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Me tome el atrevimiento de indicar la definicion de los conceptos abajo descritos: Criterio
Profesion, Técnico y Calidad, por considerarlos importantes, y a su vez lo relevante de la
razon que tuve de utilizarlos por ser parte importante en la estructura de el titulo de esta
tesis. Asi como puntualizar el valor y trascendencia que tienen por ser parte medular y
objetivo primordial del resultado de esta investigacion que se vera reflejada en el tercer
capitulo de esta tesis, con base en unas tablas descriptivas una por cada sistema de
impresion incluido.

Justamente se haran notar con los datos asentados en estas tablas descriptivas “los cri-
terios profesionales y técnicos’para la seleccién de un sistema de impresion en el disefio
grafico. Y que se espera como resultado de su consulta en estas tablas, obtener la mejor
y mas 6ptima Calidad en el final del posible impreso de trabajo grafico.

Criterios profesionales y técnicos para la seleccion
de un sistema de impresion, en el diseio grafico

CONCEPTOS:

CRITERIO (del latin - critérium.) Principio o norma de discernimiento o decision: criterio
de verdad; juicio, opinién que se tenia sobre algo.

PROFESION (del latin - professionem.) Accién y efecto de profesar. Actividad permanen-
te que sirve de medio de vida. Hacer profesion de una costumbre, habilidad, destreza,
etc.

TECNICO, (a) (del latin — technicum.) Relativo a la aplicacién de las ciencias y de las
artes para obtencion de unos resultados practicos: una carrera técnica; procedimiento
técnico. Dicese de los términos o de las expresiones propias del lenguaje de un arte, una
ciencia o un oficio. Persona que posee los conocimientos especiales de una técnica u
oficio.

CALIDAD: (del latin qualitatem.) Conjunto de cualidades que constituyen la manera de
ser de una persona o cosas: la calidad humana; producto de mala calidad. Superioridad
en su linea: categoria, excelente caracter, genio, indole.

Larousse multimedia enciclopédico 2000
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Antecedentes

Sistemas de impresioén

Desde la época de las cavernas, cuando el hombre comienza a tener la inquietud de identidad con su
entorno, mostrar y dejar de manifiesto de su ser, de su actividad como individuo o como grupo, comunidad
o pueblo, de su hazafia, de sus triunfos y/o conquistas y tal vez sin querer, de crear historia y cultura para
otras generaciones; en fin, de descubrir que por medio del pigmento llamado tinta creada por él, en ese
entonces podria manifestar toda esta curiosidad que sentia, tal vez, sin querer para comunicar y/o comu-
nicarse, cuando aun no se estructuraba un lenguaje verbal y/o escrito en esos tiempos remotos de la era
de las cavernas y la aparicion del hombre sobre éste planeta.

A partir de ese entonces el valor y la importancia de la tinta como un elemento de comunicacién grafica;
comienza a tener un desarrollo y participacién muy estrecha en la vida del ser humano de forma integral
en su actividad diaria.

Asi pues, comenzando a expresarse con la tinta por medio de un estarcido bucal y/o con los dedos inicial-
mente, y poco a poco, ir descubriendo otros instrumentos tales como: una vara o palillo, posteriormente
una cerda o pincel y a medida que se fue avanzando, al paso de los siglos se crearon otras formas de re-
presentacion pictorica hasta nuestros dias. Asi tenemos que como instrumentos se inventaron: la plumilla,
el pincel, el lapiz, la pluma, la pluma fuente, hasta la apariciéon 6 invenciéon de la imprenta de tipo movil,
creada o adjudicada por Johan Gutenberg, en el siglo XV, por la necesidad de transcribir de una forma mas
cdémoda, practica y rapida; la impresion de libros.

Y con éste paso trascendental, en la era de la comunicacion grafica y con el elemento esencial de la tinta;
comienza una era de desarrollo e invenciones en el campo de los sistemas de impresién, asi como sus
diferentes y multiples usos de la tinta en estos sistemas de impresion, tales como: La serigrafia, xilografia,
litografia, prensa plana de tipo mévil, offset, huecograbado, rotograbado, grabado en acero, offset seco,
flexografia, tampografia, plotter, inyeccién de tinta, impresion laser y offset digital.

EN EL CAMPO DEL ARTE Y LA CIENCIA, la tinta converge como un elemento de expresion artistica y
de manifestacion cultural de un pais. Asi como también en el &mbito cientifico su aporte es trascendental y
sin dejar de ser creativo; ya que participa en el desarrollo de la creacion de imagenes de estudio cientifico,
formando un bagaje histérico de elementos graficos en la vida cientifica y tecnolégica a medida de sus
avances y registros.

Por tal motivo y/o razén, a medida que se van dando los aportes culturales, politicos, sociales, econo6-
micos, cientificos y tecnolégicos de manera significativa y trascendental en cada uno de sus movimien-
tos propios de cada siglo y en particular a partir del siglo XIX, XX, XXI como son: El renacimiento, el van-
guardismo, el modernismo y postmodernismo, con cada una de sus variadas vertientes de manifestacion
en todos los ambitos de desarrollo de cada uno de sus pueblos y/o naciones, de los paises tanto europeos
como americanos, creando una revolucion del pensamiento en la accion politica, social, econémica, cien-
tifico tecnoldgica y cultural propio de cada época; se va dando un comportamiento peculiar y muy suigé-
neris en el uso y aplicacién y manejo de la tinta como elemento de expresion grafica cultural, en cada uno
de los sistemas de impresion.




Introduccion

Un sistema de impresion es un procedimiento mediante el cual se produce una reproduccién de un dise-
Ao gréafico sobre un soporte fisico, generalmente papel, por medio de tinta, de forma impresa en la maquina
que efectua el contacto o presién en el sustrato. El sustrato en la actualidad puede ser casi cualquier objeto
o soporte en el que se pueda imprimir.

La tinta, es el elemento liquido o pastoso que traslada la imagen, de la forma al soporte de impresién, y
asegura la permanencia de la imagen en el tiempo.

La forma, es la matriz que determina el lugar del soporte en el que se desea depositar la tinta, es el original
de impresion.

La maquina, tiene como mision fundamental, la presién de impresidon necesaria para poner en contacto la
forma entintada y el soporte. Las maquinas tienen caracteristicas distintas segun los colores, la potencia y
el sistema de impresidon que se emplee.

Los sistemas de impresién son aquellos procesos que tienen como fin, reproducir una imagen, es decir,
son procesos de reproduccién grafica que nacen a partir de la necesidad de poner al alcance de los de-
mas, mensajes visuales, productos o publicaciones. La utilizacion de las piedras para sellar quiza sea la
forma mas antigua conocida como impresién. De uso comun en la antigliedad en Babilonia y otros muchos
pueblos, como sustituto de las firmas y como simbolo religioso, los artefactos estaban formados por sellos
y tampones para imprimir sobre arcilla, o por piedras con dibujos tallados o grabados en la superficie.

La evolucion de la imprenta desde el método sencillo del tampdn hasta el proceso de imprimir en prensa
parece que se produjo de forma independiente en diferentes épocas y en distintos lugares del mundo.
Hace mas de 5000 afios comenzé la escritura pictografica y paulatinamente evolucioné hasta convertirse
en simbolos que representaron sonidos en lugar de objetos. Hace unos 3500 afos surgio el alfabeto. Uno
de los cuales fue creado por los Semitas, cerca de Egipto, alrededor de los afios 1600 antes de J.C. Este
alfabeto consiste en 21 letras, cada una de las cuales representa una consonante, fue también adoptado
por Fenicios y Armenios. Los Griegos afiadieron mas letras al alfabeto Fenicio, que llegaron hasta nosotros
por conducto de los Latinos. Por tanto, en los Sistemas de Impresién tuvieron por objetivo reproducir la pa-
labra escrita en libros. La primera fundicion de tipos moéviles de metal se realizd en Europa hacia mediados
del siglo XVI, se imprimia sobre papel con una prensa, sin embargo tenia sus detalles. Johann Gutenberg,
natural de Maguncia Alemania, esta considerado tradicionalmente como el inventor de la imprenta en Oc-
cidente. La fecha de dicho invento es en el afio de1450 y su primer ingreso fue el ejemplar conocido como
la Biblia de Gutenberg, sobrepasa con mucho en belleza y maestria a todos los libros que supuestamente
le precedieron. El gran logro de Gutenberg contribuyo sin duda de forma decisiva a la aceptacion inme-
diata del libro impreso como sustituto del libro manuscrito. Es importante destacar que ya existian otros
procesos de reproduccién e impresion grafica, que son ahora antecedente directo de los mas importantes
sistemas de impresion como son: Serigrafia, Huecograbado, Xilografia, Flexografia, Tampografia, Offset,
asi como los procesos de ultima tecnologia: sistemas de impresion digitales."

1 Quintana Orozco Rafael, 2007
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. SISTEMA DE IMPRESION
PRENSA PLANA (de tipos moviles)

Definicion:

Denominacion genérica que se aplica a todas aque-
llas prensas de pruebas que transfieran la imagen
partiendo de una forma impresora plana, ya sea ti-
pografica, grabado, estereotipo, offset, etc. Existen
prensas de este tipo de un color, dos colores y cua-
tro colores, para simular los distintos procesos de
impresion que se realizan mediante maquinas de
impresion de uno o varios colores.(fig.1)

La primera fundicién de tipos moviles de metal se
realizé en Europa hacia mediados del siglo XV; se
imprimia sobre papel con una prensa. Mientras que
los impresores orientales utilizaban tintas solubles
en agua, los occidentales emplearon desde un prin-
cipio tintas diluidas en aceite.(fig.2)

En oriente las impresiones se conseguian impri-
miendo el papel con un trozo de madera contra el
bloque entintado. Los primeros impresores occiden-
tales en el valle del Rin utilizaban prensas mecani-
cas de madera. Los impresores orientales que utili-
zaron tipos maéviles los mantenian unidos con barro
o con varillas a través de los tipos.?

Los impresores occidentales desarrollaron una téc-
nica de fundiciéon de tipos de tal precisién que se
mantenian unidos por simple presion aplicada a
los extremos del soporte de la pagina. Con este sis-
tema, cualquier letra que sobresaliera una fraccién
de milimetro sobre las demas, podia hacer que las
letras de su alrededor quedaran sin imprimir. El de-
sarrollo de un método que permitiera fundir letras

fig. 1

Prensa plana

con dimensiones precisas constituye la contribu-
cion principal del invento occidental (fig.3). Los fun-
damentos de la imprenta ya habian sido utilizados
por los artesanos textiles europeos para estampar
los tejidos, al menos un siglo antes de que se in-
ventase la impresion sobre papel. El arte de la fa-
bricacion de papel, que llegd a Occidente durante



Tipos moviles

el siglo Xll, se extendié por toda Europa durante
los siglos XIII 'y XIV. Hacia mediados del siglo XV,
ya existia papel en grandes cantidades. Durante el
renacimiento, el auge de una clase media prospe-
ra e ilustrada aument6 la demanda de materiales
escritos. La figura de Martin Lutero y de la Refor-
ma, asi como las subsiguientes guerras religiosas,

fig. 4

Primer impreso
“Biblia” de 42 Lineas

fig.3

Galera tipografica

dependian en gran medida de la prensa y del flujo
continuo de impresos. Johann Gutenberg, natural
de Maguncia (Alemania), esta considerado tradicio-
nalmente como el inventor de la imprenta en Occi-
dente. La fecha de dicho invento es el afio 1450.
Entre los libros del primer impresor de Maguncia,
se encuentra el ejemplar conocido como la Biblia de
Gutenberg.® (fig. 4)
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Ventajas:

- Permite cortos tirajes

- Rapido en composicién de textos inmediatos bre-
ves

- Tintas directas y de secado rapido

- El impreso adquiere un caracter artesanal

- Es recomendado para imprimir papeleria menor
- El nivel de costo es accesible

Desventajas:

- La calidad de la impresién varia dependiendo del
material a imprimir y la tinta

- Despues de imprimir cierto volumen, los tipos pue-
den sufrir desgaste.

- Actualmente el sistema no es muy comun.

- Es un sistema de impresion limitado en cuanto a
tiraje y tipo de productos.

- La alimentacion de color, imprime solo separacion
de color

- La alimentacion del sustrato al sistema se realiza
por unidad y es manual.

2 http://www.iesfranciscoasorey.com/inventos/enlaces/imprenta.
3 html http://www.museodelaimprenta.com.ar/impresion.asp
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n SISTEMA DE IMPRESION
LITOGRAFIA

DEFINICION:

La litografia es una técnica de impresién que con-
siste en la reproduccion a través de impresion de lo
grabado o lo dibujado previamente en una piedra
caliza.

Entonces, poniéndolo en términos mas gréficos, la
litografia es la estampacion que resulta de una ma-
triz de piedra. (fig. 5)

En tanto, la principal caracteristica que ostenta es
que se basa en el principio del rechazo natural que
se produce entre el agua y la grasa cuando entran
en contacto, es decir, esa es la herramienta mas
destacada que implementa esta técnica la diversa
adherencia que consiguen las sustancias afines al
agua y las que no lo son. Al rechazar el agua la tinta
grasa, ésta no se va a imprimir. (fig.6)

La principal diferencia que se le puede atribuir a esta
técnica de impresion con respecto a otras como ser
la xilografia y la calcografia es que la litografia no
emplea una herramienta o un elemento corrosivo
para repercutir en la superficie, y a consecuencia
de ello no debe ser considerada como un sistema
de grabado formal sino que seria mas apropiado
hablar de sistema de estampacion. (fig. 7)

Este procedimiento fue creado hacia finales del si-
glo XVIII, mas precisamente en el afio 1796, por el

Maquina de impresion litografica (Toérculo)

fig. 5
matriz de piedra

inventor y musico de origen aleman Johann Aloys
Senefelder.

La historia cuenta que una mafana Senefelder uni-
camente tenia a mano una piedra pulida y un lapiz
graso y entonces ahi se animo a escribir la lista de
la ropa que tenia que llevar a lavar, ese fue el pun-
tapié inicial de la litografia.

A esa necesidad casi primaria se le sumaba una
necesidad profesional de publicitar a bajos costos
sus obras de teatro y las partituras que usaba, y por
caso, el método utilizado para la lista se erigia como
una excelente alternativa en ese sentido.*

fig. 6 Descripcion grafica

materia grasa tinta agua
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Ventajas:

- La impresion en este sistema proporciona una
gran calidad de imagenes, tanto en matrices de pie-
dra o caucho.

Desventajas:

- Se debe contemplar el cuidado de las placas de
piedra, ya que se pueden romper facilmente

- Los quimicos utilizados para la impresion puede
modificar el resultado de la imagen ya impresa.

- Se debe hacer con mucho cuidado.

El costo es elevado, dada la peculiaridad de las he-
rramientas a utilizar, por ello es utilizado en produc-
ciones artisticas.

fig. 7
Imagen lista sobre la matriz de piedra
para ser estampada sobre el sustrato

. 4 http://es.slideshare.net/Zeruss/litografia - 14695755
EJEMPLOS DE IMPRESION: ttp://es.slideshare.net/Zeruss/litografia

—?

Retrato

Eougpstes

Charimeurs« *

DE PicEo

Carteles varias tintas directas
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n SISTEMA DE IMPRESION
SERIGRAFIA

fig. 8
Bastidor con imagen revelada con emulsiéon

Definicién: Es un sistema de impresion en la que el
estampado se realiza haciendo pasar tinta a través
de una malla que ha sido bloqueada en parte para
obtener un disefo, la tinta fluye por las zonas no
bloqueadas hacia el soporte. (fig. 8)

Antecedentes: Los antecedentes mas antiguos de
este sistema se han encontrado en China, Japén y
en las islas Fidji, donde los habitantes estampaban
sus tejidos usando hojas de platano, previamente
recortadas con dibujos y que, puestas sobre los te-
jidos, empleaban unas pinturas vegetales que colo-
reaban aquellas zonas que habian sido recortadas.
Posiblemente la idea surge al ver las hojas de los
arboles y de los arbustos horadadas por los insec-

tos. Si bien no hay datos exactos, se cree que se
remonta a la antigua China, en la que segun una
leyenda utilizaban cabellos de mujer entrelazados a
los que les pegaban papeles, formando dibujos que
luego se laqueaban para que quedaran impermea-
bles. Posteriormente se cambi6 el material por la
seda, de ahi proviene su nombre

En Egipto también se usaron antiguamente los es-
tarcidos para la decoracion de las Piramides y los
Templos, para la elaboracién de murales y en la de-
coracién de ceramica y otros objetos.

La llegada a Europa a partir del afio 1.600 de algu-
nas muestras de arte japonés, permiti6 comprobar
que no habian sido hechas con el sistema de es-
tarcido, sino con plantillas aplicadas sobre cabellos
humanos muy tensados y pegados sobre un marco
rectangular.

Tanto en el procedimiento de la serigrafia como en
el del estarcido, la mayor dificultad era la necesidad
de puentes para sujetar las partes interiores de di-
bujos o letras en su sitio exacto, y ésta solamente
podia ser evitada con un segundo estarcido.

La aplicacién del sistema de impresion por serigra-
fia como base de la técnica actual, empieza en Eu-
ropa y en Estados Unidos a principios de nuestro si-
glo, a base de plantillas hechas de papel engomado
que, rociadas con agua y pegadas sobre un tejido
de organdi (algoddn) cosida a una lona, se tensa-
ba manualmente sobre un marco de madera al que
se sujetaba por medio de grapas o por un cordon
introducido sobre un canal previamente hecho en
el marco.

Colocada encima la tinta, se arrastraba y presiona-
ba sobre el dibujo con un cepillo o racleta de ma-
dera con goma o caucho, y el paso de la tinta a
través de la plantilla permitia la reproduccién de las
imagenes en el soporte.

Con esta técnica se empezd, en un principio, a es-
tampar tejidos, sobre todo en Francia, dando origen
al sistema de estampacién conocido por “estampa-
cion a la Lyonesa”, con caracteristicas parecidas
pero diferentes al sistema de serigrafia.

14



fig. 9
Cartel con tinta directa

La invencién de una laca o emulsién que permitia
sustituir el papel engomado sobre el tejido con una
mayor perfeccion en la impresion, inicié el rapido
desarrollo de este procedimiento.

La primera patente de la serigrafia moderna perte-
nece al inglés Samuel Simén y al norteamericano
John Pilsworth que entre 1907 y 1915 realizaron la
magquina con pantalla obtenida fotograficamente.
La primera maquina serigrafica fue construida en
1920 por el norteamericano E. A. Owens.

En el transcurso de la 22 Guerra Mundial, los Esta-
dos Unidos descubrieron lo apropiado de este siste-
ma para marcar material bélico tanto en las fabricas
como en los propios frentes de guerra, habiéndo-
se encontrado restos de talleres portatiles una vez
acabada la contienda.

El desarrollo de la Publicidad y el trabajo industrial
en serie a partir de los afios 50, convirtieron a la
serigrafia en el sistema de impresion indispensable
para todos aquellos soportes que, por la composi-
cion de su materia, forma, tamafio o caracteristicas
especiales, no se adaptan a las maquinas de im-
presion de tipografia, offset, huecograbado, flexo-
grafia, etc. La impresion por serigrafia es el siste-
ma que ofrece mayores posibilidades, como iremos

viendo posteriormente, pues practicamente no tiene
ningun tipo de limitaciones.

En América llega a finales del siglo XIX se usé para
decoracion de muebles y paredes. En la década de
los 50°s llega a México y se utiliza con fines sociales
y publicitarios.® (fig. 9)

Materiales y Herramientas:

-Marco: puede ser de madera (cedro) o metalico (de
mayor duracioén)

- Emulsion fotosensible: se utiliza para transferir la
imagen a la malla

-Juntas: ensamble del marco puede ser por ensam-
ble, encaje, mitra o empalme y se barniza para ha-
cer inerte a las tintas y se usa un barniz de poliure-
tano o cinta canela.

-Malla: telas y tramas (tejido muy cerrado- menos
tinta, muy abierto- mas tinta). Es un tejido sintéti-
co o metalico, muy fino y resistente, que estirada
y adherida al marco permite el paso de las tintas
serigraficas

Los requisitos de una malla son: resistencia al roce,
a la atraccion y a los productos quimicos, facil paso
de tinta, facil de limpiar, y buena estabilidad dimen-
sional.

Para obtener buenos resultados de impresion ade-
mas de utilizar malla adecuada en cuanto a sus ca-
racteristicas se deben emplear también apropiados
métodos de tensado y fijado de la malla al marco
-Rasero o racleta: de mano, compuesto (hule o po-
liuretano) o de brazo. Se usa para pasar la tinta a
través de la malla.

-Tintas: depende del sustrato; y solventes: se di-
viden a base de aceite (acabado mate o brillante),
base agua (afecta a sustratos, por ejemplo: el papel
porque se moja mucho y se diluye facilmente). Cada
tinta tiene un secado diferente, por ejemplo, a base
de calor, al anadir un catalizador, al ambiente, etc.
Acondicionadores (acondicionan o aflojan la tinta).
-Sustratos: se puede imprimir sobre cualquier cosa,
de preferencia sustratos con absorbencia media.
-Maquinas: hay gran variedad de maquinas, las
hay manuales, semiautomaticas y automaticas, por
ejemplo, tenemos el Pulpo: para cuando se tienen
varias matrices por tinta. (fig. 10)

Proceso:
Una matriz se puede obtener de diferentes formas:

Por fotograbado: En este caso se obtiene una 6p-
tima definicion de la imagen al copiar, gracias a un
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fig. 10
Pulpo de 6 estaciones (6 tintas)

proceso fotoquimico, una imagen desde una pelicu-
la o transparencia a una malla emulsionada. Es este
el sistema de mayor precision, rapidez y el de mas
amplia utilizacién pues permite reproducir lineas fi-
nas, tramados, textos, fondos etc. con un equipa-
miento basico de: emulsion, sistema de contacto y
equipo de exposicion.

Por plantillas recortadas: Adhiriendo una plantilla
calada de papel o pelicula a la pantalla, para ser
utilizado solo en la impresion de motivos simples a
tamafo mediano y grande. Muy adecuado como ac-
tividad educativa de taller para nifios. No permite la
utilizacion de tramados ni complicadas lineas finas,
es apto soélo para imagenes muy simples.

