleccidn de color, se sigue el
mismo procedimiento, pero los xgositivos
obtenidos no son tramados, 8ino en tono
continuo En este proceso la pelicula no se
transporta directamente sobre la plancha (como
en el offset), sino que primero se pasa a un
medio de calco 1lamado “papel carbdén"
previamente expuesto a la luz en contacto con
una trama de vidrio de 150 1lineas. Estas
lineas son transparentes y rodean a unos
pequefiog cuadrados opacos. La finalidad del
grabado convencional es crear paredes alrededor
de los huecos que retienen la tinta. No crean
“"tono" como en el offset. Tras exponer el
papel carbdn con la trama, se expone el
positivo que lleva la imagen. La luz pasa
libremente a través de las zonas pdlidas del
positivo, con el consiguiente endurecimiento de
la gelatina del papel carbén. Luego se coloca
el papel carbén alrededor del cilindro y se
revela para eliminar la gelatina sin endurecer,
de manera que en el cilindro quedan restos de
la gelatina de diferentes grosores, entonces se
ataca el cilindro con cloruro férrico, la
substancia penetra de manera desigual, segin el

grosor de la gelatina, que se resiste a la
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accidén quimica corrosiva de este producto.

De esta manera 8se crean huecos de
diferente profundidad, las mds profundas
corresponden a las zonas m&s obscuras de la
imagen y 1llevan la mayor cantidad de tinta,
mientras que los mds superficiales corresponden

a las zonas més claras.
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6.2 OFFSET

Se denomina como offset al sistema de
impresién derivado de la litografia, en el cual
la plancha entintada imprime un cilindro de
caucho que transfiere la impresién al papel.

La impresién no se obtiene por contacto
directo de la matriz impresora (plancha) con el
papel, sino por un decalco sobre un cilindro
intermedio.

La matriz impresora estd& constituida por
una plancha metdlica que va enrollada sobre un
cilindro, la imagen de la plancha as
transferida a un cilindro intermedio recubierto
de una mantilla de caucho que la reproduce a su
vez sobre el papel.

Esto se lleva a cabo por el rechazo del
agua y la grasa.

La zona a imprimir es receptiva a la
tinta, mientras quse las zonas que no
corresponden a la imagen la repelen. La matriz
impreésora se pasa por rodillos cargados de agua
que humedecen las =zonas sin imagen, luego se
pasa por los rodillos de entintar que depositan
la tinta sdélo sobre las =zonas con imagen, el
resto de la plancha, que estd humeda, no acepta
la tinta. Después se pone en contacto con el
cilindro que lleva la plancha con el cilindro
forrado de caucho, la tinta deja una impresidén
en el caucho que a su vez transfiere la imagen
al papel. Por esta razén se le denomina al
sistema, offset, que quiere decir transferir.

La prensa funciona como una rotativa y
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hace una impresién con cada vuelta del
cilindro.

El dYnico caso en gue el procedimiento
descrito antes no se sigue es cuando se fondea,
y 8se conoce como offset en seco, ya que la
plancha no es humedecida para que la tinta se
deposite en toda la superficie de la plancha.

6.2.1 Preparacién de la plancha

Existen en el mercado tres diferentes
planchas.

La plancha wipe-on, de grano cepillado
para 25,000 6 30,000 tiros.

La plancha de aluminio presensibilizada de
una y dos caras gque sirve para 200,000 tiros. Y
la trimetdlica de aluminio de menor calibre y
muy flexible para grandes tirajes, 250,000 &
300,000.

Si la plancha no es presensibilizada, se
le aplica una emulsién sensible a la luz,
(albimina, gelatina bicromatada, esmalte,
etc.), esto se hace en un aparato en donde se
deposita la plancha, se ponen las emulsiones y
soluciones de sensibilizados y mediante
rotacidén y calor se fijan. A continuacidén se
pone la plancha en contacto con el negativo en
un marco de vacio, donde se exponen a una luz
de gran intensidad, después de la exposicién se
trata la plancha con un revelador compuesto de
laca y goma en una solucién de 4cido.