Por trazado directo: Dibujando sobre la pantalla con
un liquido bloqueador resistente a las tintas. Se deja

RACLETA

PANTALLA

CAMISETAS

fig. 11
Transferencia de imagen al bastidor para estampado

abierto solo por donde debe pasar la tinta. Es un
proceso lento y poco satisfactorio en términos de re-
solucidn, pero cuyos resultados son atractivos para
personas creativas.

Para obtener una matriz por el proceso de fotogra-
bado se requiere de una pelicula o transparencia.
Esta pelicula es una lamina transparente con una
imagen opaca a la luz, especialmente a la luz ultra-
violeta (mesa de vacio), que corresponde exacta-
mente a la imagen que sera impresa, la imagen en
la pelicula puede ser un positivo o un negativo, uti-
lizandose positivos para la mayoria de los trabajos.

En la pelicula los colores opacos a la luz ultravioleta
producen areas abiertas en la matriz, mientras que
las areas transparentes producen areas cerradas al
atravesar por ahi la luz y endurecer la foto emulsion,
después se le echa agua a presién para que se cai-
ga lo que estaba bloqueado.

Se usa bloqueador serigrafico para la malla si se
van a usar diferentes tintas o se puede hacer matriz
por tinta usando un pulpo y todo se pone a registro.

Se puede hacer por SELECCION DE COLOR: sélo
se usan 4 tintas (cyan, amarillo, magenta y negro)
para obtener todos los colores por medio de yuxta-
posicion, menos colores especiales como fosfores-
centes, dorados y plateados, se obtiene un roseton,
puede haber acromia, bicromia, tricromia, cuatricro-
mia; o SEPARACION DE COLOR:

tinta por cada color (no se mezclan) por lo regular
es para playeras y se puede ir bloqueando la matriz
o hacer matriz por tinta.® (fig. 11)

Caracteristicas:

(Del latin sericum- seda, y del griego graphe- es-
critura)

-Sistema de impresién DIRECTO y PERMEABLE
-Se puede imprimir sobre cualquier material
-Consiste en transferir una tinta a través de una ma-
lla tensada en un marco

-La malla se bloquea en las areas donde habra ima-
gen con una emulsion.

-La matriz es llamada BASTIDOR (marco y malla) y
puede ser DIRECTA o INDIRECTA

-La impresién deja un pequeno relieve y puede ser
por seleccion o separacion de color.

-Puede tener acabados brillantes, mates, ahulados,
inflables, metalicos, transparentes y en relieve.
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EJEMPLOS DE IMPRESION
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Cilindros de plastico Papeleria corporativa
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Descripcion grafica

Relieve en la impresion

Ventajas:

-Se adapta bien a gran parte de soportes.

-El tono puede ser muy intenso, puesto que el siste-
ma permite imprimir con mucha capa de tinta.

-Es muy econdémico para tiradas cortas.

-Es rentable en tirajes cortos y largos.

-Amplia seleccién de tipos de tinta: sintéticas, tex-
tiles, ceramica, ahuladas, inflables, cartel, transpa-
rentes, fluorescentes, etc.

-Variedad de equipos altamente automatizados, se-
miautomaticos y manuales, para todas las etapas
del proceso garantizando rapidez y calidad en altas
producciones.

Desventajas:

-Falta de calidad para trabajos con colores y ajustes
muy finos.

-El secado y el anclaje de la tinta plantean proble-
mas relacionados con el espesor de la capa, con la
naturaleza del soporte y con la eleccién del tipo de
tinta apropiada.

-Es un sistema lento y engorroso, (solo el manual).
-Si los positivos fotograficos no tienen la calidad
adecuada (en puntos o definicion) la impresion pue-
de resultar mal realizada.

5 http://brillourbanoserigrafia.webmium.com/serigra
fia-historia- definicion-y-usos
6 http://wwwfotonostra.com/grafico/serigrafia.htm
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. SISTEMA DE IMPRESION
OFFSET (tradicional)
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fig. 12
Impresién offset a selecciéon de color CMYK

Antecedentes:

El sistema de impresion offset tiene sus origenes en
la litografia. La litografia consiste en reproducir so-
bre un substrato, los dibujos trazados en una piedra
caliza plana, con un lapiz graso.

A este sistema de impresion lo vino a desplazar el
offset, sistema que resolvié algunos de los princi-
pales inconvenientes que presentaba la litografia y
que hacian de este sistema de impresion un proce-
so costoso y lento, indicado hoy en dia s6lo para la
realizacion de obras de arte originales.

En 1904 la técnica de la litografia, y en general el
mundo de la impresion, llega a su punto maximo
con el desarrollo de la impresién en offset, utilizada
en la actualidad. (fig.12)

El offset fue desarrollado por dos técnicos de forma
independiente. Por un lado, el aleman Caspar Her-
mann y por otro el impresor Ira W. Rubel. Aunque

es Hermann el que obtiene su método a partir de la
tradicion historica de la litografia, Rubel dio también
con la invencién, pero de un modo casual, tras un
fallo de uno de sus operarios en una rotativa.

En el afno 1904 un operario ruso, Ira Rubel, que
trabajaba en New Jersey imprimiendo trabajos con
una maquina plana, dejo, por olvido, de marcar un
pliego y la impresién paso al cartucho que cubria
el cilindro. El siguiente pliego aparecié impreso en
las dos caras, pero Rubel detecté que la impresion
hecha desde el cartucho tenia una mejor calidad.
Esto supuso el nacimiento de la impresion OFFSET
(término inglés que significa “fuera de lugar”), que
también se denominé impresidn indirecta, por haber
en ésta un paso intermedio: un cilindro recubierto
de caucho, que recibia la impresién de otro cilindro
situado encima del primero. Este segundo cilindro
llevaba la plancha de zinc. El papel era transporta-
do por un tercer cilindro, teniendo todos los mismos
diametros. El fundamento de este sistema consistia
en que la plancha de zinc transferia la imagen al
cartucho, que, a su vez, y aprovechando su com-
presibilidad para compensar rugosidades del papel,
la transferia a éste ultimo. (fig.13)

Llega a México por Juan Francisco Ortiz con el pe-
riédico el universal.”

fig. 13
Impresién offset a seleccion de color de un calendario
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Materiales y Herramientas

-Dos tipos de maquinaria: prensa plana (alimenta-
cion del sustrato por pliego) y rotativa (por bobina).
-Rodillos entintadores (grasa) y rodillos mojadores
(agua).

-Medidor de PH (acidez de agua) para cortar elec-
trostatica entre el sustrato y los cilindros

-Primer cilindro contiene la matriz que esta en posi-
tivo y se llama LAMINA (para reutilizarla se granea
con balines y polvos abrasivos y se pule la lamina
en una especie de alberca) entre mayor aleacién de
metales tenga la matriz mas tiraje habra.

-Segundo cilindro cubierto con una mantilla de cau-
cho (en donde la impresién de la matriz pasa en
neg.)

-Tercer cilindro para presionar por CONTACTO DE
BESO y pasa la impresion al sustrato en positivo
(fig. 14)

-secadores (que estan entre cabeza y cabeza)
-Tintas para offset, grasas y traslucidas

-Sustratos: papel offset y estucado (revistas) gra-
maje de 60 a 250 g. y puede tener textura.

Cabeza: (se le llama asi a la maquina por cada tin-
ta), ejemplo: 4-Cabezas=4 maquinas= 4 colores.

Proceso:

Preparaciéon de la matriz: Los fotolitos se situan
sobre la plancha de impresion virgen, cubierta de
emulsion fotosensible, y se somete el conjunto a
una luz intensa (insolacion). Las planchas pueden
ser negativas o positivas y requerir fotolitos en ne-
gativo o positivo. Las zonas de impresiéon conser-

Rollos
de tinta
Rollos
de papel . e
(<)%
Cilindro de
ilustracion
Agua
Cilindro
Offset
Papel O
Uid Cilindro de
impresion
fig.14

Diagrama transversal del sistema de impresion offset

Ink

Water

Impression
Cyhinder

fig.15
Proceso de impresién

varan la emulsién en positivo tras el revelado. Esta
emulsion repelera el agua y retendra la tinta gra-
sa, al contrario que las zonas de no impresion, sin
emulsion.

La plancha se monta sobre un rodillo rotativo. Al
empezar a girar, entra en contacto primero con
unos rodillos que la humedecen con una solucién
de agua y aditivos, como el alcohol isopropilico, que
cae de una bandeja y se reparte uniformemente al
pasar por la bateria de rodillo de humectacion. El
ultimo humedece la plancha excepto en las zonas
de emulsion, por las que resbala el agua.

El método de impresion offset es el Unico sistema
de impresion indirecto, ya que el sustrato (general-
mente papel) no tiene contacto con la matriz (la ma-
triz es una plancha generalmente de aluminio) para
traspasar la imagen. La tinta pasa de la plancha
de aluminio al cilindro porta caucho o mantilla para
después pasar al papel (u otro sustrato), ejerciendo
presion entre el cilindro porta caucho y el cilindro de
presion (conocido también como cilindro de impre-
sion o de contrapresion).

La impresion offset se realiza mediante planchas
metalicas (generalmente de aluminio) tratadas vy fi-
jadas sobre cilindros, de modo que hay una plancha
por cada color que se quiera representar, o en el
caso de la fotocromia, por cada uno de los cuatro
colores (cian, magenta, amarillo y negro). De este
ultimo modo se obtiene papel impreso con image-
nes a todo color superponiendo, mediante varias
pasadas, las distintas tintas sobre el soporte. La
cantidad, y proporciones, de cada una de las tintas
basicas que se usan en el proceso de impresion, asi
como la transparencia parcial de estas, daran lugar
a una imagen a todo color con un buen degradado
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de los tonos. (fig.15)

Para que la plancha se impregne de tinta, Unica-
mente en aquellas partes con imagen, se somete la
plancha a un tratamiento fotoquimico, de tal manera
que las partes tratadas repelen el agua. Asi, la plan-
cha se pasa primero por un mojador, impregnandola
de agua y, seguidamente, por un tintero. La forma
impresora es plana, sin relieve. Dura pero ademas
flexible. Normalmente se utiliza el aluminio anoniza-
do o mono metalico.

Como la tinta es un compuesto graso, es repelida
por el agua, y se deposita exclusivamente en las
partes tratadas, o sea, con imagen. El agua, a me-
nudo, contiene otras sustancias para mejorar su
reactividad con la chapa y la tinta. Finalmente, las
imagenes ya entintadas se transfieren a un caucho
que forra otro cilindro, siendo este caucho el que
entra en contacto con el papel para imprimirlo, ayu-
dado por un cilindro de contrapresion, o platina.
Este tipo de impresién es el mas utilizado en las
grandes tiradas de volumen, debido a sus eviden-
tes ventajas de calidad, rapidez y costo, lo que per-
mite trabajos de grandes volumenes de impresion
a precios muy reducidos. A pesar de que las mo-
dernas imprentas digitales (por ejemplo, la Xerox
iGen3) se acercan a la relacion coste/beneficio de
una imprenta offset, aun no son capaces de produ-
cir las suficientes cantidades que se requieren, por
ejemplo, para la tirada de un periddico de amplia
difusion. Ademas, muchas impresoras offset de ulti-
ma generacion usan sistemas computarizados a la
plancha de impresion en lugar de los antiguos, que
lo hacian a la pelicula, lo que incrementa, aun mas
su calidad. (fig. 16)

Caracteristicas:

-Offset - (Del inglés: Fuera de lugar)

-Antecedente: litografia

-Sistema de impresion PLANOGRAFICO e INDI-
RECTO (no hay contacto entre matriz y sustrato)
-Entran en contacto propiedades de sustancias hi-
drofébicas e hidrofilias

-Matriz de lamina mono metalica o polimetalica y es
reusable.

-lmprenta automatica para gramajes minimos, me-
dios, cartulinas y cartones.

-La mano del hombre solo interviene para la alimen-
tacion de agua y tinta

-La suajadora se incorpora a la maquina, pero es
aparte.

-Policromia: Se usa Matriz por tinta

-El acabado en Barniz se pone al ultimo (portadas
de revistas, libro, carteles)

-se puede imprimir el anverso y reverso al mismo
tiempo, y por seleccion o separacién de color.
-Tiene limitantes en los sustratos, por ejemplo, gra-
majes mas altos que el cartoncillo, no acepta papel
corrugado, ni celofan, pero si el Estireno (plastico
tipo PVC). (fig. 16)

fig.16
Diagrama de impresiéon de maquina Rotativa CMYK para altos
tirajes (industrial)

Descripcion grafica

Tipos de punto de roseta (selecciéon de color CMYK)

Ventajas: -Sistema mas cuidado y estandarizado
por los fabricantes de maquinaria de impresion,
acabados y materias primas.

-Tiene muchos avances tecnoldgicos.

-Puede realizar grandes ediciones econdmicas, en
breve espacio de tiempo, de gran calidad sobre
cualquier tipo de papel.

-Gran variedad de formatos: carta, oficio, doble car-
ta, 4 cartas y 8 cartas.

-Buena calidad en detalles y fotografias
Desventajas: -Derivados de un complicado proce-
so de impresion, en el que el agua es su principal
problema, porque obliga a mantener un equilibrio
agua-tinta en toda la tirada, lo que genera altibajos
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en la entonacion.

-La tinta, el papel, el agua y la velocidad generan
problemas de dificil solucién, como es el arrancado,
el aumento de punto o el repintado.

-Riesgo de pequenas variaciones de color entre im-
presiones del mismo trabajo.

7 http://www.catedratecno1.com.ar/pdf-apuntes/informes_2009/
OFFSET%20tradicional.pdf

Ejemplos de impresion:

Revistas, libros, catalogos

Papeleria corporativa
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. SISTEMA DE IMPRESION
HUECOGRABADO (xilografia)

ARGENTINA

fig. 17
Impresién de timbre postal

DEFINICION: El huecograbado es una técnica de
impresién en el cual las imagenes son transferidas
al papel o sustrato a partir de una superficie plana
cuyas lineas entintadas estan en relieve (Xilogra-
fia). (fig. 17)

Antecedentes:

Karel Vaclav Kli¢, también escrito como Karl Klietsch
(30 de mayo de 1841 - 16 de noviembre de 1926)
fue un pintor, fotégrafo e ilustrador checo conocido
por ser uno de los inventores del huecograbado. En
1878 descubrié por casualidad un proceso que con-
duciria al huecograbado y que perfeccioné en 1880
cuando trabajaba en el Reino Unido. Desarroll6 la
técnica basandose en la utilizacion de mascaras de
gelatina que se endurecian bajo la luz e impedian
la accion de los acidos sobre las planchas de metal.
En 1895 creo la primera empresa de huecograbado
en Lancaster con el nombre de Rembrandt Intaglio
Printing Company.®

Materiales y Herramientas:
-Aceite de linaza (acondicionador de tinta)

-Aguarras (para disolver, adelgazar la tinta y limpiar
matriz).

-Betun de Judea (para bloquear y no entre acido)
-Resina polifonia (para proteger, se usa en la técni-
ca del agua tinta)

-Formol (se le pone al agua tinta para que no se
pudra)

-Gomalaca; mufieca o champifién (para entintar)
-Tinta tipografica (nacional o importada), no grasas
a base de agua o alcohol

-Brazo; puntas (dibujar), raidor, brufidor (para pulir)
-Papel moneda, algodén, estucado, cartulina
-Diversos métodos de acidos

-Barniz de azucar, anilina vegetal, trozos de jabon
sin olor

-Maquinaria: de proceso manual, la presion sobre el
papel se da por un cilindro llamado “Térculo”

-Rack de secado.®

Proceso:

La matriz llamada placa o plancha puede ser de
zinc (tradicional), cobre (aunque se puede romper
facilmente), fierro o aluminio (muy duro). Se le ha-
cen biseles para no lastimar el sustrato y se lija la
superficie hasta que quede como espejo para em-
pezar a trabajar sobre la placa.

Los procedimientos de grabado en hueco se clasi-
fican, segun el método de actuacion del grabador
sobre la plancha, en procedimientos de grabado
directo, en los que la imagen sobre la plancha se
consigue realizando incisiones sobre el metal o ma-
dera con diferentes materiales (al buril, punta seca
y media tinta), (fig.18) y procedimientos de método
indirecto (aguafuerte, aguatinta, barniz blando, tin-
ta china con azucar), en los que se utilizan produc-
tos quimicos, generalmente acidos, para marcar la
plancha.

El objetivo es bloquear las zonas que no queremos
que tengan hueco, por este método se da mayor
valor tonal. Cuando se usa la emulsién fotosensible
se le pone encima de la placa un positivo.

El sistema de grabado (denominando grabado a la
incision de pequenas oquedades, encargadas de
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8 http:Avww.fotonostra.comlosario/huecograbado.htm

9 http://www.geocities.ws/imma_font/m1c8/huecograbado.pdf

10 http://propackltda.bligoo.com/content/view/11/impresion-
Huecograbado.html

fig. 18
Plancha de grabado en madera, impresion directa

transferir la tinta en la capa de cobre) mas extendi-
do actualmente es una cabeza de diamante, dirigida
desde un ordenador, que se encarga de grabar la
figura que se transferira posteriormente al impreso
mediante repetidos golpes.

Una vez obtenida la plancha, con una espatula se
entinta la matriz, la tinta debe estar mucho mas del-
gada qué punto cajeta. Se moja el sustrato y una
vez entintada la placa se pone en el férculo (ma-
quina de impresioén) y se le pone un fieltro encima
para no lastimar el sustrato. Los huecos son los que
estaran entintados y por medio de presion se trans-
fiere el grabado al papel.*®

Caracteristicas:

-Se puede corregir la matriz

-Mayor valor tonal

-Dos técnicas de obtencién de matriz: Directa e in-
directa

-Muescas de presion

-Policromatica: matriz por tinta

Ventajas:
-Es un sistema de impresion practico
-El impreso adquiere un caracter artistico

Desventajas:

-Los impresos son costosos y dependen del artista
visual

-Es un sistema de impresion limitado en cuanto a
su numero de impresiones por ser manual y meca
nico, va de 1a 500 impresiones promedio

-Solo imprime tintas directas.
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. SISTEMA DE IMPRESION
ROTOGRABADO

Antecedentes:

Una de las derivaciones del grabado artistico es el
huecograbado comercial, usualmente realizado con
maquinas rotativas (rotogravure), aunque existen
también prensas de hoja. Aunque el huecograba-
do es una técnica nacida gracias a la acumulacion
de invenciones técnicas, el huecograbado moderno
se puede atribuir a Karel Klic, un inventor y artista
checo que desarrollé las técnicas de fotograbado
basadas en el uso de mascaras de gelatina que
se endurecian bajo la luz y protegian las planchas
de metal de la accion de los acidos. Eso, unido al
desarrollo de las técnicas de semitonos y a la me-
canizacién de las prensas, permitio el nacimiento
en Inglaterra del huecograbado en rotativa hacia
finales del siglo XIX.

Definiciéon: Es una técnica de impresion en el cual
las imagenes son transferidas al papel o sustrato a
partir de una superficie cuyas depresiones contie-
nen tinta (fig.19), a diferencia del grabado normal, en
el que la impresion se realiza a partir de una super-
ficie plana cuyas lineas entintadas estan en relieve.

Cilindro

P , impresor
ape

Rasaueata

fig. 19
Diarama de impresién de rotograbado

fig. 20
Impresién de envases y empaques para alimentos

Este sistema de impresién es uno de los mas ex-
tendidos en la actualidad. Usado habitualmente en
la impresion de calidad de embalaje flexible (como
bolsas de papas fritas, envoltorios de golosinas y
etiquetas), también en edicién (libros y revistas de
gran tirada), tiene como particularidad que la forma
impresora es una forma en bajorrelieve. La defini-
cion y calidad de la impresion Huecograbado es la
mejor para impresiones de materiales como el film
de Polipropileno, Poliéster, Poliamidas, Aluminios,
etc. (fig. 20).

Materiales y Herramientas:

-Matriz: La plancha es de lectura indirecta (inverti-
da en espejo). En las rotativas, las planchas no se
preparan aparte y luego se acoplan al cilindro por-
taplanchas, sino que se graban directamente sobre
el cilindro.

En su primera época el grabado de los cilindros se
hacia con procedimientos fotoquimicos. No hace
muchos afios se pasd a hacer con complejas ma-
quinas que controlaban cabezas grabadoras de dia-
mante. En los tiempos mas recientes, el grabado se
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hace con maquinas laser de alta precision.

Las celdillas pueden tener cualquier forma, pero
las mas usuales suelen ser cuadradas, romboidales
o redondeadas. En la actualidad existen también
sistemas de tramado estocastico para huecograba-
do.

Los cilindros portaplanchas son siempre de me-
tal, usualmente de cobre cromado (para aumentar
su duracién) con un nucleo de aluminio o acero.
-Las tintas: Las tintas de huecograbado, similares
a las de flexografia, son no grasas (su base es al-
cohdlica o acuosa). Tienen poca viscosidad y secan
muy rapido (por eso es un proceso de impresion
muy agil). En general son translucidas: No son opa-
cas y cuando imprimimos una tinta encima de otra,
los colores se suman, no se tapan (mezcla de colo-
res sustractiva: los pigmentos sustraen luz). Existen
tintas para huecograbado de todo tipo: Metalicas,
fluorescentes, etc.

-Los sustratos: El huecograbado se usa para im-
primir en muchos tipos de soportes, principalmen-
te papel estucado, siempre en bobina (revistas y
catalogos), papel en hoja (sellos y papel moneda),
cartulinas, plasticos y celofanes (empaquetados de
todo tipo), Papel metalizado, polipropileno, poliesti-
reno, celofan, polipropileno metalizado, etc (fig.21).
-Proceso: (1) Se prepara la plancha, que tiene cel-
dillas huecas de distinto tamafo o profundidad (de-
pendiendo del sistema de grabado de la plancha).
Esos pequefios huecos seran los que se llenen de
tinta (que es muy liquida y seca muy rapido).

Las celdillas de la plancha de huecograbado se pue-
den basar en distintos métodos. Tradicionalmente

fig. 21
Impresién de etiquetas,bolsas en rollo y sobres

fig. 23
Proceso de impresion del sistema de rotograbado (cilindro en
huecograbado)

Celdillas de huecograbado

b Celdillas de distinte ancho
aigual profundidad

€ Celdillas de distinto ancho
ydistinta profundidad

A Celdillas de igual ancho
y distinta profundidad

fig. 22

eran de igual tamafio (anchura) y distinta profundi-
dad (a). Asi, una celdilla para un gris al 80% era el
doble de profunda que una para un 40% de negro,
aunque el ancho de ambas fuera el mismo. Otro sis-
tema (b) es que todas tengan la misma profundidad
pero distinta anchura. En la actualidad se tiende a
una combinacion de ambos métodos (c), donde las
celdillas tienen distinta anchura y profundidad. (fig.
22).

(2) La plancha de coloca sobre el cilindro portafor-
ma o portaplancha, que estd en contacto directo
con la tinta en un depdésito al efecto.

(3) Se engancha la bobina de papel aun sin imprimir
al sistema de rodillos.

(4) Cuando se pone en marcha la rotativa, las celdi-
llas de la plancha se llenan de tinta.

(5) La plancha en el rodillo portaplanchas gira hasta
entrar en contacto con una rasqueta (doctor blade)
que sirve para retirar el exceso de tinta de la plan-
cha. Asi solo queda tinta dentro de los huecos de la
plancha.

(6) La plancha, ya entintada, sigue girando y entra
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en contacto directo con el papel, que es presionado
en sentido contrario por el cilindro de impresién que
sirve para presionar el papel contra la plancha.

(7) El papel, que se mueve a gran velocidad, recibe
la imagen de tinta de la plancha y sale ya impreso
(fig. 23)

Ese proceso imprime un color. Cada sistema de ci-
lindros/planchal/tinta/rasqueta es un cuerpo de rota-
tiva capaz de imprimir un color. Para imprimir cuatro
colores hacen falta cuatro cuerpos, aunque las va-
riantes y posibilidades son muy numerosas.

Es usual que en la zona de salida de un cuerpo
haya alguna forma de secado. Ademas, las grandes
rotativas de huecograbado suelen llevar al final una
zona de corte y plegado que deja las publicaciones
completamente listas.

Caracteristicas:

- Sistema de impresion DIRECTA por lo tanto la ma-
triz esta en NEGATIVO

- Antecedente: huecograbado

- Sistema de alimentacién del sustrato en: BOBI-
NA= ROTATIVA

- Empaques de ALTOS GRAMAJES (ejemplo: cajas
de medicamento, cajas de algunos alimentos, pasta
de dientes, portadas de libros)

- Se identifica por la muesca de bobina de presion
- Es de costo elevado pero calidad excelente

- Imprime empaques de alto gramaje

- Calidad excelente

- Matriz cilindro de acero con una recubierta de co-
bre y cromado.

- El rotograbado ha sido escogido para la impresion
de colores de proceso en impresiones de circula-
cion masiva de revistas y periodicos.

La impresion de estampillas de correo por rotogra-
bado, son otro ejemplo de la fina calidad de impre-
sion. Muchas empresas han mezclado los sistemas
Flexo y Roto para complementar la impresién de
empaques.

- Se pueden aplicar 6 tintas en una tirada.

Ventajas:

- Las planchas de huecograbado aguantan grandes
cantidades de impresion sin sufrir deterioro. Por
eso, para grandes tiradas, la economia de escala
hace que sea el sistema de impresion mas rentable
ala par que es uno de los que ofrece mayor calidad.
- El huecograbado permite reproducir detalles muy
precisos y una reproduccion del color muy brillante
sobre papeles bastante finos a una gran velocidad.

- Son capaces de trabajar con lineaturas muy eleva-
das y conserva el detalle con porcentajes de punto
muy bajos y muy altos con una ganancia de punto
razonablemente controlada (dependiendo del sus-
trato, obviamente).

- Por eso es un sistema muy adecuado para tiradas
de revistas de gran difusion o de catalogos de fabri-
cantes de productos muy populares.

- Las rotativas de huecograbado pueden ser bas-
tante mas anchas que las de otros tipos de impre-
sion. Admiten bobinas de papel de una anchura
excepcional, lo que permiten desarrollos de pliegos
bastante amplios y una gran flexibilidad productiva.
- A pesar de los costes de las planchas, los siste-
mas mecanicos de una maquina de huecograbado
son mas simples que los de una prensa de litogra-
fia, por lo que su mantenimiento es mas sencillo.

- Al grabarse en cilindros de cobre y cromados, se
pueden imprimir motivos sin fin (no es necesario de-
jar huecos en los impresos por el agarre de las plan-
chas al rodillo). Eso ofrece una gran ventaja en la
preparacion de embalajes en grandes cantidades.

- Como las tintas son muy fluidas, se pueden apli-
car en grandes cantidades, lo que permite imprimir
colores mas brillantes. Eso es especialmente en zo-
nas oscuras de las imagenes, lo que permite alcan-
zar un rango dinamico elevado.

- La resistencia al desgaste de las planchas hace
que la calidad de la tirada se mantenga constante a
pesar de su gran volumen. Por eso, las reimpresio-
nes con las mismas planchas no muestran grandes
diferencias entre tiradas.

Desventajas:

- El grabado de las planchas (cilindros) de hueco-
grabado es muy caro tanto en material como en ma-
quinaria. Eso hace que el huecograbado industrial
no sea indicado para tiradas pequefas.

En resumen:

El huecograbado es el super gorila del mundo de la
impresion... y mantenerlo cuesta acorde con ello.
Las tintas de huecograbado basadas en disolven-
tes como el tolueno son mas contaminantes que las
de otros tipos de impresion, aunque los avances de
sistemas de recuperacion de desechos estan mejo-
rando este aspecto.

11 http://www.gusgsm.com/huecograbado_rotativa
12 http:Avww.galas.mxAecnologias-de-la-impresion/
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. SISTEMA DE IMPRESION
GRABADO EN ACERO

Definicion

El Grabado en Acero es considerado como el pro-
ceso mas elegante de la impresion. Tradicionalmen-
te ha sido la mas frecuente eleccién de profesio-
nales y empresarios que desean llevar una imagen
sofisticada en su correspondencia y/o productos (fig.
24). El proceso de grabado es el resultado de una
reaccion quimica que quita una capa de acero en el
area expuesta de una placa de acero cubierta qui-
micamente.

o

PROCESO:

N

S

’
\

El proceso inicia sensibilizando una placa de acero
con bicromato. Posteriormente la placa se expone
con el positivo de la figura a imprimir. Al revelar la
emulsion, ésta queda adherida en las partes ex-
puestas y se desprende en las partes no expuestas.

Kyoto

fig. 24
Muestra de grabado en acero en cartulina

Enseguida se procede a grabar la placa (ligeramen-
te) con acido. Solo se grabaran las partes corres-
pondientes a la figura (0 no expuestas), ya que la
emulsion seca sirve como capa protectora, evitando
que el acido penetre en las areas de no-imagen.
Este grabado no es profundo.

La profundidad se obtiene mediante el grabado ma-
nual con buriles de diferentes gruesos.

Una vez que se termina el grabado de la placa, se
retira toda la capa fotosensible polimerizada (capa
protectora de las areas de no imagen) y se pule la
capa superior de la placa.

Ya lista la placa (las hay de bronce y acero) (fig. 25)
el procedimiento de impresién consiste en aplicar
tinta al clisé, limpiando el excedente que pueda re-
sultar. Posteriormente se introduce la placa en la
cavidad de la maquina y se coloca el papel en la
base de ésta. Lo anterior cuidando siempre que el
grabado se situe en el lugar determinado por el gra-
bador.™ (fig 26).

Maquina para impresion de grabado en acero
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fig.25
Matriz de acero en alto relive

fig. 26
Grabado en relieve sobre papel

VENTAJAS:

- Excelente calidad

- Elegancia

- Reproducciones fieles y finas

- Puede imprimirse en distintos tipos de sustratos:
plastico, aluminio, papel, etc.)

- Proceso de produccion (actual) menos toxico y
contaminante para el impresor y el medio ambiente

DESVENTAJAS:

- Reproduccion lenta

- Altos costos de produccion debido a la mano de
obra.

- Bajos tirajes

- Los procesos de produccion (los antiguos)
contaminan mucho, usan quimicos téxicos para la
creacion de la matriz.

13 https:#fieminitrabajowordpress.com4rabado-en-acero/
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SISTEMA DE IMPRESION

OFFSET (seco)

Maquina de impresion offset seco

La impresion offset sin agua funciona en princi-
pio de la misma manera que la impresion offset con
agua. Como se menciond anteriormente, en offset
sin agua se utiliza una capa de silicona en lugar de
agua para diferenciar las areas de la plancha impre-
soras de las no impresoras.

Se requieren entonces planchas especiales, recu-
biertas con esa capa de silicona. Al exponer y reve-
lar una plancha de este tipo, la silicona se despren-
de de las areas expuestas, dejando al descubierto
las areas impresoras.

Placa Offset: Una plancha de Offset seco esta he-
cha de al menos tres capas: La base es de aluminio
o polyester. Capa de polimero. Capa de silicona.
(fig. 27).

Caracteristicas:

-Este método de impresion Offset no requiere de
solucion de mojado.

-Se necesitan planchas especiales de Offset seco.
-Tintas especiales para Offset seco.

-Control de la temperatura del taller y de la maquina.

-El sistema de impresién offset seco se basa en
principios Litograficos: Las areas no impresoras de
la plancha estan recubiertas con una silicona oleo-
foba que rechaza las tintas grasas de la impresion.
-En la plancha offset ya lista para imprimir hay una
pequefia diferencia de altura entre las areas impre-
soras y no impresoras.™

PROCESO:

No utiliza negativos: Del disefio pasa directamen-
te a la plancha evitando la pérdida de calidad en los
diferentes procesos.

Exposicion de laminas: Por medio de un laser se
transfiere la imagen eliminando partes del poliéster
de las laminas. Las planchas DI, son en base a Pol-
yester y duran hasta, 20.000 hojas (figura 28)

La vida de las planchas de Offset seco también de-
pende de factores como el uso de polvos inapropia-
dos y/o mucha cantidad, tipo de papel.

La mayoria de las planchas son mas o menos resis-
tentes al UV.

Es posible imprimir trabajos hasta 200.000 hojas.
(Presstek Pearl Dry) y 600,000 hojas (Toray nega-
tive plate).

fig. 27
Matriz o placa para offset seco
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A este equipo se le incorpora un sistema digital que
permite el grabado de placas sin depender del uso
de pelicula fotomecanica para la transferencia de
imagenes.

TINTAS: Propiedades cromaticas, propiedades fi-
sicas (viscosidad y fluidez), propiedades relaciona-
das con la capacidad de secado. En offset sin agua
se utilizan tintas menos fluidas que en offset con
agua. Amenudo, las maquinas de imprimir offset sin
agua son maquinas de imprimir offset con agua en
las que se han colocado rodillos temperados para
regular la temperatura de las tintas y, con ellos, sus
propiedades impresoras.

Ganancia de punto: Menos ganancia de punto que
con el Offset convencional. Esto significa que en las
sombras, no se tapa tanto el punto consecuente-
mente la definicion y el contraste son mayores
Sustratos: Tarjetas de crédito, pelicula packaging,
autoadhesivos, etiquetas, tarjetas biodegradables,
envases tridimensionales de alimentos.®

Ejemplos de impresos:

EUROCARD

Master€arth

Envases de plastico para alimentos.

Articulos promocionales

Maquina de impresién en redondo para envases
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Ventajas:

La mayor definicién de los puntos de trama permite
una impresion con lineatura mas alta.

-La eliminacion del factor “equilibrio agua-tinta” re-
duce el tiempo de ajuste de maquina.

-Permite una densidad maxima de tinta mas ele-
vada en la impresion, lo que proporciona un mayor
rango cromatico.

-La ausencia de solucién de mojado elimina el uso
de alcohol, lo que reduce el impacto ambiental.
-lmprimir sobre materiales no absorbentes es mas
facil.

-La tinta, seca mas rapido que con el Offset conven-
cional, si se utiliza la misma densidad de tinta.

-El producto esta preparado para segundo paso de
impresion, o para el acabado.

Desventajas:

La impresion pueden producirse motas con mas fa-
cilidad, por la menor fluidez de la tinta y porque no
hay agua para mantener la mantilla limpia de parti-
culas de papel.

14 https: Araficadiz files wordpress.com/2010/0 Offset!.pdf
15 http:Avww.conocimientosweb.netdemt/ficha6684.html
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n SISTEMA DE IMPRESION
FLEXOGRAFIA

fig.28
Matriz o placa en alto relieve para impresion en flexografia

Antecedentes: La flexografia fue inventada por
Houleg (Francia) en el afio 1905. La flexografia (fle-
xography) es un sistema de impresion en altorre-
lieve (las zonas de la plancha que imprimen estan
mas altas que aquellas que no deben imprimir). Al
igual que en la tipografia, xilografia o linograbado,
la tinta se deposita sobre la plancha, que a su vez
presiona directamente el sustrato imprimible, dejan-
do la mancha alli donde ha tocado la superficie a
imprimir.

Definiciéon: La FLEXOGRAFIA es una técnica de
impresion en relieve. La plancha, llamada cliché o
placa, es generalmente de fotopolimero (anterior-
mente era de hule vulcanizado) que, por ser un
material muy flexible, es capaz de adaptarse a una
cantidad de soportes o sustratos de impresién muy
variados. La flexografia es el sistema de impresion
caracteristico, por ejemplo, del cartén ondulado y
de los soportes plasticos. Es un método semejante
al de un sello de imprenta.(fig. 28)

Definitivamente Lo que distingue la flexografia de
la tipografia (de la que es un derivado) es que la
plancha es de un material gomoso y flexible (de ahi
su nombre de flexografia).

Este sistema de impresion se conocia en principio

como “impresion a la anilina” o impresién con goma.
Tras algunos intentos en Inglaterra, nacié en Francia
a finales del siglo XIX como método para estampar
envases y paquetes de diverso tipo a partir del uso
de prensas tipograficas en las que se sustituyeron
las planchas usuales por otras a base de caucho.
Gracias al desarrollo de los tintes a la anilina, de
gran colorido, y de materiales plasticos como el ce-
lofan usado antiguamente, hoy se usan polimeros,
la impresion a la anilina tuvo una gran aplicacion en
el mundo de los envases de todo tipo.

Después de la Il Guerra Mundial, las tintas de base
alcohdlica y acuosa fueron sustituyendo a las de
anilina (que es toxica) y el proceso pasé a denomi-
narse flexografia.

La aparicion de sistemas entintadores de camara
(chambered systems) y de planchas basadas en
fotopolimeros (en lugar de las tradicionales de cau-
cho) y los avances en las tintas de base acuosa y
de los cilindros anilox de ceramica han mejorado
enormemente este sistema de impresion, que en la
actualidad ha sustituido casi por completo a la tipo-
grafia tradicional en trabajos de gran volumen.

Se le dio este nombre en 1952 y se trata de una ver-
sion actualizada de un procedimiento inicialmente
conocido como impresion a la anilina, que se usa-
ba en la industria del empaquetado que necesitaba
de tintas de secado rapido. El secado normal por
oxidacion tenia que sustituirse por un proceso mas
rapido de evaporacion, y para esto la tinta se fabri-
caba con colores de anilina diluido en alcohol. Los
primeros intentos realizados en Gran Bretafa hacia
1890 por Bobby, Baron and Sons, no tuvieron mu-
cho éxito, y la primera maquina realmente practi-
ca parece que la fabricé la empresa alsaciana de
Holweg en 1905, y se empled principalmente para
las bolsas de papel. Aun asi hasta que no mejoré
la calidad de pigmentos, resinas y disolventes no
comenzé a generalizarse el uso de este tipo de im-
presion.

Llega a México por una familia que trae una ma-
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quina de flexografia en 1952, en este sistema hay
un gran avance tecnolégico gracias a la Revolucién
industrial ya que revoluciona los polimeros.®

Materiales y Herramientas:

- La matriz o plancha: Al igual que en tipografia, la
plancha es de lectura negativa y, al ser flexible, para
que la plancha quede bien ajustada, la colocacién en
el cilindro portaplancha implica una cierta deforma-
cion de la plancha, lo que debe ser tenido en cuenta
al crearla (hay féormulas y programas para calcular
y corregir esa deformacion).Las planchas tradicio-
nales eran de algun tipo de goma o caucho pero se
agrietaban y no duraban mucho. En la actualidad la
mayoria son de algun tipo de fotopolimero (mate-
riales flexibles de tipo plastico fotosensibles). Estas
planchas son mas duraderas y permiten acabados
con mayor detalle. El fotopolimero es muy caro, me-
jor conocido como CYREL, lanzado por primera vez
por DuPont y son trabajados con el “tratamiento co-
rona” para un mejor anclaje de las tintas.

- Las tintas: Las tintas de flexografia son no gra-
sas (su base es alcohdlica o acuosa). Tienen poca
viscosidad y secan muy rapido (por eso es un pro-
ceso de impresion muy agil). Son translucidas, no
son opacas y cuando imprimimos una tinta encima

fig.29
Impresiéon en rollo de etiquetas y envolturas

de otra, los colores se suman, no se tapan (mezcla
de colores sustractiva: los pigmentos sustraen luz).
Los sistemas mas tradicionales de flexografia te-
nian depdsitos de tinta abiertos, lo que hacia que se
produjeran pérdidas y deshechos por su evapora-
cion. Los sistemas dispensadores de tinta mediante
camaras cerradas (enclosed chambered systems)
han sido un gran avance.

-Los sustratos: Debido a la adaptabilidad de sus
planchas y al rapido secado de sus tintas, la flexo-
grafia admite muchos tipos de sustrato siempre ha
destacado en la impresién de envases con materia-
les de superficies desiguales: Cartdn corrugado, te-
trabriks y envases de alimentos, bolsas, etiquetas,
etc...(fig. 29)

La mejora de calidad del sistema ha permitido inclu-
so la timida entrada de la flexografia en mercados
editoriales de bajo coste (prensa popular y libros de
bolsillo). “Incluso hoy dia no es raro encontrar sis-
temas flexograficos combinados con offset y hue-
cograbado para la aplicacién de barnices o simila-
res”."”

Proceso:

En este sistema de impresion se utilizan tintas liqui-
das caracterizadas por su gran rapidez de secado.
Esta gran velocidad de secado es la que permite
imprimir volimenes altos a bajos costos, compara-
do con otros sistemas de impresion. En cualquier
caso, para soportes poco absorbentes, es necesa-
rio utilizar secadores situados en la propia impreso-
ra (por ejemplo, en el caso de papeles estucados o
barnices UVI).

Las impresoras suelen ser rotativas, y la principal
diferencia entre éstas y los demas sistemas de im-
presion es el modo en que el cliché recibe la tinta.
Generalmente, un rodillo giratorio de caucho recoge
la tinta y la transfiere por contacto a otro cilindro, lla-
mado anilox. El anilox, por medio de unos alvéolos
o huecos de tamafo microscopico, formados gene-
ralmente por abrasién de un rayo laser en un rodillo
de ceramica y con cubierta de cromo, transfiere una
ligera capa de tinta regular y uniforme a la forma im-
presora, grabado o cliché. Posteriormente, el cliché
transferira la tinta al soporte a imprimir (fig. 30)

PRESION

sustrato y matriz por
CONTACTO DE BESO

RASCLETA

para que solo pas
la tinta necesaria

2 cilindro: tiene surcos y
controla la cantidad de tinta

1 cilindro: contacto directo con
_ TINTA |3 tinta

fig.30
Diagrama transversal de impresion de flexografia
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La cantidad de tintas que pueden ser utilizadas va
desde una hasta diez, incluyendo diferentes tipos
de acabados como barnices (de maquina, alto brillo
o ultravioleta), laminacién plastica y estampado de
pelicula. El proceso de flexografia es caracteristico
para la impresion de etiquetas autoadheribles en
rollo, las cuales se pueden imprimir en papel, peli-
culas y plasticos (fig. 31)

Impresion de etiquetas autoadheribles

La flexografia es uno de los métodos de impresion
mas usado para envases, desde cajas de cartdn
corrugado, peliculas o films de plasticos (polietile-
no, polipropileno, poliester, etc) bolsas de papel y
plastico, hasta la impresién de servilletas, papeles
higiénicos, cartoncillos plegadizos, periédicos, etc.
(fig. 32)

It's the
Fresh One!

D "z Sunbeam Bread

Gansito
iR

Trikitrakes (8)

Plativolos

o

K@m Texas Born, Tevas Bread  <{MRSIBAIRDS) W Texas Born, Tevas Bread ‘

fig. 32
Impresién de cajas de carton armables

La flexografia es uno de los métodos de impresion
mas economicos con respecto al producto final,
permite un mayor numero de reproducciones a un
menor costo. Al principio se llamaba anilina ya que
se usaban tintas en base de este quimico, luego de
esto la MossType Corporation realizé una encuesta
para decidir el nombre que se le daria a este méto-
do de impresion, puesto que el uso de anilina en los
empaques para consumo humano estaba prohibido
por ser perjudicial para la salud y fue prohibido por
la FDA (federacion de drogas y alimentos). Ello dio
lugar a la forma de impresion: por fuera, por dentro,
en sandwich (en medio) laminacion.'®

Caracteristicas:
- Sistema de impresion en RELIEVE y DIRECTO
- Antecedente: Xilografia

- Se modifica el material de la matriz: FOTOPOLI-
MERO-CYREL

- Se caracteriza por la FOTOCELDA de corte
- Maquinaria automatica

- Sustrato a imprimir es rotativa en linea, es decir,
solo imprime en BOBINA

- Gramaje de los sustratos MUY ALTOS o MUY BA-
JOS (ejemplo: corrugado y celofan), se debe cui-
dar el FLAT CRUSSH en el cartéon corrugado, la
recomendacion del aplastamiento de la matriz y el
halo de tinta que dejara

- Este sistema es empleado para imprimir todos los
empagques de productos alimenticios, hasta las ca-
jas de carton “Bachoco” (huevo)

- La matriz no se reusa, y es matriz por tinta

- Se puede imprimir por SELECCION (rosetén) o
SEPARACION DE COLOR

- Imprime materiales muy flexibles y se caracteri-
za por la fotocelda de registro de corte(determina
donde empieza y termina una impresion y otra)

- Tirajes muy altos 100 millares en adelante( impre-
sion industrial)
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Ventajas:

- la forma tiene relieve flexible que permite la impre-
sion directa y blanda.