Esto disuelve la emulsidén en las partes no
impresionadas por la luz. En éstas el metal
queda al descubierto vy, al exponerse la

superficie de la plancha a la accién de un
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4cido, ésta corroe el metal en ellas, mas no
puede atacar las partes que han quedado
cubiertas por la emulsidn.

Esta desaparece en el curso de un lavado
final que elimina también las trazas de 4cido,
y resulta entonces una plancha que presenta en
relieve los detalles de la imagen original.

Por idltimo la plancha se cubre con una
solucidén protectora de goma ardbiga.

Luego se monta el cilindro de la mdquina,
en donde entra en contacto con dos rodillos:
para humedecer y para entintar. Las tintas
tipogrdficas tienen una base grasa y son
repelidasl por el agua de las zonas de la
plancha no correspondientes a la imagen.

Por ultimo mencionaremos las ventajas que
el offset ofrece:

- Comodidad para la preparacidén y montaje

de la matriz.

- Pogibilidad de obtener excelentes
impresiones sobre papeles de no muy
buena calidad (pues el rodillo de caucho
se deforma y aplica la tinta en las
pequefiags depresiones del papel).

- Gran rapidez en razén del funcionamiento
rotativo de las mdquinas que permiten
tirar a varias tintas en pliegos muy
grandes y en papel de bobina.

Las diferentes mdquinas de offset se
clasifican por su entrada, es decir, por el
formato méximo de papel que acepta la m&quina.
Existen también mdquinas con una o m#és cabezas

impresoras, llega a haber m&quinas con sgeis
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ESTR TESS HE DEBE
SAR BE LA BSUDTECS

cabezas, mds una cabeza extra para barniz.

ENTRADA MAQUINA No.de Cabezas

Carta Multilith 1y2
(21.5 x 28 cm)

Oficio Davidson 1
(256 x 38 cm) A.B. Dick

Gestetner

Multilith

Hamada

Boble Oficio Davidson l1y2
(38 % 52 cm) A.B. Dick

Gestetner

Multilith

Hamada

Chief 20

4 Cartas Solna 1, 2, 6 4
(46 % 64 cmd Heidelberg

Roland

Rdast

4 Oficios Solna 1, 2, 6 4
(62 x 74 cm) Heidelberg

Roland

Adast

Aurelia

Nebiolo



Séxtuplo Roland 1, 2y 4

(B89 x 126 cm) Mann

Harris
Octuplo Roland 1, 2y 4
(120 x 140 cm) Mann

Harris
8 Cartas Solna 1, 2, 64
(67 x 87 cm) Heidelberg

Roland

Aurelia
Cuddruplo Solna 1, 2, 6 4
(71 x 102 cm) Heidelberg

Roland

Aurelia

6.3 PRUEBA DE ROLL

Para verificar la fidelidad de las
reproducciones Ise hacen pruebas de imprenta,
esta prueba se conoce como prueba de roll, y
consiste en la impresién de los colores en
forma progresiva, uno por uno y superpuestos
entre s8f{, en el siguiente orden:
amarillo
. cian
amarillo y cian
. magenta
amarillo, cian y magenta

. negro

NN

amarillo, cian, magenta y negro.
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Esta prueba se compara con el original y

se hacen las correcciones necesarias.

PROYECTO GRAFICO

A continuacidén se plantea la definicidn
del problema que nos lleva a establecer los
pardmetros que se siguieron en la realizacién
del catélogo Veldzquez Marin.

DEFINICION DEL PROBLEMA

Cualquier problema de disefio editorial es
un problema de comunicacién y hay que tratarlo
como tal, definidéndolo y estableciendo el
cardcter del impreso. Para esto )
consideraron las siguientes preguntas:

1. (Qué debo commicar?

La e¥periencia, calidad y capacidad de
trabajo de la agencia de publicidad
Veldzquez Marin & Asociados.

2. ¢Cémo lo voy a commicar?