- Utiliza tinta de secado que le permite trabajar en
plasticos laminados de naturaleza diversa.

- Realiza la impresion en rotativas de alta velocidad.

- Mejora la calidad de las fotografias en color, segun
puntaje de las pantallas.

-Inconvenientes:

- Baja calidad debida a la deformacién y aumento
de la imagen cuando hay tensiones.

- La regulacion del registro y el color es engorrosa
con pérdidas de tiempo y materias primas.

- Al trabajar sobre plastico tiene problemas de an-
claje de la tinta. Para ello se le aplica el “tratamien-
to corona” al Polimero para que tenga un mejor
anclaje de la Tinta sobre el sustrato.

16 http://es.scribd.com/doc/91935929/Flexografia-basica

17 http://www.gusgsm.com/flexografia

18 http://www.amendiguchia-itgt.com/2010/05/como-re
conocer-el-sistema-de-impresion_28.html
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. SISTEMA DE IMPRESION
TAMPOGRAFIA

Maquina Tampografica para 5 tintas

Definicion:

Es un sistema que permite la impresion de superfi-
cies curvas, concavas o convexas hasta 45°, corru-
gadas y de formas irregulares.

Se imprime en forma indirecta mediante un tampoén
de caucho de silicona que se adapta facilmente a
las superficies irregulares (no planas).

El tampdn de silicona se fabrica con diversas du-
rezas y capacida de contactovariable.

Los tampones duros son para imprimir trabajos
con tramas, en cambio los blandos son aptos para
superficies muy irregulares. (fig.33)

El clisé es de acero templado, cuya duracion es
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fig. 33
ilimitada, aunque existen también de polimeros
(plasticos), para bajas tiradas.

La impresion tampografica se utiliza en piezas ter-
moplasticas, metalicas, madera, ceramicas, cuero,
vidrio, etc., pudiéndose imprimir a varios colores en
forma simultanea.™ (fig.34)

FUNCIONAMIENTO

La plataforma de prensas de transferencia queda
hacia abajo en la plancha (cliché) de impresién mo-
mentaneamente. Como se comprime la almohadilla,
se empuja el aire hacia el exterior y hace que la tinta
se levante (transferencia) de la zona de grabado.

El panel de la transferencia (tampdn) se comprime
hacia abajo sobre el sustrato, Entonces, despega
del sustrato y vuelve a la posicion inicial, completan-
do asi un ciclo de impresién.?® (fig.35)
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fig. 34
Muestras de impresion tampografica en diferentes materiales,
formas y tamarios

fig. 35
Transferencia de tinta:
del clisé al tampon, y del tampon al producto

VENTAJAS

- Nos permite poner un arte en practicamente cual-
quier lugar, es decir superficies curvas, planas, con-
cavas, convexas o estriadas.

- Precision, se consigue una reproduccion practica-
mente del 100% del original.

- La tampografia nos permite imprimir en practica-
mente cualquier material. polipropileno, siliconas,
plasticos de ingenieria, ceramicas, vidrios, etc.

- Rapidez de secado de las tintas.

- Utilizacién de tintas y solventes no téxicos.

- Bajos costos. La tampografia permite imprimir
grandes volumenes en poco tiempo, lo cual redu-
ce notablemente los costos de impresion para los

grandes trabajos.

- Alto poder cubriente de las tintas.

DESVENTAJAS

-Solo para objetos con volumen o relieve

-Se restringe a formatos pequefnos y medianas di-
mensiones

- Se aplican solo tintas directas

19 http://tampograficas.com
20 http:/és.slideshare.netgoodboywayAistemas-de-impresin-5054631
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. SISTEMA DE IMPRESION
HOT STAMPING

DEFINICION:

El termograbado, llamado igualmente, termoimpre-
sion o hot stamping, es una técnica de marcaje o
impresioén en seco por transferencia térmica. El pro-
ceso requiere la fabricacion de un troquel de laton
con el logotipo o disefio a estampar. El disefio, me-
diante el troquel o grabado, se trasfiere al producto
por accion de la temperatura y de la presién. Para
dar color, se utiliza el Foil que es una cinta o pelicu-
la en rollo de colores, metalizados, holograficos, en
texturas de piel, madera y textil.?' (fig.36)

Al colocarse la cinta de color en la maquina y cerrar-
se la prensa, el Foil queda prensado entre el troquel
y el articulo a marcar, de modo que se adhiere la
capa de material sobre el articulo, con el disefio que
posee el troquel o grabado disefiado. Esta técnica
permite estampar sobre superficies totalmente lisas
en plasticos, papel, cartén, maderas y especialmen-
te en piel y cueros.

fig. 37
Maquina semiautomatica para impresion de hot-stamping

fig. 36
Muestra de impresién hot-stamping en color metalizado

Foil:

Compuesto por capas de adhesivo activado por ca-
lor, aluminio, resina y film de poliéster. Se fabrica
en rollos. Se transmite por medio de altas tempe-
raturas.

Al colocarse en la maquina y cerrarse la prensa, el
Foil se prensa entre la placa y el papel, asi se ad-
hiere la cara del material sobre el papel con el cufio
disefiado.2 (fig.37)

FUNCIONAMIENTO:

Puede ser de bobina a bobina o de bobina a pliego.
La impresion se puede realizar sobre cualquier tipo
de papel en blanco o preimpreso.

La impresiéon de Hot-Stamping se realiza con uno
o mas foils. El Foil pasa transversalmente a la es-
tacion y mediante la utilizacién de la temperatura
correspondiente para ese tipo de papel y Foil se
presiona el cliché sobre el Foil y asi se lo transfiere
al sustrato (papel blanco).

En la parte posterior de la maquina se recoge el Foil
sobrante. Luego con el rodillo siguiente se aplica un
Foil de proteccion.

Antes del rebobinador se puede poner un cortador y
una mesa de salida para sacar etiquetas en pliegos.
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fig. 38
Muestra de impresién hot-stamping en el area editorial

Mediante un pirdmetro se regula la temperatura a la
que esta expuesto el Foil que se utilice, sies mas o
menos sensible a la temperatura o si es de mejor o
peor calidad.

La importancia de la temperatura radica en que esta
unida a la presién activa el adhesivo del Foil y hace
que este se transfiera al papel.?®

VENTAJAS:

- Su principal ventaja es que es el Unico sistema
que permite imprimir colores metalizados u hologra-
mas dandole a los productos una gran percepcion
de valor agregado.

- El proceso es limpio, seco, y rapido.

- No hay ninguno de los problemas que implican
las tintas o los solventes como se asocian a varios
procesos.

- El Hot Stamping es muy utilizado en los Produc-
tos de Cosmética, Promocionales, Revistas, cajas,
etiquetas, libros, etc. (fig.38)

- Es viable en tirajes cortos

DESVENTAJAS:
- Las maquinas, son muy especificas y no

tan versatiles a la hora de imprimir objetos no
convencionales.

21 http://www.memoriagrafica.com/5/post/2011/02/qu-es-el-hot-
stamping.html

22 http://graffica.info/mockup-stamping/

23 http://es.slideshare.net/goodboyway/sistemas-de-impresion-
5054631
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. SISTEMA DE IMPRESION
PLOTTER

Definiciéon

Un pléter (plotter) es una maquina que se utiliza jun-
to con el ordenador e imprime en forma lineal. Se
utilizan en diversos campos: ciencias, ingenieria,
diseno, arquitectura, etc. Muchos son monocroma-
ticos o de 4 colores también hay de 8 y 12 colores.

Actualmente son frecuentes los de inyeccion, que
tienen mayor facilidad para realizar dibujos no li-
neales y policromos, son silenciosos, mas rapidos
y mas precisos.

Las dimensiones de los pléteres no son uniformes.
Para graficos profesionales,se emplean ploteres de
hasta 260 cm de ancho, mientras que para otros no
tan complejos, son de 91 a 121 cm.?

]

&

fig. 39
Maquina impresora plotter de color CMYK

1.- Bandeja: es el espacio traserc asignado

PARTESDELPLOTTER para colocar los rolles u hojas bond de

1 manera correcta antes de entrar en el
proceso de impresion.
2.- Panel: tiene LED s indicadores del estado
de la impresora (encendido, atasco de hoja,
en proceso) Estos cuentan también con una
pantalla LCD que muestra las funciones.
3.- Tapa: permite cubrir los mecanismos en
movimiento mieniras se encuentra en
proceso de impresion.
4.- Cubiertas: protegen los circuitos internos
y dan eslética a el Plotter.
5.- Bandeja de salida: se encarga de sacar la
hoja una vez impresa.

7.- Cable de datos: puertos USB 6 FireWire.

SENA
b 8.Cable de alimentacién: suministra de
electricidad al plotter desde el enchufe

domeéstico.

PROCESO

Estos trazadores imprimen su salida moviendo una
pluma sobre la superficie de un pedazo de papel,
limitados, por tanto, en la practica al dibujo lineal.
Pueden dibujar trazos complejos pero de manera
muy lenta debido al movimiento mecanico de las
plumas. Estos trazadores no son adecuados para
crear regiones rellenas pues necesita hacerlo repi-
tiendo pasadas con la pluma, por lo que ésta dura
poco y, ademas, el resultado no es muy satisfacto-
rio. Si puede rellenar un area dibujando una trama
de lineas paralelas, paralelas cruzadas, y los distin-
tos tipos de rayados utilizados en delineacién. Sue-
len tener un tambor con diferentes plumillas para
poder cambiar la anchura y el color de los trazos.

El movimiento de la pluma se realiza mediante dos
motores paso a paso: eje X y eje Y. El del eje X
mueve las plumillas a lo ancho del papel, mientras
que el del eje Y puede adoptar dos variaciones,-
mueve la plumilla verticalmente. Esto se hace en los
trazadores pequenos, de tamafio A4 y similares.
Son modelos de sobremesa, algunos de los cuales
admiten herramientas como brocas o punteros laser
para realizar trabajos en plasticos y otros materia-
les. Mueve el papel, es la técnica mas utilizada, tan-
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to si el papel va en rollo como si son hojas sueltas.?®

En la actualidad los plotters de inyeccion son los
mas usados, ya que realizan dibujos no lineales con
mayor precision y resultan mas rapidos y silencio-
sos. Los plotters mas antiguos, en cambio, se limi-
taban a realizar dibujos lineales.

El plotter tiene diferentes tamafios, segun sus ca-
racteristicas. Hay plotters que apenas superan los
90 centimetros de ancho, mientras que otros se
acercan a los 260 centimetros y permiten hacer un
uso profesional e intensivo. (fig.39)

Como hemos podido leer, existen diversos tipos de
plotter, por lo que es fundamental que a la hora de
adquirir uno se tengan las ideas muy claras al res-
pecto. En este sentido, podriamos establecer que
los expertos aconsejan seguir estas recomendacio-
nes antes de realizar la compra:

- Lo fundamental es apostar por un profesional
que conozca a la perfeccion este tipo de dispositi-
vos y pueda aconsejar de la mejor manera posible
en base a las necesidades y gustos de quien va a
efectuar la adquisicion.

- Hay un gran mercado de plotters

usados. En este caso, quienes mas apuestan por
ellos son los que cuentan con menos dinero para
realizar una inversion ya que es una alternativa mu-
cho mas econdémica.

- No obstante, la gran mayoria de personas y em-
presas que necesitan un plotter optan por comprar
uno nuevo, pues contara con todas las garantias
necesarias para avalar que funcionara a la perfec-
cion y que tiene cubiertas determinadas averias.

- Es fundamental valorar el coste que poseen de-
terminados elementos que son consumibles perid-
dicos.?®

Ventajas
- Puedes imprimir letreros, fotos, disefios que se ha-
gan en Photoshop o Fireworks.(fig.40)

- Puedes hacerlo en diferentes tamafos que van
desde los 60cm hasta los 100 metros de largo y
2.60 metros de ancho. (fig.41)

- Son durables y rapidos y con posibilidades de
agregarles tarjetas de memoria por si el trabajo que
realizas tiene dimensiones colosales.

Desventajas

-Los consumibles (Cartuchos de tinta) son muy ca-
ros y los cabezales de tinta los tienes que cambiar
cada 6 meses.

-Son muy pesados para moverlos y estorbosos si
no tienes un amplio lugar donde ponerlo (aunque es
lo de menos).

Los rollos de papel son caros (en especial el de pa-
pel fotografico).

24 http://definicion.de/plotter/
25 http:/fen.wikipedia.org/wiki/plotter
26 http://www.informaticamoderna.com/Plotter.htm#anima-

EJEMPLOS DE IMPRESION

AwHLpBIRE

fig. 40
Muestra de impresién de cartel

fig. 41
Maquina impresora plotter de gran formato a color de 260 cm.
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! SISTEMA DE IMPRESION
INYECCION DE TINTA

Definicion

La impresion por inyeccion de tinta se ha usado por
lo general para imprimir envases y materiales de
empaque. En la industria editorial algunas revistas
imprimen el nombre del suscriptor directamente en
la portada o contraportada y lo hacen mediante este
sistema, lo que elimina el uso de etiquetas o tam-
bién para mandar cartas personalizadas dentro de
las mismas publicaciones.

Es un dispositivo electromecanico, que tiene la fun-
cion de recibir informacion digital procedente de
la computadora; para por medio de tinta liquida,
plasmar la informaciéon en un medio fisico. Gene-
ralmente utiliza un cartucho con tinta negra y otro
con 3 colores integrados: cian, magenta y amarillo,
actualmente la tendencia es que cada color sea in-
dependiente.?” (fig.42)

La impresora de inyeccion de tinta crea los colores
a partir de la mezcla de los 4 colores anteriores. Los
dispositivos de los que actualmente también puede
recibir directamente datos son: discos duros portati-
les o memorias USB.

Estas impresoras tienen cartuchos rellenos con tinta
liquida, son libres de impacto e imprimen a colores.
Cuentan internamente con chips y circuitos electro-
nicos que reciben 6rdenes desde la computadora y
almacenan los datos para imprimirlos. (fig.43)

Hoja

fig. 42
Diagrama de disposicion de los cartuchos de inyeccion

DESCRIPCION GRAFICA

fig. 43
Estructura de maquina impresora de inyeccion

LS 4
=

Pantala 640x480 pixels

Imprésora 60 dpi

fig. 44
Caracteristica de impresion de inyeccion

FUNCIONAMIENTO:

La impresora recibe la orden desde la computadora
de lo que va a imprimir. La impresora almacena los
datos recibidos en una memoria RAM interna tam-
bién llamada Buffer.

Un mecanismo electromecanico acomoda la hoja
acorde a las especificaciones que envia la compu-
tadora.
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EJEMPLOS DE IMPRESION

Impresién de papeleria de oficina y casa primordialmente

El cabezal de impresion que contiene los cartuchos,
se mueve mientras el cartucho va expulsando mi-
nuasculos chorros de tinta sobre la hoja para formar
el grafico o caractér.

La hoja va avanzando por medio de un rodillo mo-
vido por un motor, conforme se termina de imprimir
cada renglon, se mueve para empezar el siguiente.
(fig.44)

Esto se repite hasta terminar los datos almacena-
dos. Dependiendo el modelo de impresora, esta
puede enviar la sefial hacia la computadora de que
termind de imprimir, asi como el nivel de tinta de sus
cartuchos.®

VENTAJAS:

- Facilidad de manejo

- Tiene un coste por impresion inicial muy bajo a
comparacion de otras impresoras.

- Las nuevas impresoras de este tipo cuentan con
una velocidad de impresioén igual y hasta superior
que las laser.

DESVENTAJAS:

- En cuanto uno de los tres colores del cartucho de
color se termina, se debe sustituir el cartucho de
color completo, incluso cuando los demas compar-
timentos todavia contengan tinta de los otros colo-
res.

- Los cabezales de impresion quedan inservibles
con mucha rapidez.

21 http://web.mit.edu/rhel-doc/4/RH-DOCS/thel-isa-es-4/s1-printers-types-inkjet.html
28 http:/lwww.datuopinion.com/impresora-de-inyeccion
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= SISTEMA DE IMPRESION

LASSER

Definiciéon

La impresora laser es la mas comun en medianas y
grandes empresas. Imprimen a gran velocidad y su
precio es asequible.

Tienen una calidad de impresion alta y aceptan pa-
pel normal en formato A4 o A3. La resolucién estan-
dar de este tipo de dispositivos es de 600 puntos
por pulgada aunque algunas superan los 2400 ppp.
Su tamafio es notablemente mas grande que el de
las impresoras de chorro de tinta.

Originariamente estaban orientadas a las estampa-
ciones en blanco y negro. Hoy en dia también pue-
den realizarse impresiones a color.(fig.45)

Son recomendadas para las tiradas de gran can-
tidad de impresiones por su bajo precio y su velo-
cidad. Su uso esta mas extendido para el tiraje de
documentos de texto.

fig. 45
Muestras de impresion laser a color con mejor calidad

fig. 46
Diagrama transversal de la impresora laser

No se recomiendan para imprimir imagenes, ya que
no aceptan el uso de papel fotografico.?®

FUNCIONAMIENTO:

La tecnologia de impresién de estas impresoras la-
ser se ha heredado de la xerografia y las fotocopia-
doras; el téner es el material mas importante de una
impresora laser, se le describe como un polvo muy
fino que pasa a un rodillo el cual esta previamente
magnetizado en las zonas que contendran la parte
impresa.

El dispositivo de impresion consta de un tambor fo-
toconductor unido a un depdsito de toner y un haz
laser que es modulado y proyectado a través de un
disco especular hacia el tambor fotoconductor.

El giro del disco provoca un barrido del haz sobre la
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generatriz del tambor. Las zonas del tambor sobre
las que incide el haz quedan ionizadas y, cuando
esas zonas (mediante el giro del tambor) pasan por
el deposito del téner atraen el polvo ionizado de
éste.

Posteriormente el tambor entra en contacto con el
papel, impregnando de polvo las zonas correspon-
dientes. Para finalizar se fija la tinta al papel me-
diante una doble accion de presion y calor. (fig.46)

Para la impresion laser monocromo se hace uso de
un unico toner. Si la impresion es en color, es nece-
sario contar con cuatro colores.

Los toner son algo mas caros que los cartuchos
para las impresoras de inyeccion de tinta, aunque
el numero de impresiones realizadas con éstos es
mucho mayor. Los téner de color tienen un precio
mas elevado que los negros.*®

DESCRIPCION GRAFICA

La impresion laser es por toner en polvo

VENTAJAS:

- Al usar una impresora laser te saldra mas econé-
mica la impresiéon comparando con cualquier impre-
sora de tinta.

- La calidad del texto y graficos es en escala de
grises.

- Las impresiones laser son generalmente de muy
alta calidad.

-La impresion es rapida.

-volumen de impresiones alto.

DESVENTAJAS:

- Atascos de papel en la impresora.

- La compra de una impresora laser puede ser cos-
tosa.

- Las impresoras laser de color son mucho mas
caras que una de inyeccion.

- Las impresoras laser son mas grandes y mas pe-
sadas.

29 http://www.digitalfotored.com/imagendigital/impresionlaser.
htm.
30 https//danutec.wordpress.com/;, como-funciona-la-impresion-laser/
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! SISTEMA DE IMPRESION
OFFSET DIGITAL

Definicion

La impresiéon OFFSET DIGITAL es un método de
reproduccién de documentos y/o imagenes sobre
papel o materiales similares que parte desde el ar-
chivo con datos digitales. (fig.47)

En este proceso no existen pasos intermedios de
preimpresion (negativos, placas fotosensibles, CTP,
etc.). Dado que es un proceso digital, cualquier ima-
gen puede ser una imagen nueva, permitiendo la
personalizacion.

PROCESO:

1. Carga electrostatica de la Plancha de Exposicién
Electrofotografica (PIP), que se monta en el cilindro
de exposicion.

2. A medida que el cilindro del PIP gira, este pasa
por la unidad de exposicidon de imagenes, en la que
un total de 12 haces laser estan a cargo de la expo-
sicion del area de la imagen, disipando (neutralizan-
do) la carga estatica en dichas areas.

Cuando el PIP expuesto gira hacia la siguiente es-
tacion, en realidad lleva la ‘imagen latente’ en forma
de un patrén de carga electrostatica invisible que
replica la imagen que se va a imprimir. (fig.48)

a) Revelado de la imagen:

La aplicacion de la tinta la realizan las unidades BID
(Revelado de tintas binario), una para cada color de
tinta. A lo largo de la impresion, la unidad BID ade-
cuada se acopla con el tambor del PIP, aplicando la
tinta sobre las areas descargadas de la imagen a
través de un rodillo de tinta.

La tinta liquida Electro Ink de HP indigo también
se carga. Los campos eléctricos opuestos entre el
PIP y la unidad BID acaban atrayendo las particulas
de tinta al area de la imagen y repeliéndolas de las

fig. 47
Muestras de impresiones digitales
primordialmente para documentos de oficina

areas en las que no hay imagen.
b) Primera transferencia:

A continuacion, el PIP gira en contacto con la manti-
lla cargada eléctricamente en el cilindro de transfe-
rencia, y la capa de tinta se transfiere eléctricamen-
te a la mantilla.

c) Estacién de limpieza:

Finalmente, el PIP gira a través de una estacion de
limpieza que elimina cualquier tinta residual y des-
carga el voltaje residual.

En este punto, esta parte de la superficie de la plan-
cha ha realizado un giro completo y esta preparada
para volver a ser recargada para la siguiente ima-
gen.®
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Maquina de impresion - offset digital
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fig. 48
Diagrama de impresion digital

DESCRIPCION GRAFICA
offset digital

VENTAJAS:

Nitidez y definicion de los bordes

Ganancia de puntos y consistencia del color.
Brillo de la imagen.

Espacio del color

Secado instantaneo de la imagen
Inalterabilidad ante la luz

DESVENTAJAS:

-Menos econdmicas a la hora de realizar tiradas
grandes.

-Segun que colores, no los hace exactos.

-Se puede llegar a ver la trama.

31 http://www.proveedoradelasartesgraficas.com/pdf/ Impresion%20Digital %20
Color%20Indigo.pdf

Una vez considerados los sistemas de impresion
mas afines al disefo grafico en este capitulo ini-
cial y mostrada la informacién basica y necesaria
en cada uno de los sistemas aqui tratados para su
comprensién de: funcionamiento, utilidad, ventajas
y desventajas, y ejemplos ilustrados de impresion,
pasaremos al siguiente capitulo para mostrar con
mas especificidad la informacion necesaria sobre
el quehacer de preprensa y post-prensa que se re-
quiere para dar entrada y salida al trabajo disefiado
en el sistema de impresion que se halla elegido por
ser el mas optimo y funcional, obteniendo buena ca-
lidad y presentacion del posible impreso.
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CAPITULO 2

LA PRE-PRENSA, PRENSA Y POST-PRENSA; SU ORGANIZACION,
PLANEACION Y ADMINISTRACION EN EL DISENO GRAFICO.

2.1 Introduccién general a los procesos de impresion (pre-prensa)

2.2. Preprensa Su organizacion, planeacion y administraciéon en el disefio grafico.
2.2.1 Originales Mecanicos y Digitales
2.2.2 Formacién y planeacion en los sistemas de impresion
2.2.3 Tipos de grabado
2.2.4 Maquinaria y variantes de los sistemas de impresion de alto relieve
2.2.5 Obtencion de matrices fotograficas y mecanicas
2.2.6 Obtencién de matrices por medio de pelicula fotosensible en camara foto-
mecanica
2.2.7 PostScript, Overprint, Trapping

2.3. Las Tintas en los sistemas de impresion
2.4. Los Sustratos en los sistemas de impresion
2.5. Proveedores de Sistemas de Impresion.

2.6. Prensa y post-prensa: acabados finales de un impreso: laminados, plastifica
dos, refinados,dobleces, encuadernados, etc.
2.6.1 Suajes y suajados
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n INTRODUCCION GENERAL A LOS PROCESOS DE
IMPRESION (pre-prensa)

EL PROCESO DE IMPRESION

Requiere de algunos pasos previos, asi como algu-
nos pasos posteriores, primero que nada, se nece-
sita:

- Un trabajo a imprimir

- El cliente al cual se le entregara el trabajo

- El formato de impresion

- El material y el sistema de impresion a emplear

- Cuantas impresiones totales deben entregarse

- La merma del papel, es decir, si vamos a imprimir
un millar de ejemplares, debe considerarse un 5 %
extra de papel para las pruebas de impresion, en las
que encontramos los ajustes de color y el registro
perfecto, principalmente.

- Acabados como guillotinados, refinado, suajado,
doblado, encuadernado, laminado; o si por el con-
trario con la impresion es suficiente.

- El costo, presupuesto y cotizacion.

Antes del proceso de impresién, propiamente di-
cho, se requiere de un proceso llamado pre prensa;
el cual es encargado de convertir el archivo original
al numero de fotolitos necesarios para la impresion
adecuada.

De esta manera, si es una impresion a todo color
0 sea, seleccién de color, se realizan cuatro fotoli-
tos CMYK (positivo o negativo, segun el sistema de

Impression Cylinder

Plate Cylinder

T —— Ink Resarvoir

Tipo de impresion directa

impresion a utilizar), uno por cada color basico. Sin
embargo, pueden llegar a realizarse mas fotolitos
en caso de que la impresion quiera ser por cada co-
lor o sea, separacién de color, en vez de los cuatro
colores basicos y sus combinaciones. Si por el_con-
trario s6lo se empleara un color, solo se necesita
un fotolito.

A continuacion se explicaran los pasos anteriores
a la impresiéon, empezando por conocer lo que se
necesita para llevarla a cabo:

La impresién directa

Se considera que la impresion es directa, cuando
el sustrato tiene contacto con la matriz; siendo ésta
positiva, en la mayoria de los casos. De esta mane-
ra la matriz entrega por si misma la tinta al sustrato.
Los primeros sistemas de impresion fueron direc-
tos. Aunque no todos eran de matriz positiva.

La impresién indirecta

Al contrario que la impresion directa; el sustrato no
tiene contacto con la matriz, y necesita de un me-
diador, el cual deposita la impresion en el sustrato;
con lo cual, la impresién es indirecta. De esta ma-
nera la matriz sera un negativo; pues el mediador
copiara en positivo.

Cilindro con tinta

Cilindro
del agua

w Cilindro porta
Plancha

'« Cilindro con

SN O
\‘ _‘_l:ilillh

Tipo de impresion indirecta
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LA PREPRENSA

(Pasos antes de la impresién) o fotomecanica, como
su nombre lo indica, es la encargada de recrear
la matriz para impresién, conocida como fotolito.
Para esto, utiliza materiales fotograficos sensibles a
la luz para el proceso de impresion.

Debido a que los procesos de impresion no son ca-
paces de reproducir imagenes de tonos continuos,
las impresoras comerciales crean la ilusion del fono
continuo con puntos de medio tono. Las fotografias
o ilustraciones y originales se convierten en hile-
ras de pequefos puntos por una fotocomponedora
o impresora laser. Los puntos crean la apariencia de
tonos diferentes de color cuando son impresos. Sila
imagen es en escala de grises, 10% de los puntos
aparecen como gris claro, 50% en gris medio y asi
sucesivamente.

Debido a los diferentes sistemas de impresion,
existen diferentes tipos de MATRIZ. En algunos
sistemas de impresion, se requiere de un fotolito
para la impresién, ya sea positivo o0 negativo. Ac-
tualmente, en el offset se ha desplazado el proceso
del fotolito; pues se parte de un archivo de com-
putadora, del cual electrénicamente se hacen las
imposiciones. Se hacen pruebas de color digital-
mente, de dos lados y con imposiciones. La placa
es expuesta directamente a través de una maquina
digital; a este proceso se le conoce como Impresion
Directa a Placa (CTP — Computer To Plate) Sin em-
bargo, en los sistemas de Serigrafia, Flexografia,
Hot estamping, Grabado en acero, Tampografia, Li-
tografia y Xilografia el fotolito es indispensable.
Fotolito:

Para poder realizar la matriz para impresion, co-
nocida como fotfolito, se requiere de una maquina
especializada, una filmadora de fotolitos. El fotolito
se define como el cliché que reproduce el objeto, o
la tipografia, sobre pelicula fotosensible o soporte
transparente de acetato.

Matriz:

Dependiendo del sistema de impresion en el que se
va a reproducir la imagen, puede ser de dos tipos:
Positivo Cuando la emulsion fotografica se ponga
hacia arriba la imagen se lee bien y a eso le lla-
mamos positivo. El positivo, es aquél fotolito que
presenta el original a imprimir en lectura normal, es
decir, viéndolo de frente la imagen se observa para
su pronta lectura; tal y como se va a imprimir y como
se origind la imagen. Negativo Cuando la emulsion
esta hacia abajo se dice que es negativo. De esta
manera, el negativo es el fotolito que presenta el ori-

Matrices

Positivo

ginal en sentido inverso, como si la lectura estuviera
volteada, en efecto de espejo. De esta manera, el
fotolito se traspasa al mediador entre el sustrato y
la placa sensibilizada con el original. Segun cada
sistema de impresion la emulsién ira hacia arriba o
hacia abajo segun sea el caso.

Ventajas de la impresiéon de Positivos y Negati-
Vos:

- Puede corregirse el archivo en caso de algun error,
- Visualizacién de los tonos que conforman la impre-
sion, ya sea a todo color 0 a uno solo,

- Correccion de ajustes en espacios para registros,
marcas de corte, etc.

Impresiéon CTP:

Conocida como Impresién Directa a Placa, deri-
vada del inglés Computer to Plate. Se parte de un
archivo de computadora, del cual electronicamente
se hacen las imposiciones. Se hacen pruebas de
color digitalmente, de dos lados y con imposiciones.
La placa es expuesta directamente a través de una
maquina digital, con lo cual se eliminan los negati-
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vos y pruebas de color tradicionales.

Matriz directo a Placa: Utilizada en sistemas, don-
de la matriz (cliché) se realiza electronicamente.
Esto se obtiene mediante maquinas electrénicas
que procesan el dibujo (ya sea logotipo o texto)
desde el original de la computadora y lo traducen a
una placa mediante la maquina. Esta matriz suele
emplearse en sistemas como el grabado en acero,
el hot-stamping y el huecograbado, principalmente.

Ventajas de la Impresiéon Directa a Placa:

- Al eliminar pasos, el proceso es mas rapido.

-Es mas facil hacer correcciones de ultimo minuto.
-El registro es muy preciso.

-Las pruebas son de alta calidad.

-El formato digital permite guardar los archivos y fa-
cilita su modificacion para otros propésitos.

-Se eliminan inconsistencias en la transferencia del
negativo a la placa (polvo, etc.)

-Al ser una imagen de primera generacioén se au-
menta el contraste.

-Se tiene un control mas preciso sobre la ganancia
de punto.

Inconvenientes de la Impresion Directa a Placa:

-No se pueden hacer correcciones en la exposicion
de las placas.

-Se requiere mas preparacion y entrenamiento de
los impresores.

-Los colores pueden no ser precisos en las pruebas,
ya que el proceso de impresion de la  prueba no
corresponde exactamente al de la placa.

-Las pruebas solo se pueden hacer con los 4 colores
basicos. No hay Manera de simular tintas directas.
-Si el cliente quiere pruebas de color exactas, se
tienen que hacer negativos, lo cual aumenta los
costos.

MODOS DE COLOR

Existen varios modos de color, sin embargo, la cla-
sificacion principal es la siguiente:

CMYK- colores para impresion.
RGB- colores visuales, directos para proyeccion.

En los colores para impresion encontramos dos mo-
dos:

Cyan (C)

Magenta (M) Yellow (Y) Black (K)

CMYK Layers

Separacion de Color, tinta directa

1) Seleccion de color También llamada cuatricro-
mia, la cual, obtiene las impresiones a partir de cua-
tro fotolitos, cada uno de los cuatro colores basicos
CMYK (Cyan, Magenta, Amarillo y Negro); divididos
en porcentajes para formar el color resultante al
100%.

Para poder reproducir una imagen de color en una
prensa de impresion, tiene que estar tramada, o sea
transformada en puntos de distintos tamafos. Para
lo cual se utilizan pantallas que tienen distintos an-
gulos de inclinacion que al sobreponerse los puntos
forman la roseta que a simple vista hace que la ima-
gen se vea de tono continuo.

Tradicionalmente los angulos son: Cyan 105°; Ma-
genta 75°; Amarillo 90°; Negro 45°. Cuando los an-
gulos de la trama no son los correctos o cuando el
papel se mueve se hace el efecto de moaré que
es cuando una roseta no se imprime bien y causa
imagenes confusas; también son llamadas fuera de
registro.

2) Separacién de color También llamadas tintas
planas o tintas directas. Al contrario que la cuatri-
cromia, estas tintas solo utilizan un fotolito para
cada uno de los colores que se deseen obtener.
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SUSTRATO

Es aquel soporte donde caera la impresion. Aunque
generalmente es papel, dependiendo del sistema de
impresion y de las tintas que se empleen, pueden
ser de diferentes tipos los sustratos: Textiles: ya sea
prendas de uniformes: playeras, gorras, chamarras,
mandiles, bolsas de tela, etc. Polimeros: bolsas de
plastico, vasos de plastico, etiquetas para botellas,
recipientes plasticos en general. Vidrios: vasos, ce-
niceros, espejos. Papel: cartdén, metal, etc.

TINTAS

Para preparar un documento correctamente para
su impresion, se debera tener en cuenta el empleo
de las tintas. Actualmente esto no supone ninguna
complicacion ya que en todos los utensilios infor-
maticos, existe la opcion de seleccionar el modo de
color CMYK;dandonos este modo de color, colores
reales para impresion, tonos que pueden conseguir-
se a partir de los cuatro colores clave (aunque use-
mos tintas planas).

Existen dos tipos de tintas para impresion; la prime-
ra categoria es si son tintas por cuatricromia (se-
leccion de color) y la segunda categoria son tintas
planas (separacion de color) también llamadas tin-
tas directas.

Para la eleccién de las tintas y los colores adecua-
dos para cada tipo de trabajo deberemos conocer
las caracteristicas de cada tinta, y cual es la mas
adecuada para la clase de impresion. Sin embargo,
es recomendable utilizar los catalogos PANTONE,
para emplear colores que puedan reproducirse fiel-
mente. La gama de las tintas PANTONE se puede
dividir segun el color que nos dan y como se obtie-
ne, dividiéndose a su vez en diferentes tipos, cada
una para cada clase de papel.

PANTONES

pantonee| /solid matte

VOLUMEN DE IMPRESION

Se refiere al tiraje total (nUmero de impresiones)
que un impreso puede conseguirse en determi-
nado sistema de impresién. Dependiendo de éste
tiraje y los acabados que deseen conseguirse, es
recomendable elegir entre los diferentes sistemas
de impresion. Igualmente, el sistema de impresion
puede decidirse por motivos menos objetivos que
los mencionados (ademas del costo), algunas razo-
nes extras pueden ser el tipo de impreso que se va
a mandar, tales como: conmemorativos (medallas,
aniversarios, reconocimientos), de presentacion
(tarjetas de presentacion y el correspondiente aca-
bado) o simplemente un tiraje de cientos de miles
que las empresas necesitan por ser indispensables.
Siguiendo estas caracteristicas, encontramos tres
tipos de tiraje:

Unidad:

No significa que solo se imprima en total un ejemplar
del disefio, lo cual es muy comun en los sistemas de
impresion digitales, ya sean pruebas de impresion
para las pruebas de color en un sistema, o algo mas
personal (trabajos escolares, por ejemplo); sino que
Se requieren pocos impresos, un estandar es sobre
el ciento de unidades.

Si el tiraje es menor al ciento o igual al ciento de
impresiones, se considera dentro de este ramo, por-
que en realidad no necesita mucho trabajo la impre-
sion. Los sistemas de impresion que se utilizan por
unidad de impresion son: la serigrafia, las impresio-
nes digitales: plotter, laser e inyeccién de tinta.
Millar:

Puede ir desde el medio millar hasta el millar com-
pleto de impresiones (como suele manejarse en-
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sistemas como el offset) también puede referirse a
millares completos, y hasta 5 millares.

Industrial:

se refiere a tirajes largos y continuos, como son los
impresos para grandes companias o que tienen mu-
chas sucursales, por ejemplo las cadenas de super-
mercados, con sus bolsas de plastico para compras
(Soriana, WalMart, Bodega Aurrera, etc.); empresas
de comida rapida para llevar sus productos o sim-
plemente los contenedores (vasos de refresco, de
papas, manteles, servilletas de Domino’s, McDo-
nalds, etc.)

TIPOS DE SISTEMAS DE IMPRESION:

Hay 4 grandes grupos segun el tipo de forma impre-
sora que utilizan:

1.-Los sistemas de impresion en relieve

Tienen la zona de impresion mas elevada que la
zona de blancos y al aplicarle presion de unos rodi-
llos entintados sobre la forma, se manchan sélo las
partes en relieve que son las que a la vez imprimi-
ran el soporte por contacto.

2.-En hueco

Ocurre lo contrario que en relieve: Las zonas de
impresion se encuentran en bajorrelieve y las de
blanco estan a nivel. La tinta se aloja en los alvéo-
los huecos del grafismo e imprime al tocar el papel.
Los sistemas de impresién en plano no tienen di-
ferencias de nivel entre las zonas impresoras y no
impresoras. En el plano de la forma se distingue la
zona de blancos por tener preparada quimicamente
la superficie para facilitar el mojado con agua y la
de mancha, que esta preparada para el mojado con
tinta grasa.

3.-Los sistemas permeables

Imprimen pasando tinta a través de la forma en las
zonas de mancha, impidiendo la transferencia de
tinta en las zonas en las que el soporte no se tiene
que imprimir.

4.-Los sistemas digitales

Imprimen pasando téner a través del soporte en las
zonas marcadas por el laser que lo trasfiere a las
zonas en las que el soporte tiene cargas electros-
taticas.®?

32 Quintana Orozco Rafael - 2007
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m SU ORGANIZACION, PLANEACION
Y ADMINISTRACION EN EL DISENO GRAFICO

PRE-PRENSA

En este capitulo se busca enlistar y recopilar los pasos que se deben seguir para cada sistema de impre-
sion antes de mandar a imprimir, por ejemplo: las caracteristicas que deben tener los archivos digita-
les (realizacion del original mecdnico para impresién), obtencion de pelicula, obtencién de la ma-
triz, entre otras cosas. De igual manera se encuentra las caracteristicas de la post prensa, ya que una
vez finalizado el impreso requiere de ciertos arreglos y/o acabados para obtener una buena Presentacion,
imagen y funcionalidad del producto.

Una vez finalizado el disefio grafico, comienza la segunda etapa: la pre- prensa o preimpresion, consis-
tente en los pasos a seguir antes de comenzar con la impresion del producto. Antes de mandar a imprimir-
se, el disefio tiene que pasar por un proceso que lo prepara y transfiere a las placas de impresion. Esto es
lo que se conoce como preprensa. Puede ser de modo tradicional o digital.

Las tareas mas evidentes son /a filmacion de peliculas y el copiado de planchas, (o mas recientemente
la confeccién directa de planchas), a lo que debe agregarse en muchos casos la digitalizacion, ajuste,
recorte y aplicacién de fotocromos, las pruebas digitales y a partir de peliculas, la aplicacion de Trapping,
Overprint, PostScript, la imposicion de paginas para formar pliegos, efc.

La falta de conocimientos o de interés de parte de los disefiadores graficos, hace que muchas veces

recaiga en las empresas de preprensa la tarea (por demas pesada) de revisar y corregir los archivos que se
reciben para ser procesados, con el fin de solucionar los problemas que puedan contener.
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2 . 2 - 1 PRE- PRENSA

Originales mecanicos y digitales

Education is
for everyone.
No matter what
your age or :
occupation, you
can benefit from
the learning
experience that
school offers.

fig.49
Original mecanico tradicional

ORIGINAL MECANICO

Es un trabajo de preparacién para impresion que
consiste en pegar los distintos elementos graficos
sobre una cartulina o papel grueso, listos para ser
fotografiados y puestos en un placa. Fundamen-
talmente realizados con dispositivos “mecanicos”
como el de la camara de fotolito. El término mecani-
co tiene su raiz en el hecho de que el original tiene
que estar “listo para la camara”; listo para entrar a
los pasos fotomecanicos de la impresién como en-
tidad precisa. Si hay mas de un color, normalmente
se requiere de un original independiente por cada
color; en este caso, uno de esos originales es la
clave o base y todos los demas deben corresponder
con éste en forma exacta. (fig.49)

. Quién hace los O. mecanicos?

Los originales los puede hacer el impresor o el
cliente. O bien en algunos casos como en los talle-
res de periddicos los mecanicos son normalmente
responsabilidad del personal sindicalizado o bien
del personal de editorial,(disefiadores graficos).

2 Qué es lo que hace a un buen O. mecanico?

El principal papel del mecanico es evitar el tedioso
trabajo con las peliculas (fotolitos) durante la elabo-
racion de la placa fotosensible.

Un buen original mecanico tendra:

- El dibujante debe empezar con un boceto prelimi-
nar completo o dummy.

- Una superficie adecuada.

- Reticulas, Guias.

- Mesa Luminosa, de Dibujo, Regla T, Escuadras,
Adhesivos.

- Todos los elementos tendran un tono uniforme
para que salgan bien en la fotografia.

- Carecera de defectos y mostrara claramente todas
las instrucciones que necesita el formador.

- Mantiene al minimo el trabajo de opacado.

- Herramientas para Preparar Mecanicos listos para
la Camara

- Pruebas de Tipografia.

- Revision de llustraciones.

Ejecucién de Trabajo de Registro Comercial:

Es un registro no critico, hasta cierto punto descui-
dado. Un ejemplo son los mecanicos para emisio-
nes periodicas pues son mas simples y requieren
menos cuidado que para otras.

Preparaciéon de los Mecanicos: Trabajo de Registro
Preciso. Su preparacion, incluye algunos cambios
de técnica que implican un registro exacto. Muchos
impresores creen que la exactitud en un mecanico
estéa en:

- El mecanico clave y superposiciones estén hechos
del mismo material, (Trasparente o traslicido= po-
liéster).

- Sistema de alfileres y perforaciones.
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fig.50
Original mecanico tradicional a color

- “Separar los Colores”; en lugar de trabajar con 2 o
mas mecanicos por color.

- Otros creen, Simplemente con el uso de las mar-
cas de registro. (fig.50)

Colocacion de las llustraciones:

Puede ser mostrada en un mecanico con un con-
torno rojo. La identificacion de la ilustracion se basa
en un dibujo de lineas azules con detalles suficien-
tes que ayuden a evitar cualquier posible confusion
con respecto a la identidad de la ilustracion. Puede
usarse un artefacto llamado camara lucida para pro-
yectar el trabajo artistico a la escala deseada para

que el dibujo pueda hacerse con rapidez y facilidad.
(fig.51)

Como marcar las llustraciones para su reproduc-

tamente a un mecanico o simplemente ser coloca-
das en este, y especificar que se inserten en la mas-
cara en etapa de formacion con todos los elementos
colocados exactamente.

ORIGINAL DIGITAL

El uso de la computadora en la realizacion de origi-
nales facilité la generacién de esta etapa del proce-
so de impresion en cuanto a:

- Tiempo y Calidad.

- A su vez complicé la realizacion de los mismos
puesto que al emplearse medios computarizados
(primero electrénicos y mas recientemente digita-
les) se deben de tomar en cuenta caracteristicas
propias del Software.