Dando a conocer los trabajos més
sobresalientes que se han llevado a
cabo en la agencia.

3. Por qué medio?

A través de un catédlogo disefiado y
elaborado especialmente para este fin.

4. ¢:A quién lo comunicaré?

El catdlogo estard dirigido a los
directores de mercadotecnia de diversas

empresas.
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5. ¢Qué restricciones existen?

Se debe considerar una hoja por cada
trabajo o cliente de la agencia, en
casos especiales hasta dos hojas.

No existe la posibilidad de fotografiar
los trabajos nuevamente. Sa debe
aprovechar el material ya existente.

El tamafio serd de 21.5 x 28 cms.

El catdlogo ser#& engargolado, hay que
tomar en cuenta esto para dejar el
espacio suficiente para la espiral,

Tomando en cuenta lo anterior sabemos que
es necesario disefiar un catdlogo que va a
contener informacidén (redactada por el director
de la agencia) y fotograffas de los diferentes
trabajos que ha realizado la agencia.

El catdlogo estd dirigido a personas de un
nivel directivo, por lo que deberd tener una
buena calidad fisica en papel, impresién y
acabado.

El catdlogo serd engargolado con una
espiral delgada de metal, semejante a la que
traen los cuadernos. De esta manera, conforme
la agencia vaya desarrollando mds trabajos, se
irdn agregando mé&s pdginas al catdlogo.

Una vez definido el problema, tenemos la
base de la cual se parte para pasar a la
siguiente etapa, que es la de bocetaje.

En esta etapa se bocetaron diferentes
propuestas con sus variantes, decidiéndose por
la que presenta una disposicidén vertical de la
tipografia, vya que est;.o le da movimiento,

rompiendo con lo rudimentario y estatico con
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que se habia manejado la imagen de la agencia,
El disefic no quedé resuelto en un solo
paso, 8e fueron corrigiendo detalles. Por
ejemplo, el espacio que quedaba a partir de la
franja para el texto y las fotografias era muy

reducido, y mds todavia si se toma en cuenta el

espacio que quita la espiral para engargolarlo.

Se tuvo que reducir el ancho de la pleca y
recorrerla en el caso de la pdgina par hasta la
izquierda, rebasada. En el caso de la pédgina
impar, la pleca se pasé al margen de corte, ya
que en el margen del lomo va la espiral.

Reticula

Al mismo tiempo se hizo la reticula,
pensando en las necesidades del impreso, por lo
que se determinaron mdrgenes angostos. El
primer intento fue una reticula con pocos
campos que paso a paso fue subdividiéndose,
reduciendo el tamafic de cada campo y por
consiguiente modificdndose ligeramente los
mérgenes. Esto se hizo para tener un mayor
nimero de campos.

Parecia estar definida la reticula; ahora
se tenian que adecuar la reticula y el disefio
propuesto. En un principio se traté de
integrar la franja a la retificula y hacer que
ambas coincidieran, pero esto traeria la
modificacién de la franja, ajustdndose al ancho
de un campo, lo cual resultaba angosto para la
tipografia, o ajustdndose a dos campos
resultando muy ancha. Por lo que se modificéd
la reticula tomando en cuenta sélo el espacio

comprendido entre la franja y el limite del
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papel.

Color

En lo que se refiere al color, en un
principio se habia pensado que la franja
tuviera el color que identificara a la agencia:
verde (pantone 556). Paro este color es muy
claro, ademds que resultarfa cansado verlo
pdgina tras pdgina. BAsi que se decididé que la
franja tuviera el color corporativo de la
empresa de la cual se habla en esa pdgina, asf
como también la cabeza y el capitular.

De esta manera tenemos el criterio a
seguir en la aplicacién de los colores,
consiguiendo asi{ variedad, ya que la muestra de
trabajos se presta para ello, teniendo colores
como: rojo, azul, café, rosa, amarillo, etc.

Tipografia

De acuerdo al carécter del impreso, se
escoge la tipograffa Eras Book, por su
legibilidad, impacto visual y contemporaneidad,
logrdndose reforzar a través de la tipografia
la imagen de dinamismo y contemporaneidad que
se pretende dar a la agencia.