Cuando mandamos a impresion un archivo lo
primero que debemos de contemplar es:

a) El numero de tintas que se van a reproducir se-
gun el niumero de colores.

b) En los originales digitales se deben de poner los
elementos a imprimir en la tinta en que se imprimira
desde el principio.

c) Se logran efectos en las imagenes con progra-
mas de edicion de mapa de bits como Photoshop y
que reconoce la procesadora para obtener las ma-
trices de impresion.

Part of The Siengucen” LY L h eew

inchuding schence. Executive prodacer All Jeam, the show
Mlﬁhh'&v“hhﬂa“ﬁdh&\“

e ]
- e e pyed ot o o e

cion:

Todas las llustraciones requieren de cierto marcado
de instrucciones si han de ser reproducidas como
se desea:

- Marcas de corte,

- Especificacion de medidas,

- Especificacion de Trama y/o metal,

- Especificacion de acabados especiales,

- Medias Tintas a Base de Tramas y Tratamientos
especiales para las llustraciones. Las medias tintas
obtenidas mediante tramas, pueden aplicarse direc-
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Original en archivo digital

Mantenerse en el estrellato mundial.
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Original digital para impresién en CMYK con todas las indicacio-
nes de archivo de resguardo digital

d) En un archivo digital, los originales nos permiten
armar todo junto en un soélo archivo a todo color, sin
indicaciones, ya que la procesadora reconoce el nu-
mero de tintas a imprimir y hace las descomposicio-
nes adecuadas para obtener el numero de peliculas
0 matrices necesarias para impresion. (fig.52)

e) Sin embargo, respetando estas caracteristicas
de impresion, se deben de tomar en cuenta ciertos
requisitos en un original para que sigamos mante-
niendo los medios tonos, las inclinaciones de las
reticulas, las tintas, y ahora gracias a los avances
tecnoldgicos y la integracion del software reconoci-
do en el proceso, hacer efectos, recortes, degrada-
dos, filtros.®

Caracteristicas de un Original Digital:

(Archivo para impresién)

- Los archivos deben de estar preparados en el
modo de color CMYK.

- Los archivos de imagenes deben estar en forma-
tos reconocibles en CMYK por el procesador, y de-
ben de ser: TIFF para Mapas de Bits y EPS para
imagenes vectoriales.

- Las imagenes en Mapas de Bits deben de estar a
300 dpi de resolucién

- Vincular imagenes

- Cuando se utiliza una imagen vinculada en un ori-
ginal digital, ésta debe de usarse al 100% del tama-
fio en que se encuentra.

- Emplear para los textos Fuentes formato PostS-
cript T1 o formato OpenType OT

- No utilizar layers en los originales

- No emplear texturas de programas vectoriales o
rasterizarlas antes de usarlas

- Indicacion de lineas de registro o suaje (fig.53)

Si tomamos en cuenta al pie de la letra estos
requisitos y consideramos que con ello se res-
petaran todas las caracteristicas descritas en el
texto, podremos asegurar que el resultado de la
impresioén de nuestro archivo sera el adecuado.
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2 . 2 - 2 PRE-PRENSA

Formacion y planeacion en los sistemas

de impresién

1. Litografia

Es un procedimiento de impresion mediante el cual
se reproduce sobre papel la escritura o el dibujo,
realizado con tinta especial o lapiz graso, sobre la
superficie de una piedra calcarea, de estructura es-
pecial, muy compacta y homogénea. Esta tiene una
forma de placa gruesa, con las dos caras opuestas
paralelas, estando una de ellas muy pulida y con las
aristas rebajadas.

Se cubre la piedra con una fina pelicula de acido
nitrico y goma arabiga, que es rechazada por las
partes dibujadas.

Se entinta la piedra y solo las partes dibujadas se
impregnan con la tinta.

Se obtiene la litografia al presionar una hoja de pa-
pel contra la piedra.

2. Serigrafia

La pantalla es la base de la serigrafia. Esta for-
mada por un tejido (especialmente confeccionado)
tensado sobre un marco, (bastidor).Este tejido es
el elemento primordial para la correcta impresion
puesto que ésta se hace a través de la malla de dicho
tejido y esto es asi por varias razones:

1. Porque es lo que ha dado nombre a la serigrafia.

. Condiciona las caracteristicas del trabajo a im-
primir.

. Determina la calidad del trabajo impreso.

. El nimero de hilos por cm?es lo que determina el

. Uso correcto de las mallas para su impresion.

. Existen mallas de 50,90,100,120 hilos por cm? en
adelante

N

oo w

a) Realizacion del original

b) Obtencion de pelicula positiva del original con
laemulsién para abajo

c) Obtencién de la matriz:

- La elaboracion de la matriz de impresion, tam-
bién denominada pantalla, exige especial aten-
cion.

- El resultado de la impresion depende principal-
mente de la calidad de la pantalla.

- El sistema de pantalla es determinado por el
tipo de impresion; que correspondera segun el
producto a imprimir, por ejemplo:

Malla de 50 hilos, es para impresion de plastas y
estampados.

Malla de 90 hilos, es para impresién de art. Pro-
mocionales.

Malla de 100 y 120 hilos, es para impresion de
papeleria.

PANTALLAS FOTOMECANICAS:
A. Pantalla directa con emulsion

Desengrase. Antes de elaborar una pantalla hay
que desengrasar el tejido con un desengrasante
adecuado. No aplicar detergentes domésticos.
Secado. Absorber el agua. Secar muy bien a tem-
peratura ambiente.

Recubrimiento. Recubrir uniformemente con emul-
sion Diazo, humedo en humedo. Utilizar la aplica-
dora adecuada.

Secado. Secar la pantalla horizontalmente, en posi-
cion de impresion. Temperatura maxima 40° C
Post-recubrimiento. Compensar las irregularida-
des estructurales en la cara de impresion del tejido
mediante un segundo recubrimiento.

Secado Se seca en la misma forma que tras el pri-
mer recubrimiento.

Exposicion. Aplicar una fuente adecuada de luz,
p.e. lampara de halogenuro metdlico. Determinar el
tiempo de exposiciéon mediante exposicion gradual.
Revelado. Revelar con chorro moderado de agua.
Respetar las indicaciones de temperatura del pro-
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veedor de la emulsiéon. Revelar minuciosamente.
Secado. Absorber el exceso de agua con papel de
diario no impreso o con cuero de limpieza. Para
producciones grandes absorber el agua con apara-
to especial. A continuacion secar en el armario de
secado.

Retoque. Cubrir puntos de aguja y bordes copiados
con bloqueador soluble al agua.

B. Pantalla directa con pelicula directa + emul-
sion (directa / indirecta)

Lijado. Lijar la cara de impresion de los tejidos nue-
vos con carburo de silicio 500

Desengrase. Antes de elaborar una pantalla hay
que desengrasar el tejido con un desengrasante
apropiado. No aplicar detergentes domésticos.
Secado. Secar el tejido antes de aplicar la pelicula.
Evitar el polvo pues podria perturbar el transporte
de la imagen.

Transporte. Colocar la pelicula, con la cara hacia
arriba, sobre una placa de vidrio. Poner la pantalla,
en posicion de impresion, en contacto con la peli-
cula. Evitar entrada de polvo. Aplicar la capa foto-
grafica sensibilizada y distribuirla con una rasqueta
blanda.

IMPORTANTE: esperar aprox. 3 minutos antes de
colocar el tamiz en el secador.

Secado. Secar a temperatura ambiente, por el re-
gistro. Después del secado, retirar los portado- res
plasticos y seguir secando unos minutos.
Exposicion. Determinar el tiempo correcto de ex-
posicion mediante exposiciones de prueba. Con
exposicion demasiado corta, la adherencia de la
pelicula es floja.

Revelado. Revelar con agua, segun las instruccio-
nes del proveedor de la pelicula.

Secado. Secar a temperatura ambiente. El exceso
de agua se puede quitar con papel de diario no im-
preso o con un aspirador de agua.

Retoque Cubrir puntos de aguja y bordes copiados
con bloqueador soluble al agua.

Lavado y secado. Para el lavado se recomienda la
aplicacion de una tobera con intensidad regulable
de chorro.

Absorber el agua. El exceso de agua sobre la pan-
talla se absorbe con un aspirador de agua. Con ello
se evita la formacion de velos acortandose conside-
rablemente el tiempo de secado.

Las pantallas pequefas se pasan por encima de
una tobera de aspiracion montada fijamente y por
lo tanto inamovible.

Para absorber el agua de pantallas grandes, la fo-
bera de succién es llevada libremente por encima
de la pantalla. El espesor de la pantalla influye el
depodsito de latinta y la nitidez de los cantos.

C. Pantalla directa con pelicula directa + agua
(pelicula capilar).

Lijado. Lijar la cara de impresion de los tejidos nue-
vos con carburo de silicio 500.

Desengrase. Antes de elaborar una pantalla hay
que desengrasar el tejido con un desengrasante
apropiado. No aplicar detergentes domésticos.
Transporte. La pelicula capilar se transporta al te-
jido humedo de la pantalla. Esto proporciona dos
ventajas:

Se evita tiempo adicional de secado.

Se elimina substancialmente el problema del polvo.
La pelicula. Se coloca con su cara correcta hacia
arriba, sobre una base plana. Ahora se aplica cui-
dadosamente el tejido humedo sobre la pelicula. El
efecto capilar hace que la pelicula sea succionada
contra el tejido. Quitar el exceso de agua con un
racle. En caso necesario se puede volver a mojar el
lado de la rasqueta con una esponja.
Especialmente para formatos grandes, se reco-
mienda enrollar estrechamente la pelicula recortada
para poder desenrollarla en posicion vertical sobre
el tejido humedo.

Secado. Secar con temperatura escasa, por el re-
gistro. Una vez bien seca, retirar la capa portante
de poliéster.

Exposicion. Determinar el tiempo correcto de ex-
posicion mediante exposiciones graduales, o test.
Revelado. Lavar con chorro fuerte de agua fria,
hasta que la imagen esté abierta.

Secado. Retirar el exceso de agua con papel de
diario sin imprimir o con aspirador de agua. A conti-
nuacion secar en el armario de secado.

Retoque. Cubrir puntos de agua y bordes copiados
con bloqueador soluble al agua.

ATENCION: para tiradas grandes, la pelicula capilar
puede ser reforzada después del secado, aplicando
una capa de emulsion del lado de la rasqueta.

D. Pantalla indirecta con pelicula.

Lijado. La cara de impresién de los tejidos nuevos
debe ser lijada con carburo de silicio 500.
Desengrase. Antes de elaborar una pantalla hay
que desengrasar el tejido con un desengrasante
apropiado. No aplicar detergentes domésticos.
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Exposicion. La pelicula serigrafica presensibilizada
se expone a través de la capa portante provisoria.
Determinar el tiempo correcto de exposicion me-
diante exposiciones de prueba.

Fijado. Revelado.

La pelicula expuesta se fija en un bafio de agua oxi-
genada.

Lavar con agua caliente la pelicula con su cara ha-
cia arriba.

Ver temperatura del agua en las instrucciones del
proveedor de la pelicula. Enjuagar en frio. Es abso-
lutamente necesario lavar minuciosamente.
Transporte. Colocar la pelicula, con su cara hacia
arriba sobre una placa de vidrio tratada con chorro
de arena. Colocar la pantalla humeda sobre la peli-
cula. Quitar el exceso de agua con papel de diario
no impreso. Apretar la pelicula contra el tejido sin
presionar demasiado.

Secado. Secar imprescindiblemente a temperatura
ambiente. Una vez bien seca, retirar la capa portan-
te provisoria.

Retoque. Cubrir puntos de aguja y bordes copiados
con bloqueador soluble al agua.

El impresor serigrafico decidira cual de estas pan-
tallas es la mas adecuada para el trabajo a realizar.

3. Offset Tradicional

El molde para la maquina de offset puede ser una

plancha de zinc o de aluminio con un graneado (ru-
gosidad, irregularidad superficial) sensible a la luz
por tratamientos especiales. Sobre la plancha se
dispone una pelicula, con las imagenes o textos a
imprimir y se expone a la luz. La plancha recibe la
luz solo en las partes que quedaron al descubierto.
Gracias a un tratamiento las partes no impresoras
se tornan hidrofilas (absorben el agua) y en cambio
repelen la tinta; en las partes que no ha pasado la luz
se le realiza otra emulsion para que se tornen lipofi-
las (receptivas de grasa y repelentes de agua) éstas
zonas seran las que seimpriman.

La impresion offset es actualmente el sistema mas
utilizado para la impresion de altos tirajes, debido a
sus ventajas de rapidez, costo, eficiencia; esto per-
mite la produccién de grandes volumenes a precios
muy reducidos.

En la actualidad se ha masificado el uso de la tec-
nologia llamada CTP (Computer to Plate) en donde
es posible pasar del disefio del computador directa-
mente a la plancha de zinc, sin pasar por el proce-
so fotomecanico, esto trae una sensible baja en los
costos y mayor eficiencia en el flujo de:

a) Realizacion del original mecanico

b) Obtencién de pelicula negativa con la emulsién
para abajo

c) Obtencién de matriz

Recomendaciones para escoger la mejor pantalla para impresion en serigrafia.

Pantalla Pantalla directa Pantalla Pantalla
directa con pelicula y directa con indirecta
con emulsian | emulsicon pelicula y
(directa/indirecta) | agua
(pelicula
capilar})
Resistemncia MMuy buena MMuy buena Buemna Escasa
mecanica
Resistenciaa Buena Buena Buena Buena
disolventes
MNitidez de MMuy buena Muy buena MMuy buena Muy buena
contornos
Tirada promedio 100 000 50 000 30 000 3 000-5 000
Trabajo invertido | Poco Mucho Poco MMedio
Aplicacion Impresion Impresion planay | Impresion Impresion
plana y de de objetos plana y de plana
objetos objetos
Desprendimiemnto | Facil Facil Facil Facil
(Recuperacian)
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CTF (Computer to film)

- Realizacion del original

- Obtencidn de pelicula negativa con emulsion para
arriba

- Transporte a lamina por contacto fotografico

- Revelado

- Montaje en maquina

- Registro y entonacion

- Impresion

CTP (computer to plate)
- Realizacion de la lamina
- Imaginacion de la lamina
- Montaje en maquina

- Registro y entonacion

- Impresion

DTP (Direct to plate)

- Realizacion de original

- Generacion de lamina sobre el rodillo
- Entonacion

- Impresion.

4. Offset Seco

El offset seco fue introducido y nombrado asi por
no tener que humedecer la plancha con agua. Em-
plea una placa con poco relieve para transferir la
imagen al caucho en una prensa litografica.

Se imprime en envases de aluminio de dos piezas
(botes de refresco y cerveza), de tres piezas (jugo o
aerosol) y en las corcholatas, donde /a tinta seca a
altas temperaturas.

También imprime envases de polietileno rigido (tu-
pperware, cubetas industriales), donde la tinta seca
por exposicion a la luz ultravioleta. Finalmente, tam-
bién imprime en papel y carton.

Con respecto al resto del proceso de impresion, es
similar al offset tradicional.

5. Offset Digital

No requiere fotolitos ni planchas, lleva los archi-
vos digitales directamente del ordenador a la ma-
quina de imprimir.

Por lo tanto, no hay fase de arranque de la maqui-
na, montaje de planchas, ajustes de registro, ni ca-
libracion de la configuracion de las tintas de manera
manual.

Con respecto al resto del proceso de impresion, es
similar al offset tradicional, ofreciendo mejor calidad

en el resultado.

6. Plotter

Los plotters son los equipos que se utilizan para
dar salida a graficos de formato mas ancho que los
tamafos carta o doble carta de una impresora con-
vencional.

En estos equipos se pueden reproducir desde pla-
nos y diagramas vectoriales, hasta reproducciones
artisticas sobre material tipo lienzo.

Proceso:

El Plotter tiene cartuchos rellenos con tinta liquida,
se trata de un dispositivo de impresion libre de im-
pacto e imprime acolores.

Cuenta internamente con chips y circuitos electro-
nicos que reciben érdenes desde la computadora y
almacenan los datos para imprimirlos:

- El Plotter recibe la orden desde la computadora
de lo que va a imprimir

- El Plotter almacena los datos recibidos en una
memoria RAM interna también llamada Buffer.

- Tiene un compartimiento para colocar un rollo de
papel bond, para que de manera mecanica sea
desenrollado conforme se va imprimiendo.

- El cabezal de impresion que contiene los cartu-
chos, se mueve mientras el cartucho va expul-
sando minusculos chorros de tinta sobre la hoja
para formar el grafico o caracter (para formar los
colores, mezcla los chorros entre amarillo, cian y
magenta).

- El papel va avanzando por medio de un rodillo
movido por un motor; conforme se termina de
imprimir cada renglén, se mueve para empezar
el siguiente.

- Esto se repite hasta terminar los datos almace-
nados. Dependiendo el modelo de Plotter, este
puede enviar la sefal hacia la computadora de
que termind de imprimir, asi como el nivel de tinta
de sus cartuchos.

Caracteristicas:

+ El Plotter tienen un alto grado de calidad de im-
presién tanto en negro como en  color, También
con el auge de los productos compatibles, es po-
sible utilizar cartuchos de marcas menos recono-
cidas, pero con calidad semejante a la de los
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fabricantes.

+ Tamafo del papel: se refiere al tamafio maximo
enpulgadas ( “) o centimetros (cm.) que soporta
en el tamafo de la hoja o manta. Generalmente
sera de 60 cm. X 90 cm., 160 cm. y 260 cm. de
ancho.

+Calidad deimpresion (Resolucion): eslacantidad
de puntos de tinta que es capaz de condensar la
impresora, en un area de 1pulgada cuadrada y se
mide en dpi (“dots per inch”) 6 ppp (puntos por
pulgada). Este puede ser desde muy baja calidad
hasta muy alta, lo que implica un gasto mayor de
tinta: 2880 x 1440 dpi; 1440 x 720 dpi; 720 x 720
dpi; 720 x 360 dpi; 360 x 360 dpi

+ Tecnologia de impresion: libre de impacto, inyec-
cion de tinta.

+ Conectividad: es el tipo de puertos con que cuen-
ta la impresora para recibir datos desde la com-
putadora, redes u otros dispositivos. General-
mente son USB, Centronics. o FireWire.

+ Tamafio: basicamente son dispositivos de gran
formato, por lo que el espacio destinado para co-
locarlo debe ser amplio.

+ Costo del consumible: es el valor del cartucho ne-
gro 6 de color que necesita la impresora.

7. Laser

El sistema de impresién de las impresoras laser en
color es muy semejante al funcionamiento de la fo-
tocopiadora, ambas utilizan la electricidad estatica.

Dicho de otra forma, el haz del laser se aplica en
el tambor fotoeléctrico, el cual se queda cargado de
forma eléctrica por los puntos que ha marcado el
laser.

Este proceso de carga eléctrica se produce por
cada color, una vez para el Cyan, otra para el Ma-
genta, otra para el Yellow y la ultima para el Negro,
es decir se carga eléctricamente, 4 veces, una para
cada color.

Mas tarde interviene el tambor que pasa a los téne-
res que tienen el pigmento de color y disponen de
carga positiva, lo que hace que se transmitan los
pigmentos hasta el tambor en las zonas que fueron
cargadas de forma eléctrica por el laser, gracias a la
energia electrostatica.

Finalmente pasa la impresora con el papel, este
pasa por el tambor imprimiendo la imagen o texto.

8. Inyeccion de Tinta

Las impresoras mas comunes o corrientes son los
denominados chorros de tinta o inkjet en inglés. Ac-
tualmente existen muchos modelos y cada vez mas
sofisticados, como las aparecidas en los ultimos
afos, las impresoras laser en color.

Caracteristicas:

- La velocidad de impresion

- La calidad de la tinta

- La precisidon de sus inyectores

- Han hecho que las impresoras de esta ultima ge-
neracion nos hayan acercado a la calidad de una
buena reproduccion fotografica a todo color.

- Un proceso que utilizan las impresoras de inyec-
cion de tinta es el de “error difusion”.
Consiste en que estas impresoras no pueden re-
presentar todos los colores exactos, solamente
con cuatro tintas, por lo que el error de color de
cada pixel, se soluciona con el pixel adyacente
de forma sucesiva, su reparacion alcanza hasta
4 pixeles adyacentes en direcciéon hacia abajo y
hacia la derecha, desde el primero (primer pixel).

Por ejemplo, si un pixel es verde y el proceso
de impresion no lo imprime como tal, los pixeles
adyacentes seran mas verdes e intensos de lo
normal para compensar el primer pixel.

- Actualmente podemos encontrar impresoras de 6
tintas.
Ya que cuantas mas tintas basicas, menos pun-
tos de impresion se necesitara mezclar por cada
pixel para formar una imagen, consiguiendo una
mejor gama cromatica.

Todos estos procesos son sistemas basados en
varios algoritmos matematicos, pero para la vi-
siéon humana lo vemos de forma correcta, ya que
no diferenciamos los puntos de impresién por se-
parado porque mezclamos sus colores.

- Para lograr una buena impresion, es de vital im-
portancia tomar en cuenta el papel a utilizar.
Se aconseja utilizar siempre el papel propio de
la marca de la impresora, ya que se encuentra
disefiado para la misma.

Las diferentes resoluciones que debemos utilizar
para cada tipo de papel y segun la salida de puntos
de impresién de la impresora, son las siguientes:
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Para papel de mayor calidad:

- En impresoras de 300 a 360 dpi (puntos por pul-
gada de una impresion), utilizaremos una resolu-
cion de 100 a 120 ppi (pixeles por pulgada), pro-
bado con el programa Photoshop.

- Impresoras que imprimen de 600 a 720 puntos,
utilizaremos una resolucion de 120 a 170
pixeles por pulgada (En el software Photoshop).

- Para impresoras de 1440 a 2880 dpi, aplicaremos
una resolucién de 180 a 300 pixeles por pul-
gada (ppi).

- Para papel de alta calidad (mate, heavyweight) y
papeles de brillo especiales para fotografia (pho-
to glossy, quality etc.)

Si utilizamos papel de alta calidad:

- Necesitaremos mas resolucion de salida de la
imagen digital y mayor resolucién de impresion,
es decir mas (ppi) y (dpi). Aunque algunas im-
presoras nos puedan limitar los puntos de im-
presion. Por ejemplo en papeles de alto gramaje
podemos escoger una salida de impresién desde
1440 dpi.