La Eras Book se ubica en la clasificacién
tipogréfica en la llamada lineal o grotesca,
por lo que carece de patines vy adornos
excaesivos.

Por lo demds, la forma de la letra es
agradable y hay un equilibrio entre lo
conservador y lo moderno. Estb lo podemos ver
en la letra a que conserva su forma
tradicional, perc con wmodificaciones que 1la

hacen contempordnea.
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El tamafio empleado es de:

18 pts. para cabezas (Eras demi)

38 pts. para capitulares

9/12 para texto

El ancho de la columna se fijé en 4
campos, gque es submiltiplo de 12 (el total de
campos que tiene la reticula), y se pueden
mane jar hasta 3 columnas en una pdgina.

La tipografia del nombre de la compafiia se
respeta y queda tal como la manejan en su
logotipo.
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través del tiempo vamas

sumando rabajos. campanas y

piezas publicitanas de tado tipo,
que son facles de recordar, al
mencionar alguna frase o ver una foto
y es ptecisamente cuando nos
percatamos del éxito que tuvieron y el
impuiso e imagen que lograron
nuestros clientes. con el trabajo
publickano realizado por los que
mtegramos Grupo Comunicacion En
las paginas siguientes presentamos
algunos giemplos que muestran la
capaadad de trabao y 1a cahdad que
ofiecemos al metcado de los
anunaantes en Mexico
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flanzas meNico

Afianzar un prestigio cuesta muchos anos de trabajo.

ay companias en México muy
H imponantes, con muchos anos

de existencia que ofrecen
servicios indispensables para 13 vida de
los negocios y que sin embargo
"nadie” conoce, ni tienen una imagen
clara, ni una personalidad definida. Tal
es el caso de Flanzas de México. la
empresa Mas antigua en sy ramo que
ha sido una pieza imponante en 1a
economia de nuesto pais desde hace
mas de 60 anos y que sin embargo
nunca habia difundido sus servictos
ablertamente

AFIAN

60 ANOS L
ZANDO UN PRESTIGIO.T.'.




Un mercado con mucha filtracién

lientes con productos tan
‘ especializados como la Diatomita,

substancia riatural obtenida
cerca de Colima, ‘en zonas expuestas
al aire que surgieron del fondo del
mar en épocas antiquisimas y que
sirven como un fitroayuda en la
elaboracién de todo tipo de bebidas,
como refrescos, cenvezas, Jugos, asi
como para el azucar. miel, aceites, etc..
son empresas que no hacen publicidad
masva. pero que sin embargo
requieren de nuestio servicio en el
diseno y produccion de una gran
dversidad de piezas de apoyo. como
catalogos. folleteria. promociones, la
organizacion de eventos, convenciones,
Juntas de trabajo y programas de
motivacion interna, que durante
muchos anos hemos producido para
esta empresa. que es filial de una gran
compania internacional. .
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AMPEX ED

Revitalizacion de una marca

Ef cassette Ampex fue Jurnte
E mucho tiempo sindremo de baja

calidad. era comprado solo por
un sector de escasos recurses. Es sin
embargo el mejof cassetie producido
en México, por lo que requiné de una
campana que convenciera a los
Jjovenes de 1os niveles altos y en
general a la poblacion, de la aita
calidad de este producto. Se consiguid
en menos de 18 meses con el tema
de los Perfeccionistas, revitalizando 1a
marca desde 1983 para muchos anos
mas.
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Un Banco que promueve la cultura en los nifios

ideas y la mecanica operativa

para promover el ahoito en el
meicado infantil y desarrollarle las
campanas publicitarias comespondientes.
Se decidio motvar en ellos el deseo
de ahotrar en las épocas del regreso a
clases. mediante la ohtencion de
mayores conocinientos a través de
encclopedias y diccionanos o estar
nene preparados con Gtifes escolares
como estuches de lapices. colores
gomas. sacapuntas, reqlas, escuadras,
compaces. etc. carnjeables cada mes
al depositar ¢} ahorrador una cantidad
especifica. Para estas campanas
conratamos fadio y prensa
y desarrollamos todes 1os materiates.
de apoyo como posters y folletos que
se distribuyen en las sucursales
del banco.

B anamex nos solicitd proponerle




‘Un recetario muy codiciado

o0 porque una gran compania
N como Nestlé destine tantos

recursos para publicidad, puede
dejar de apoyarse en actvidades
promocionales, como 1a de producit
estos recetartos, que con el tempo
han adquindo gran prestigio entre 1as
amas de casa El gemplo gue agur
mosiramos, nos llevo 6 meses de
trabajo continuo. desde su diseno
hasta suoimpresion. EF Centro
Catnation de Informacion al
Consurmidar. elahoto 1as 130 recetas
que se preparaion para fotogrharse,
en escenografias especialmente
disenadas para cada una de ellas Ef
recetario se dmicdio en 8 secciones,
para la mejor consulta del lector
Como innovacion. Heva un indice
anatitco y utihza medidas para 1as
poraones de inqredientes. en un
idioma comprensibie y actuahzado.
También se dan onentaciones sobre ta
forma de conservar los alimentos.
y que tpo de costaleria usar en las
aiferentes hetudas Este es un proyecto
del que estamos muy orgullosos.
porque se imprimieron 50,000
ejemplares y todos se agotaron

“uoyewip)



Disefio de empaques con magnetismo

ocos productos mantienen el
P mismo diseno por mas de §

anos especialmente en el
mercado de la electrénica, sin
embargo, cuando el empague resulta
ser una de las fazones principales para
preferit ¢l producto. éste no tene
porque cambiar. tiene su propio
magnetismo
Eso es o que ha sucedido con todos
Ins empagues ce desde 1983
disenamos para esta nea

mady XIdINY




ULTRAPOL

Un Proyecto de Identidad Corporativa

a comprension que una agencia
L de publicidad del interés

profesional por hacer bien las
€osas y del entusiasmo que surge
cuando se tiene un reto por delante y
un objetvo muy claro que lograr. Este
es el caso de una de las empresas
més grandes de! mundo. General
Electric. que unid esfuerzos a los del
Grupo Resistol. para desartollar una
empresa dedicada a la fabncacion de
plasticos de ingenieria que bajo e
nombre de Ulttapol nos pidid crearle

e o

su imagen. su logotipo, su manual de
identidad corporativa, con las
aplicaciones a toda su papeleria y
empaques de producto, asi como la
folleteria técnica. para cada una de sus
lineas y una campana de motvacion
interna para crear el esplritu de equipo.
El proyecto requirid de un alto grado
de involucrarmento por pane de la
agencia. que culmind en 1986 o que
hasta la fecha y pot mucho tiempo
mas seguird utlizando ULTRAPOL




‘VIEJO ‘VERGEL

Si las campa#nas que valen la pena se hicleran facllmente...

casos han “sonado™ tanto con

tan pocos recursos y con tan
solo 14 meses de exposicion al
mercado, como la campana de este
brandy en el que utilizarnos al Sr
Anthony Quinn, como  testimoniador
de una marca que habia perdido toda
la identidad con el consumidor y que
requerfa una inyeccion que la
conviniera en una operacion saludable.
Su costo fue muy bajo y la imagen
lograda sin embargo fue muy alta. la
participacion del mercado crecio y
evidentemente la lucha por las
posiciones contra su Mas cercano
competidor fue ardua, tanto en la
cadena de distubucion del producto
como en los imedios masivos, Como ia
television, el rado, las revistas, 1as
canteleras y otros mas
Finalmente, circunstancias econamicas
desfavorables en el pais impidieron
sequir adelante con la campana, que
de seguio tendria colocada fa marca
en una posicion prvilegiada.

c ualquier agencia las haria. Pocos
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Buscando la salud de los suyos.