9. Rotograbado
Realizacion del original:

- Imagenes
Formatos aceptables: TIFF o EPS
Modos de color: escala de grises, CMYK, spot
colors, Hexacromia.
Resolucion: TIFF 300 DPI
Tamano: 100%

- Tipografia: OT/ T1. Puntaje minimo: 1 PT

- Plecas: Puntaje minimo: .001 PT, orientacion:
indistinta

- Color: Seleccién o separacion de color (hexa-

cromia)

- Composicion: porcentajesen 5y 10

- Rebases: Maximo 5mm / Minimo 3mm

- Ledger sobre disefio

Corte rojo
Doblez - ----------commmaa - azul
Perforado ... rojo

Marcas: Registro 4 Marcas de corte.
Barras de control.
Descomposiciones en pantallas.

Area de Impresién. Minimo .60 cm. de ancho
Maximo 1.44 m. Alto maximo 2.24m.

Obtencion de matriz:

En funcion del aspecto final que presentan las celdi-
llas que lo componen, hay dos sistemas:

Tipico.

1

7

8

. Electrolisis. La matriz es un cilindro con alma de
acero, al cual se le aplica una capa de cobre (so-
bre la que se grabara el motivo a ser impreso) por
este método de electrolisis.

. Pulido para obtener un acabado de espejo. Se
hace mediante abrasivos.

. Sensibilizacion del cilindro de acero por medio
de un anillo que al ir recorriendo la superficie va
emulsionando al cilindro.

. Transporte de la imagen a grabar en una camara
de luz de rayos paralelos utilizando pelicula foto-
grafica positiva con emulsion para arriba.

. Grabado. La grabacion es mediante una solucién
acuosa de cloruro férrico sobre el cilindro, donde
las partes expuestas por la luz se endurecen y
las que no, son las que se van a grabar.

. Bafio de sustancias neutralizadoras o bafio de
paro.

. Revision a microscopio para checar las profundi-
dades del grabado

. Correccion con taladro muy fino.

Autotipico.

1

2.

3.
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. Cobrizado de un cilindro de acero por medio de
electrolisis.
Acabado de espejo al bafo de cobre con piedras
abrasivas.
Por separado se trabaja en un papel llamado
autotipo que esta compuesto por una capa de
emulsion y una capa de papel. A este papel se
le transporta la imagen de un positivo en tono
continuo. Una vez compuesta en una camara de
vacio de rayos paralelos se pone en contacto con
una reticula que sirve para descomponer la ima-
gen en medio tono.

. Teniendo la imagen se va a transportar al cilin-
dro en una tina donde las partes expuestas a la
luz se pegan al cilindro y las partes que no se
expusieron se levantan junto con el respaldo del
papel.

. El cilindro se mete a una maquina grabadora don-
de las partes desprotegidas se graban y las pro-
tegidas se quedan talcual.

. Se somete el cilindro a otro bafo para neutralizar
la accién del acido.

. Se hace un analisis por medio del microscopio



para determinar la profundidad del grabado y en
caso de no ser la adecuada se hace un retoque
con un taladro muyfino.

Para mayores tirajes industriales.
El rodillo de cobre es expuesto con un cromado,
para un mayor rendimiento en sus impresiones.

10. Flexografia

Se llama flexografia porque la matriz estd hecha
de material flexible. La matriz es de lectura negati-
vay, al ser flexible, para que la plancha quede bien
ajustada, la colocacion en el cilindro porta-matriz
implica una cierta deformacion del punto, creando
un halo en el final de la impresion, lo que debe ser
tomado en cuenta al crearla (hay férmulas y progra-
mas para calcular y corregir esa deformacion).

Las matrices tradicionales eran de algun tipo de
goma. En la actualidad la mayoria son de un tipo
de fotopolimero que lo fabrica DUPONT vy se llama
CYREL(materiales flexibles de tipo plastico sensi-
bles a la luz). Estas matrices son mas duraderas y
permiten acabados con mayor detalle.

a) Realizacién del original

- Guardar archivo nativo

- Verificar Links: (Archivos aceptables) EPS, TIFF,
PDF

- 300 DPI

- Analisis del Overprint

- Verificar espacio de color: spot Colors, CMYK,
Escala de grises

- Verificar fuentes utilizadas:
# Fuentes, Lista (se indican todas)
Acepta fuentes: T1, OT Curvas, seleccion del ta-
manio (fuerza y peso) tipograficos

- Formas o figuras: Overprint (Siy Cual), Trap-
ping (Dénde y Cuanto)

- Copia en carpetas: 1 Normal para Edicion, 2
Final para Impresion

- PDF

b) Obtencién de pelicula negativa con la emul-
sién paraarriba.

c) Obtencién de matriz

En la actualidad, el original a imprimir se recibe en

forma digital. Se puede enviar directamente a plan-
cha, mediante la tecnologia CTP (Computer to
Plate), o a filmadora, mediante la tecnologia CTF
(Computer to Film):

CTF (Computer To Film)
- Realizacién de original
- Obtencion de pelicula a través de una filmado-
ra. Esta pelicula es una fotografiatransparente, y
habra una por cada color.
- Preparacién de matriz:
Pre-exposicion (insolaciéon dorsal). Es la exposi-
cion del dorso de la matriz a través del soporte
de poliéster, sin el negativo. Esta operacion de-
termina el espesor de la base (talén) del cliché y
permitira el buen anclaje de las zonas finas del
negativo (tramas, lineas y textos finos) mejorala
fotosensibilidad del polimero y aumenta su adhe-
sion sobre la base de poliéster.
El tiempo de exposicion vendra dada por un test
inicial, en funcion de la intensidad de las lampa-
ras UV, del material utilizado, del espesor y del
trabajo a realizar, y lograremos el relieve desea-
do.
Contacto al vacio, matriz virgen con pelicula
(emulsién vs emulsion). Se expone la cara su-
perior de la matriz, después de retirar la hoja de
proteccion, a través de una pelicula mate nega-
tiva que permita un vacio total con la plancha. El
proceso de copiado de una pelicula a la plancha
flexible requiere de un ambiente libre de particu-
las que puedan afectar el copiado, asi como una
controlada entrada de luz. Encima se coloca un
cobertor o “kreen” que producira el vacio en el
chasis de insolaciéon. Durante esta operacion se
produce el relieve por fotopolimeracion, difusion
de los rayos UV a través de las partes transpa-
rentes de la pelicula negativa, hasta enclavar so-
bre el material pre- insolado (dorsal). La polime-
rizacion empieza en la superficie de la plancha y
continua en profundidad hasta la base del talén.
Esta fase esta influenciada por la intensidad de
las lamparas UV y el tiempo de exposicion.
- Exposicion a la luz especial 3400°K
- Grabado en maquina con acido. Durante este
proceso, las partes de las planchas que no han
sido polimerizadas son disueltas por la accién del
disolvente y eliminadas por los cepillos de graba-
do. El “slip film” también se disuelve, los tiempos
de grabado han de adaptarse a las condiciones
de trabajo. A continuacién se procede a limpiarlo
con solvente no saturado finalizando el ciclo.
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Después de este proceso la plancha contiene aun
restos de solvente absorbidos en el interior del
polimero, quedando hinchada, humeda y pegajo-
sa.

- Secado UV. La plancha se coloca en el horno
de secado, a una temperatura de 60°. Con este
proceso se evapora el disolvente y se deshincha
la plancha, restaurandose su espesor inicial. El
tiempo de secado recomendado es de unas 2 ho-
ras. aunque es aconsejable realizar un test para
determinar el tiempo ideal de secado.

- El reposo es el secado final de la plancha al aire
ambiente para terminar de eliminar restos de
solvente que eventualmente pudiera haber. Se
aconseja un reposo entre 8 y 12 horas en traba-
jos delicados de cuatricromias, donde el espesor
de los clichés ha de ser perfecto y constante.

- Pruebas de color. CTP (Computer to Plate).

- Realizacién de original

- Transporte a image-setter (rayo laser directo a
matriz presensibilizada)

- Grabado en maquina con acido

- Secado UV

- Pruebas de color.

d) Transporte a maquina

- Montaje de la matriz:
Adhesivos duros o blandos. Antes de montar la
plancha al porta-matriz tendremos queseleccio-
nar el tipo de adhesivo de doble cara adecuado
para cada trabajo. Las planchas se montan o
fijan sobre cilindros porta clichés utilizando una
cinta adhesiva de doble cara. Existen diferen-
tes procedimientos y maquinaria para fijar las
matrices:
Manual. Sin equipo de montaje, ni realizacion
de pruebas impresas.
Reflexion. Este sistema permite al operario por
medio de un espejo de reflexion transparente
sobreponer la imagen de una plancha que se
va a montar sobre la imagen de otra plancha
anteriormente montada.
Perforaciones de registro. Se perforan el con-
junto de planchas y peliculas. A partir de este
momento siempre tendremos el conjunto regis-
trado. Una vez que tenemos las planchas per-
foradas, se coloca la barra de montaje con los
pernos sobre el cilindro porta clichés y se sujeta
en los cuellos del mismo.
Micropunto. Los micropuntos se graban en la
linea central de las planchas y todas las plan-

chas se colocan exactamente a lo largo del eje
del cilindro. El proceso a seguir se basa en re-
cubrir el cilindro porta clichés con un adhesivo
de doble cara y posteriormente, mediante el
empleo de los visores de las camaras de video,
que amplian el micropunto 140 veces, centrarlo
en las cruces de registro de la pantalla y final-
mente fijar la plancha sobre el cilindro porta cli-
chés.

11. Hot Stamping

El hot stamping Es una técnica de impresion por
calor. Se realiza a partir de un clisé y/o cufio que pre-
siona una delgada pelicula y transfiere por calor (en-
tre 100° y 300°) el motivo sobre diversos materiales
como el carton, tela, plastico y madera.

El clisé y/o cuno esta hecho de materiales con alta
transferencia de calor como el magnesio, bronce,
aluminio y polimero. Lleva en forma de relieve el di-
sefo que sera aplicado al producto.

La pelicula o foil estd compuesta por capas de
adhesivo activado por calor, aluminio, resina y film
de poliester. Los tipos de peliculas y acabados mas
utilizados son: el metalizado y los holograficos.
Para integrarlos en nuestros disefios podemos con-
siderarlos como una tinta directa sobreimpresa.
Haremos primero la impresién de las tintas en un
sistema como el offset o serigrafia y por ultimo el
Hot-stamping.

Los originales deben ser monocromaticos y
vectoriales. Si lo tenemos en un formato de ima-
gen lo mejor es utilizar el modo “mapa de bits” en
alta resolucion.

El proceso de hot-stamping consta de 3 pasos:

- Se coloca un troquel y se calienta hasta alcanzar
la temperatura acorde al  material a estampar,
de 150° a 350° centigrados.

- Se posiciona el foil arriba del material a imprimir
(hay clientes que no utilizan foil por ejemplo en
madera, el acabado es un bajo relieve quemado).

- Se combina calor, tiempo de permanencia, pre-
sion ytiempo de extraccion para realizar un aca-
bado perfecto.
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12. Grabado en Acero

a) Obtencion de pelicula positiva

- Emulsion para arriba. 175 LPI / 400 LPI depen-
diendo del sustrato.

- Puntaje de la tipografia: minimo 1 PT

- Puntaje de pleca: Minimo 0.25 PT /0.001 PT

- Separacion de color:

Formatos TIFF o EPS a 300 DPI Escala de grises,
medio tono o alto contraste.

- Fuentes: OT / T1 / Curvas Tintas SPOT/Directas

- No hay rebases

- No hay tintas en CMYK o Process

- No hay marcas de corte ni de registro

- Realizar dos carpetas: para Edicion y de Respal-
do.

b) Obtencion de matriz

PANTOGRAFO
- Obtencion de los datos previos
- No se requiere original
- Uso de regletas con moldes de letras/alfabetos/
fuente
- Colocacion matriz en pantégrafo
- Ajuste de puntaje y posicion
- Trazado letra por letra aplicando presion
- Limpieza

PROCESO FOTOGRAFICO

- Realizacion del original

- Obtencidn de peliculafotografica

- Emulsion de placa de acero

- Contacto al vacio pelicula con placa emulsionada
(emulsion vs emulsion)

- Exposicién a la luz

- Grabado en &cido

- Bano de paro

- Revision y trabajo de niveles de profundidad.

13. Tampografia
Realizacion del original

- Obtencién de pelicula positiva con emulsién para
abajo.

- Preparacion o sensibilizacion del tampon

- Contacto pelicula-tampoén. Emulsion vs emulsion

- Exposicion a la luz Revelado.

Placa de entintado:

- Pelicula negativa con emulsién para arriba.
- Obtencién de grabado igual al fotograbado.

Podriamos definir los pasos basicos del proceso de
impresion con tampografia asi:

Proceso:

- El cliché: El grabado en el cliché es entintado.
Dependiendo del tipo de maquina, sera hecho por
la espatula (en el caso del tintero abierto), o por
medio del tintero cerrado. Mientras esto ocurre,
el tampdn se movera en direccion de la placa o
cliché.

- Transferencia de la imagen: Luego de entintado
el cliché, la cuchilla recoge el excedente de tinta
y el tampdn cae sobre la imagen, la recoge y la
lleva hacia la pieza que queremos imprimir.

- La impresion: El tampdn cae sobre la pieza a im-
primir y deja la imagen sobre él.

- El cliché o placa de tampografia: La imagen que
queremos imprimir tenemos que grabarla sobre
un cliché, estos pueden ser metalicos (acero) o de
metal recubierto de polimero.

- El proceso de grabado de las placas para ma-
quinas tampograficas, generalmente incluye dos
procesos que son cruciales para la calidad:

1. La exposicion de la placa con el film positivo
(la imagen que queremos grabar)

2. La exposicion de la placa con el film que contie-
ne el tramado.

Cada tipo de placa tiene sus propios tiempos de
exposicion, asi que siempre es necesario hacer
pruebas antes de la impresion y es que, ademas,
influyen las caracteristicas y tipo de quemadora
que se use.

La calidad del grabado influye directamente so-
bre los tampones de tampografia que usemos.
Normalmente, la profundidad del grabado es de
aproximadamente 25 micrones.

Tintas para tampografia:

Las tintas tampogréficas son tan versétiles como
todos los demas elementos del proceso tampografi-
co. Existen muchas marcas y se pueden obtener en
cualquier color y cualquier serie que sea especifica
para determinados sustratos.

Hay que observar que un tipo de tinta que sirva para
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un tipo de plastico, no necesariamente te servira
para otro. Esto ocurre porque los diferentes ma-
teriales reaccionan de forma diferente a los com-
ponentes que integran la tinta. La variedad es tan
grande que incluso existen tintas aprobadas para la
impresion de productos médicos y alimenticios con
tampografia.

La adherencia va relacionada directamente con la
viscosidad de las tintas, los solventes que utilice-
mos, la temperatura del taller y la evaporacion.

Tampones de silicon:

Como ya fue mencionado en otro articulo, el silicon
permite que la tinta sea transferida al sustrato que
queremos imprimir. Al momento de hacer contacto
con el cliché, el tampdn recoge la tinta ya que el
silicon solo permite una adherencia temporal de la
tinta a su superficie.

Ya que la tinta es especifica para ciertos materia-
les, al hacer contacto con el sustrato se “suelta” del
tampon y se “pega” al articulo que se va a imprimir.

Los tampones vienen en diferentes durezas para
diferentes tipos de formas de los sustratos, siendo
asi que de ello dependera que se acomode bien a
la forma de las piezas a imprimir.

Un tampoén duro normalmente permite una impre-
sién mas clara. En el caso de la impresién de una
imagen sobre una superficie plana o casi plana,
usar un tampon duro puede provocar distorsiones
debido a que sera necesario aplicar mucha presion,
en ese caso, es mejor usar un tampon suave.

Las maquinas tampograficas actuales:

Usan placas con recubrimiento de polimero que
permiten tirajes cortos de hasta 10,000 unidades o
las placas de acero para grandes tirajes (mas de
100,000 unidades) que se graban en el mismo taller
con la ayuda de un insoladora o quemadora de pla-
cas y se revelan con aguao con alcohol.

Estas placas han provocado una baja en el costo
de impresion lo cual permite llegar a sectores mas
amplios del mercado haciendo que los precios de la
tampografia sean verdaderamente accesibles. Tie-
ne ademas, la gran ventaja que el grabado resulta
muy facil y econémico de realizar dentro del mismo
taIIer.34 34 Alvarez Juarez Dalia, 2008

33 http://www.idpsoluciones.com/tips/como-preparar-un-documento-para-prepensa
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2 . 2 - 3 PRE-PRENSA

Tipos de grabado

El grabado es una técnica de impresién que con-
siste en dibujar una imagen sobre una superficie
rigida llamada matriz, dejando una huella que des-
pués alojara tinta y sera transferida por presion a
otra superficie como papel o tela, obteniendo varias
reproducciones de la estampa.

Fibra: Consiste en vaciar ciertas zonas de la super-
ficie de un taco de madera para crear una superfi-
cie de grabado con la forma de la representacion
deseada.

Primero se alisa la superficie y después se endu-
rece tapandola con una laca, lo que la hace mas
resistente a la presion del térculo

(maquina de impresion) y facilita el tallado de dibu-
jos.

El artista puede hacer su composicion pintando o
dibujando en la superficie,

después se vacia la madera a ambos lados de las
lineas marcadas, para que el contorno de la ima-
gen sobresalga de la superficie del taco. (Imagen
en relieve).

Se impregna con el rodillo el taco con tinta, se colo-
ca una hoja de papel, se pasa el taco y el papel por
el torculo, la impresion se retira del taco.(fig.54)

fig.54
Muestra de matriz xilografica en hueco
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fig.55
Muestra de grabado en relieve

A contra fibra: Técnica de grabado en relieve,
utilizado para ilustrar revistas y libros. El artista
emplea un buril (instrumento para tallar) con el que
se graba la imagen directamente sobre un taco de
madera cortada a la testa (sentido transversal),
ya que su superficie es dura lo que permite crear
imagenes de gran detalle con lineas finas. (fig.55)

Grabado en hueco: (huecograbado y/o rotograba-
do) Sistema de impresion mediante planchas o ci-
lindros grabados en hueco. Sus formas impresoras
son cilindros recubiertos por una pelicula de cobre,
tratada mediante procedimientos impresores.

Aguafuerte: Se recubre una plancha de metal con
una sustancia protectora con base de cera, resis-
tente a los acidos. El artista dibuja la imagen sobre
la lamina con una punta metalica muy afilada que va
eliminando la capa de cera por donde va pasando.
Se sumerge la lamina en un bafo acido este disol-
vera la zona de metal dibujada que se ha quedado
sin proteccion. (fig.56)

Aguatinta: Surge por el empefio de los artistas de
recrear en los grabados el efecto de las acuarelas
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fig.56
Muestra de impresion al -Agua fuerte

fig.57
Muestra de impresion a -Aguatinta

y de los dibujos a la aguada. Este produce una
estampa, se expone a la accion del acido amplios
segmentos de la lamina, creando zonas totales mas
que lineas.

Para crear un grabado se rocian con resina ciertas
zonas de las laminas y se calienta ésta para que la
resina quede adherida, a continuacion, se sumerge
la [amina en un acido suave que disuelve la super-
ficie en las zonas que no estan cubiertas por la re-
sina. (fig.57)

Media tinta: Los instrumentos utilizados son rae-
dores y el graneador de media tinta, un utensilio
pesado con un borde semicircular dentado, que al
aplicarse con un movimiento de balanceo sobre la
lamina de cobre deja las marcas de los dientes en
la superficie.

El movimiento del graneador deja la superficie cu-

bierta de surcos bordeados de barbas, para crear la
imagen debe de realizarse un raspado a la super-
ficie de la lamina reduciendo o eliminando las mar-
cas del graneador. Luego se entinta la lamina y se
estampa el grabado.

Grabado en metal o calcografia: La palabra cal-
cografia proviene del término griego khalkés -que
significa cobre- y del término graphe -grabar.

Es por ello que, cuando hablamos de una calcogra-
fia o de un grabado calcografico por extension nos
referimos a un grabado realizado sobre una plancha
de metal.

Es un sistema de impresion de excelente calidad y
presencia, pero lento y costoso. Este procedimiento
resulta caro debido a la mano de obra que involu-
cra, asi como a la precision que exige. Consiste en
grabar la plancha de forma que nada mas se vacian
aquellas partes que corresponden al dibujo.

Las planchas pueden ser de diversos materiales,
acero, cobre, zinc, hierro etc. siendo el cobre el mas
adecuado, porque es mas maleable que el resto,
permite a la hora de incidir sobre la plancha hacer
las lineas mas delgadas vy, por tanto, dibujos mas
esmerados.® (fig.58)

Proceso:

1. El proceso inicia sensibilizando una placa con bi-
cromato. (La placa debe tener un grosor minimo de
1/8”). Posteriormente la placa se expone con el po-
sitivo de la figura a imprimir. Al revelar la emulsion,
ésta queda adherida en las partes expuestas y se
desprende en las partes no expuestas.

2. Enseguida se procede a grabar la placa (ligera-
mente) con acido. Sélo se grabaran las partes co-
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Muestra de impresion a -Media tinta
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fig.59
Grabado con buril

rrespondientes a la figura (0 no expuestas), ya que
la emulsion seca sirve como capa protectora, evi-
tando que el acido penetre en las areas de no-ima-
gen.

3. Este grabado no es profundo. La profundidad se
obtiene mediante el grabado manual con buriles de
diferentes gruesos. (fig.59)

4. Ya lista la placa (las hay de bronce y acero) el
procedimiento de impresion consiste en aplicar tinta
al cliché, limpiando el excedente que pueda resul-
tar. Posteriormente se introduce la placa en la cavi-
dad de la maquina y se coloca el papel en la base
de ésta. Lo anterior cuidando siempre que el graba-
do se situe en el lugar determinado por el grabador.
5. Finalmente se presiona (o timbra) el papel.
Timbrar: Ejercer una presion adecuada para tal
efecto (siempre es alta) sobre el sustrato, para que
la tinta se adhiera a éste por capilaridad, es decir,
por ascension a través de las fibras.