XEROX

uién podria ser mejor testigo de
Q los cambios, que han afectado a

la Cd. de México en su medio
ambiente, que un &bot milenario que
Vio pasar generaciones a su alrededot
y que también sufrid las ransformaciones
productos del progreso? E! ahuehuete.

Este arbol fue elegido por nuestios
creatvos como Simholo de un folieto
patroanado por XEROX. noble idea
ttulada “Por el renacmiento de
nuestra ciudad™. que Al leerlo nos hace
tener conciencia piolunda del detenoro
sufndo par 1a naturaleza y de la
tesponsabilidad que debemos compartr
para evitar peores onsecuenoas

Este folleto extraordinano ideado,
armado y conducido por la agencia se
envib a los diigentes de las
organizaciones mds importantes del
pais tanto de la banca. como del
comercio y de la poltica




Un pasaporte sin fronteras.

| mejor pasaporte, es sin duda

hablar inglés. pero bien. Para eflo

corviene aprenderlo en su lugar
de origen, o en donde lo hablan
como idioma basico, de ese modo
uno pude viajar sin barrefas y
comuricarse libremente La agenua ha
preparado campanas que cada ano
acanean un alto trahico de jovenes
entre Ios 15 y las 20 anos A inscaburse
en los csos que BF tene muy bien
otganizados. para que elgan los plazos
que mas corvengan y aprendan el
Inglés y OLDS diomas, en sus paises
de ongent Estos jovenes cuentan con
el idoma unnessal, asi como nuestras
chentes cuentan con 1a publicidad que
en ciena forma es también un
pasaporte sin fronteras
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Disefio de catilogos de femporada

Carpets

muchos anos en el mercado de

las fibras sintéticas,
especificamente trabajando para Nylon
de México, nos permitid desarrollar
mas recientemente estas ideas, que los
representantes de Akra wtilizan at vistar
la industria textilera del pals para
promover sus fibras, mastrandoles tos
avances del diseno. color y estilos, que
tendra 1a moda durante la siguiente
lemporada y guiandoles también en el
lipo de tetas y accesorios que 1a mujer
y el hombre podran utilizar.

l a experiencla adquirida durante




CONCLOSIONES

Como ya se dijo en la introduccidén, este
trabajo pratende dar un conocimiento general
del desarrollo de un impreso. Hay que
reconocer que este conocimiento no fue tan
amplio y detallado como se hubiera querido y
quedan algunas partes a investigar sobre todo
en el capitulo 6.

Antes de tratar de resolver graficamente
un proyecto de disefio editorial, es necesario e
importante conocer lo siguiente:

Las restricciones del proyecto: espacio,
tiempo, nimero de pdginas, sistema de impresién
en el que se realizard y el presupuesto.

Los pardmetros de disefio de acuerdo al
cardcter del impreso.

La naturaleza y cantidad de imégenes y el
grado de énfasis que se requiera.

La cantidad y contenido del texto, asi
como titulos y subtitulos.

Una vez considerado esto, se pasa a la
buisqueda de la solucidén grédfica. Para llegar a
esta solucién hay que tomar en cuenta lo
siguiente;

Dependiendo de la naturaleza del impreso
corresponderd una solucidn reticular propia, ya
que ésta se genera a partir de clertos
pardmetros unicos.

La reticula sirve para ordenar espacios,
textos e imdgenes de manera ldégica y

sistemdtica. Como consecuencia tenemos
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armonia, unidad y legibilidad en el impreso,
adem&s de economia en tiempo y costo, al
facilitar las soluciones grédficas.

El resultado en el proyecto grdfico no
depende enteramente de la reticula. Tambidn
depende de la creatividad del disefiador al
usarla.

Refiriéndonos al papel y al sistema de
impresidén, déstos wvan a influir de manera
determinante en el disefio del impreso,
dependiendo de la eleccién del papel a usar y
del cuidado que se tenga en todo el proceso de
impresidén.

Esto es muy importante, ya que el proyecto
grafico no concluye en el disefic del mismo.
Tambidn se incluye el proceso de impresién ya
que el resultado de dste puede resaltar las
cualidades gréficas que tenga un impreso. No
hay nada mds agradable gque tener en nuestras
manos un material en el cual no sélo se ve la
intervencidn de un diseflador grdfico (a través
de un adecuado disefio) sino también la calidad
en la impresién.

Pues resulta desalentador ver nuestra
aportacién como disefiadores, opacada por una
mala impresidn.

Bs pues tan importante el disefio del
impreso como el cuidado que se tenga en los
medios por los cuales se llevard a cabo.

Para esto se hace necesario conocer las
bases del proceso fotomecdnico, la separacién
del color y sistema de impresién.

En la realizacién de este trabajo me
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encontré con limitantes en cuanto a las fuentes
de informacidn, pues los pocos libros que hay
en lo que se refiere a los tres ultimos
capitulos, presentan problemas en el empleo de
algunos términos, ya sea porque son
traducciones o por ser de editoriales espafiolas
o sudamericanas y manejan términos diferentes
ya que éstos varian de un pais a otro.

Esto dificulté el entendimiento de los
temas.

Gran parte de la informacién la encontré
en publicaciones y cursos de Kodak, con los
términos que se manejan en México. Ante la
dificultad de conseguir la fuente de
informacién y el lenguaje que manejan, ademis
de que los libros sélo tratan algunos aspectos
superficiales, se hace diffcil el conocimiento
de estos temas, por lo que espero que esta
tesis sea 1til a los estudiantes.

Este trabajo fue un gran reto dado que yo
no habia realizado uno de tales dimensiones en
forma individual. Y no es que esto sea algo
muy extenso, pero comparado con los trabajos
semestrales, dste resulta ser md&s laborioso y
de mayor importancia. Estoy satisfecha, porque
a través de su realizacién aprendi desde cémo
hacer una ficha bibliogrd&fica, hasta lo que
para mi fue m&s diffcil: redactar. Ademds,
muchos conocimientos fueron reafirmados vy
ampliados y otros més fueron adquiridos.

En cuanto a los resultados, no se logré
del todo lo que pretendia, ya que al iniciarlo

tenia en mente planear el procedimiento que se
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sigue, paso a paso, para llegar finalmente a la
impresién de algo, sea una revista, un folleto,
un cartel, etec., ya que al menos en mi
formacidén profesional no vi este procedimiento
como una serie de pasos consecutivos.

No se logré completamente esto. Por un
lado, porque al estar investigando y
consultando tantos iibros me di cuenta de que
s8f{ existen libros sobre el tema (aunque no
muchos) que contienen informacién sobre cémo
hacer y marcar un original mecdnico, cémo

incluir las fotografias y otros detalles. Por

ello senti qgue debia de cambiar un poco su °’

enfoque, ya que no tenfa caso repetir la
informacidén que contienen esos libros en forma
por demds clara.

Por otro lado en toda la investigacién gue
realicé no encontré libros donde se hable
ampliamente de algunos temas de la tesis, por
lo que decidf investigarlos por cuenta propia.
Preguntando a la persona que hace los
negativos, fue como llegué a las publicaciones
de Kodak en donde, al solicitar informacién, se
estaba impartiendo, coincidentemente, un curso
de seleccidn de color.

Al percatarme que las necesidades que
pretendia satisfacer, en mi primera intencidén
del tema, ya estaban cubiertas, decidi abocarme
a las que no eran tocadas ampliamente en los
libros.

Es por ello que sin perder el enfoque
primario, se abarcan puntos diferentes.

En cuanto a su contenido, ahora pienso que
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deb{ limitarme a tres o cuatro puntos vy
desarrollarlos con m&s detalle, pues es
ambicioso el tratar de abarcar todo el proceso.
Esto no quiere decir que el trabajo resulte
infructuoso, mds bien se presenta como una base
de conocimiento general a partir del cual se
pueda identificar alguna inquietud e iniciaf

una investigacidn de la misma.
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