Timbrado en seco: la cama de impresion debera
tener un alto relieve inverso al grabado para facilitar
el repujado del papel hacia el frente.Es importante
sefalar que el grabado se utiliza para trabajos de
bajos tirajes que exigen la mas alta calidad. En este
sistema se imprime la linea de sociales fina: invi-
taciones, participaciones, tarjetas de presentacion,
etc.3  (fig.60)

Tengamos presente que si bien el grabado da
calidad, tiene la limitante de no manejar tintas
transparentes y seleccién de color.

Proceso:

1er paso: Se elabora el disefio del logo en un pro-
grama de arte en donde se manejan todos los de-
talles que se quieren cumplir en el logo a realizar.

2do paso: Ya terminado de disefar el logo en el pro-
grama se procede a manejar las variables de ma-
quinado en un programa de cortes de manera de
poner todas las condiciones de la trayectoria de la
herramienta que realizara dicho trabajo.

3er paso: Ya terminado el estampador se le da el
tratamiento térmico respectivo dependiendo del
material base para que soporte el trabajo en la tro-
queladora. Los procesos de grabado en acero son
realizados cuidadosamente debido a que son mu-
chos detalles que tienen que sobresalir en el mate-
rial donde se va a copiar el trabajo en serie ya sea
metal, plastico, etc.

fig.60
Matriz de timbrado en seco

Maquina Timbradora

35_hhtp:/7grabadoalaaguatinta.blogspot.mx/
36 Paolazzi, 1974
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2 . 2 4 PRE-PRENSA

Maquinaria y variantes de los sistemas de
impresion de alto relieve

XILOGRAFIA

IMPRENTA DE TIPO MOVIL

Generalidades:

- Impresién en relieve a partir de una superficie de
madera.

- Sistema de Impresion: Directo

- Maquinaria y Herramientas: Térculo (maquina) y
Gubias

- Alimentacién: Pliego

- Colores: 1Tinta o Separacién de Color

- Caracteristicas de la Matriz, Fisicas: Grabado en
alto relieve

- Materiales: Madera

- Medios de Obtencion: La madera es tallada hasta
conseguir el relieve requerido.

Ventajas:
Se utiliza para la impresion de imagenes (obra ar-
tistica).

Inconvenientes:
Es para tirajes cortos, su impresion es manual y len-
ta.

Generalidades:

-Sistema que hace uso de los tipos maéviles o lino-
tipos.

- Sistema de Impresion: Directo

- Maquinaria y Herramientas: Imprenta Plana, Pla-
no-Cilindrica.

- Alimentacién: Pliego.

- Colores: 1Tinta 0 mas

- Trama: Hasta 85 Ipi.

MAQUINA MINERVA (plana)

Generalidades:

- La forma impresora y el soporte del sustrato son
planos.

- Sistema de Impresion: Directo

- Maquinaria y Herramientas: Minerva (Chandler)
automatica, semiautomatica o manual.

- Alimentacién: Pliego (manual o automatica)
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Minerva
automatica

- Colores: 1Tinta (por pasada)
- Trama: Hasta 85 Ipi

Proceso:

Composicién en rama, montaje en maquina, colo-
cacion del sustrato, manual o automaticamente, im-
presion por medio de presion.

Caracteristicas de la Matriz:

- Fisicas- plana con tipografia (mono o linotipos) y
clichés.

- Materiales- Plomo, Estafio y Antimonio (clichés de
zinc, estafio, laton).

- Medios de Obtencion- Mediante un componedor
se hace el arreglo de los tipos moviles o lingotes,
interlineas y se agregan clichés de ser necesario
dentro de la rama.

Usos de Maquina Minerva:
Foliacién, suaje, Impresion de Hot Stamping y Ter-
mograbado

Ventajas:

Unico sistema que permite foliacion (debido al
mecanismo de presion que se ejerce), permite el
uso de plecas de suaje, bajo costo, la matriz es muy
duradera debido al material.

PLANOCILINDRICO (platina mévil)

o ———— -

Cf mmmaSoSIT

Inconvenientes:

No hay muy buena calidad en la impresion, escasa
velocidad aun en maquinas automaticas, al ser muy
poco utilizada no existe variedad de fuentes.

Generalidades:

- En este caso la forma tipogréfica sigue siendo pla-
na pero la platina es movil y la presion se da por
un cilindro.

- Sistema de Impresion Directo

- Maquinaria y Herramientas: Maquina Heidelberg

- Alimentacion: Pliego (automatica)

- Colores: 1Tinta (por pasada)

- Trama: Hasta 85 Ipi

Usos de sistema Plano cilindrico:

Al igual que la maquina minerva, éste permite: Fo-
liacién, suaje, Impresién de Hot Stamping y termo-
grabado.

Ventajas:
Mayor velocidad que la maquina Minerva, permite
suaje, Foliacion.

Inconvenientes:

No hay muy buena calidad en la impresién, toma
mas tiempo en pre-prensa (arreglo y composicion)
que algun otro sistema como flexografia u offset.
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ROTATIVA

Generalidades:

- La matriz se encuentra montada en cilindro y pue-
de imprimir ambos lados del sustrato en un mismo
tiempo.

- Sistema de Impresién: Directo

- Maquinaria y Herramientas: Rotativa

- Alimentacion: Bobina (automatica)

- Colores: 4 tintas y mas (seleccion de color, separa-
cion de color, medio tono y alto contraste)

- Trama: Hasta 85 Ipi (¢,?)

- Caracteristicas de la Matriz, Fisicas: matriz monta-
da en un cilindro; con tipografia (mono o linotipos)
y clichés.

- Materiales: Plomo, Estafio y Antimonio

- Medios de Obtencion: Mediante un componedor
se hace el arreglo de los tipos moviles o lingotes,
interlineas y se agregan clichés de ser necesario
dentro de la rama. Y se montan en cilindro.

Usos de sist. Planocilindrico

Al igual que las anteriores, éste permite: Foliacion,

Suaje Mayor tiraje que las anteriores (impresion de

diarios y libros).

Ventajas: Alta velocidad de impresion, bajos cos-
tos, doblado simultaneo de pliegos
Inconvenientes: Poca calidad de impresion, mu-
chos pasos para llegar a la forma curvada.

MONOTIPIA

Platina
&——— Cilindro
entintador

Forma o Rama

Generalidades:

- Maquina de composicion de texto.

- Caracteristicas de la Matriz, Fisicas: Caracteres
Sueltos.

- Materiales: Aleacion de Metales.

Ventajas: Se puede cambiar de fuente, se pueden

utilizar varios tamanos, para publicaciones de ma-

yor tiraje como el periddico.

Inconvenientes: Se hacia en tipos individuales.

LINOTIPIA

f l';“'”

-
..""."

-
AQQ-',.'..
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Generalidades:

- Maquina que crea lineas de texto para después
ser fundidas.

- Sistema de Impresion: Directo.

- Maquinaria y Herramientas: Utiliza aleacién de
metales y moldes de letras.

- Caracteristicas de la Matriz, Fisicas: Grabado en
Alto Relieve.

- Materiales: Aleacion de pomo, Estafio y Antimonio

- Medios de Obtencion: Los caracteres se van fun-
diendo por medio de moldes que libera la maquina
y van formando las lineas.

Ventajas: Permiti6 ampliar considerablemente el
numero de paginas de un texto, se recicla el metal,
los tipos estaban fijos.

Inconvenientes: No se puede reducir el espacio
entre letras, cuando se comenten errores se des-
hace la linea completa, es laborioso y tardado, se
estaba mucho tiempo expuesto a gases y podia ser
toxico.

HOT STAMPING

Generalidades:

- Técnica de impresion por transferencia de calor
- Sistema de Impresion: Directa

- Maquinaria y Herramientas: Se imprime con Mi-

nervay la de hot stamping
- Alimentacién: Pliego o bobina
- Colores: Metalizados (pelicula-Foil) y hologramas
- Caracteristicas de la Matriz, Fisicas: Placa de Alto
Relieve

- Materiales: Puede ser de bronce, magnesio o alu-
minio.

Ventajas:

Es el unico sistema que permite imprimir colores

metalizados u hologramas, el proceso es limpio,

seco, y rapido.

Inconvenientes:

La maquinaria, son muy especificas y no tan ver-

satiles a la hora de imprimir objetos no convencio-

nales.

Generalidades:

- Sistema de alto relieve cuya matriz es un polimero
NO flexible.

- Sistema de Impresion: Directo

- Maquinaria y Herramientas: Emplea la Maquina
Minerva o Térculo

- Alimentacién: Pliego

- Colores: 1Tinta (Medio Tono y Alto Contraste)

- Trama: Hasta 90 Ipi

- Proceso: Exposicion de la matriz fotosensible,
preparacion del piso de la matriz (mediante rayos
UV), revelado y grabado, maquinaria

- Caracteristicas de la Matriz, Fisicas: Grabado en
Alto Relieve, Opaco en estado virgen y Transpa-
rente cuando se ha revelado.

- Materiales: Polimero Fotosensible No Flexible

- Medios de Obtencién: El polimero es expuesto y
después del revelado, se procede al grabado en
acido y posteriormente se endurece con rayos UV.

-Usos de Letterpress: Impresion de tipografia y de
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imagen sin necesidad de clichés.

Ventajas:

Se obtiene una calidad mejor que al emplear matri-
ces metalicas. Se obtienen disefios mas interesan-
tes que si solo se usa tipografia, debido a su posi-
ble obtencién por medios fotograficos. No huella de
impresion.

Inconvenientes:

El costo de una matriz de polimero fotosensible
duro es mucho mas costosa que una flexible. La
magquinaria no permite el tiraje amplio.

TERMOGRABADO (falso grabado)

Generalidades:

-lmpresion que permite la visualizacion de la tinta
en relieve, y no modifica la forma del sustrato, no
hay repujado.

-Sistema de Impresion: Directo

-Maquinaria: Emplea la Maquina Minerva y Maqui-
na Termograbadora

-Alimentacion: Pliego

-Colores: 1Tinta (Alto Contraste)

-Trama: Hasta 85 Ipi

- Utiliza: Tinta termo-activa, polvo inflable por calor
aplicado

- Proceso: Composicion en rama, montaje en ma-
quina, colocacioén del sustrato, manual o automa-
ticamente.

- Impresion por medio de presion con tinta ter-
mo-activa, aspersion de polvo inflable, horneado,
secado.

- Maquinaria: Este sistema puede ser utilizado con

Maquina Minerva y una Termograbadora (o de Re-
alce).
Ventajas:
Se aprecia como un grabado y es bajo el costo, se
puede hacer también con tintas de offset.
Inconvenientes:
No es un grabado real, por lo que se observa menor
calidad.

FLEXOGRAFIA

i G, 4
% 3
§ R (i (

Generalidades:

B
.ﬂl
0

-

- Sistema de alto tiraje con matriz de polimero
CYREL fotosensible flexible

- Sistema de Impresion: Directo

- Maquinaria y Herramientas: Rotativa CHANDLER

- Alimentacién: Bobina (automatica)

- Colores: 4tintas y mas (seleccion de color, separa-
cion de color, medio tono y alto contraste)

- Trama: Hasta 200 Ipi

- Caracteristicas de la Matriz, Fisicas: alto relieve,
flexible (naranja o verde) DuPont, 3M

- Materiales: polimero foto sensibilizado

- Medios de Obtencion: método fotografico (exposi-
cion de matriz), revelado y lavado.

Ventajas:

Muy buena calidad de impresion, permite seleccion

de color, diversidad de soportes, alta calidad de im-

presion.

Inconvenientes:

No hay foliado, no hay suaje, mucha ganancia de

punto. ¥

37 Jaj Johansson, Peter Jundberg, Robert Ryberg- 2011
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2 . 2 - 5 PRE-PRENSA

Obtencion de matrices fotograficas y mecanicas

MATRICES FOTOMECANICAS

Negativos,positivos,medios tonos,etc.

A

Uno de los pasos del proceso de produccion para la
impresion y reproducciéon de soportes graficos, es
la que hoy en dia conocemos como pre-prensa y
que ha cambiado sustancialmente en los ultimos 15
afios. Consiste en preparar los originales destinados
a la reproduccion para entrar al proceso de impre-
sion. Esta preparacion es basicamente por medios
fotograficos y se realiza en un taller especializado
en la técnica conocida como fotomecanica.

LA FOTOMECANICA es una técnica que combina
procesos fotograficos con medios mecanicos para
realizar el trabajo. Consiste principalmente en foto-
grafiar los originales para obtener uno o varios ne-
gativos en pelicula fotografica. Dicha toma fotogra-
fica, se realiza con una camara especial conocida
como “camara fotomecanica” que ocupa un espacio
considerable y nos permite obtener formatos muy
grandes en una sola toma, por lo cual requiere de
procesos mecanicos para funcionar, enfocar, fijar,
succionar, etcétera. (fig. 61)

En estas camaras fotomecanicas se pueden ob-
tener, peliculas fotograficas en negativo o positivo
que nos permitiran reproducir un original por medio
de las diversas técnicas de reproduccion. Para ser

mas especificos, en un taller fotomecénico, se ob-
tienen tres técnicas empleadas en la reproduccion
de soportes graficos, que son:

Originales opacos, se trata de seleccion directa,
en tres o cuatro exposiciones que dan lugar a los
negativos correspondientes, a veces se utilizan
aparatos fotograficos.

Diapositivas, procurar que la imagen sea nitida y
bien contrastada; con ampliadora, en el trayecto de
los rayos luminosos, se interponen los filtros colo-
reados; cuando las dimensiones del original son
suficientes la seleccién se hace en chasis por con-
tacto.

Aplicacion de tramas, Tramado Directo: para ori-
ginales opacos cuyo colorido permite llegar a clisés
bien contrastados. Tramado indirecto: la trama se
aplica exclusivamente a la diapositiva color final de
dimension definitiva. Debe tenerse en cuenta que
la impresion en cuatricromia no es resultado de la
superposicion de cuatro puntos coloreados, sino
de su yuxtaposicion. Tramas degradadas magenta:
esta formada por puntos con aureolas degradadas
de modo progresivo.

TONO CONTINUO: Es la técnica fotografica popu-
larmente utilizada, en la que obtenemos una ima-
gen real plasmada en una superficie sensible a la

fig.61
Camara fotomecanica horizontal ( ya en deshuso)
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fig.62
Tipo de roseta de impresion a seleccion de color CMYK

luz, en la que no existen puntos y observamos gri-
ses reales o bien colores reales.

MEDIO TONO: Es la técnica fotografica popular-
mente utilizada, en la que obtenemos una imagen
fotografica o de ilustraciéon plasmada en una super-
ficie sensible a la luz, en la que si existen puntos
que tienen una inclinacién en diferentes grados,se-
gun su color en CMYK; (C-105° M-75° Y-90°,
K-45°) conformando la llamada roseta que hace que
los cuatro colores seleccionados no se emplasten al
momento de su impresion. (fig.62)

ALTO CONTRASTE: En ésta técnica no existen
grises, solo el color solido o la ausencia de él, evi-
tando o permitiendo el paso de la luz a través de la
pelicula.

PELICULAS DE SERIGRAFIA: Procedimiento fo-
tomecanico: se fundamenta en la sensibilidad a la
luz de la gelatina bicromada y, en general, la mayor
parte de los coloides impregnados con sal de bicro-
mato.

Pelicula en calidad de revelador Directo: consiste
en verter la solucién sensible sobre la pantalla de
seda que se deja secar en la oscuridad. La trama
(malla) se coloca sobre el chasis (bastidor) de ma-
dera o aluminio, en contacto con el positivo de la
imagen; el revelado se hace con agua tibia.
MATRIZ: Llamamos “matriz” a una pieza de algun
material que servira de depdsito de tinta para llevar
a cabo la impresion en un sistema de reproduccion.
Existen diferentes tipos de matriz segun el siste-
ma de impresion, pero incluso dentro de un mismo
sistema de impresion existen diferentes materiales
para realizar y obtener una matriz. La matriz debe
de ser el deposito de tinta para la impresion, es de-
cir la pieza fisica donde la tinta se va a colocar para

que se logre imprimir sélo lo que se desea de una
superficie.

FORMAS: Forma en relieve, (huecograbado, roto-
grabado) Negativo obtenido en base del original; de
este negativo y por contacto se obtiene un positivo.
Retoque de negativo y positivo. Montaje en soporte
transparente de los clisés positivos y los textos, si
los hubiere. Reporte del montaje y de la trama sobre
el papel carbon, preparacion del cilindro de cobre; y
grabado del cilindro.

GRABADO DEL CILINDRO: El grabado se realiza
en profundidad (hueco) sobre una plancha o un ci-
lindro de cobre, y los puntos (alvéolos), de acuerdo
con la menor o mayor intensidad tonal, se graban
menos o mas profundos. Se consiguen las diferen-
cias de profundidad copiando el negativo sobre un
papel recubierto con una capa de gelatina, la que se
pega al cilindro a grabar. En varios bafos, el acido
corroe el metal a través de la misma.

Para la impresion, el cilindro se cubre de tinta. Se
limpia la superficie con una regla de goma, dejando
s6lo la que esta depositada en los huecos, la que
se transfiere al papel, en cantidades proporciona-
les a la profundidad de las depresiones del cilindro,
creando asi una amplia gama de valores de tono,
claro a oscuro.

TIPOS DE RODILLOS Hay 3 tipos:

CAMISAS: son los cilindros ultraligeros y se montan
sobre los ejes.

CILINDROS INTEGRALES: Tienen eje integrado,
son mas pesados pero se pueden rectificar mas fa-
cilmente, proveyendo una mejor impresion.

TEJAS BALLARD: son placas se montan y se des-
montan del cilindro. (fig.63)

fig.63
Rodillos: entintadores, humectadores, y cilindro porta placa
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CLICHES PARA FLEXOGRAFIA: Se fabrican con
lamina de caucho vulcanizada y pegada sobre el
cilindro por medio de una soluciéon de caucho. Se
empieza realizando un clisé de fotograbado de linea
sobre una plancha gruesa de zinc. (fig.64)

CAPAS DE LAS PLANCHAS: La base es de alumi-
nio o polyester. Capa de polimero. Capa de silicona.
No utiliza negativos: Del disefio pasa directamente
a la plancha evitando la pérdida de calidad en los
diferentes procesos. (fig.65)

REPRODUCCION EN COLORES: Los originales
a seleccionar pueden ser de dos tipos, que exige
tratamientos distintos: Originales opacos: seleccion
directa; en tres o cuatro exposiciones que dan lugar
a los negativos correspondientes. Diapositivas: en
banco de reproduccion; ampliadora.®

38 http://es.scribd.com/doc/63485579/procesos-de-impresion-2

fig.64
Clisé de fotograbado en alto relieve para flexografia

Fotopolimero

Polidster de protecao \

Camada anti-aderente ——— =

Fotopalimero

Poliéster base ~

fig.65
Elementos de composicion de una placa de fotopolimero
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2 . 2 - 6 PRE-PRENSA

Obtencion de matrices por medio de pelicula
fotosensible en camara fotomecanica

Uno de los pasos del proceso de produccion para la
impresion y reproducciéon de soportes graficos, es
la que hoy en dia conocemos como pre-prensa y
que ha cambiado sustancialmente en los ultimos 15
afios. Consiste en preparar los originales destinados
a la reproduccion para entrar al proceso de impre-
sion. Esta preparacion es basicamente por medios
fotograficos y se realiza en un taller especializado
en la técnica conocida como fotomecanica.

PRE-PRENSA

Se considera pre-prensa tradicional la que utiliza
originales mecanicos o dibujos originales que pos-
teriormente seran fotografiados por la camara para
artes graficas, conocida también como camara de
fotoreproduccion, la cual permite obtener negativos
0 positivos con caracteristicas particulares por me-
dio de luz reflejada o transmitida, que es proyecta-
da por el original hacia una pelicula sensible a la
luz. Este tipo de camaras se dividen en camaras
horizontales y verticales y cuentan con elementos
similares a los de una camara fotografica portatil,
sin embargo, sus dimensiones son diferentes debi-
do a la aplicacion especializada que realizan para
mayores formatos de originales.

CAMARA FOTOMECANICA

La fotocomponedora aparecié en los afios cincuen-
ta, y permitié entonces la transicién de la imprenta
hacia la era digital. Con la era digital llegaria un
nuevo reciclaje hacia los ordenadores aunque esta
vez fue en dos escalones primero con ordenadores
controlando la fotocomponedora clasica para termi-
nar con ordenadores con programas de autoedicion
imprimiendo sobre RIP’s con Postscript.

Camaras horizontales:

Principalmente para grandes formatos. Incluso la
camara llega a abarcar un cuarto oscuro en donde
se coloca la pelicula sensible a la luz, y un cuarto

con iluminaciéon normal que es donde se colocan y
cambian los originales. Donde el porta- negativo, el
soporte del objetivo y el porta originales quedan en
una misma linea horizontal. (fig.66)

Camaras verticales:

Equipo mas versatil que puede usarse en un cuarto
mas pequeno. Existen también camaras fotomeca-
nicas un poco mas pequefias en formato vertical,
gque ocupan menor espacio, y que emplean contro-
les electronicos que permitian automatizar algunas
partes del proceso y controlar mejor los tiempos de
exposicion y la calidad de la misma. Se pueden ob-
tener, peliculas fotograficas en negativo o positivo
que nos permitiran reproducir un original por medio
de las diversas técnicas de reproduccion.

PELICULAS:

Peliculas pancromaticas

En blanco y negro: captan toda la gama de colores
y los traduce en grises en su valor tonal correspon-
diente. Son sensibles a cualquier tipo de luz y se
deben de manejar en oscuridad total Se obtienen
los tonos continuos.

Peliculas ortocromaticas.

En blanco y negro que captan casi todos los colo-
res del espectro de luz, exceptuando ciertos azules,

fig.66
Camara fotomecanica horizontal ( ya en desuso)
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rojo y ambar. Los colores que capta los traduce en
color solido. Al no captar ciertos colores, permite uti-
lizarla bajo ciertos tipos de luz de seguridad roja y
ambar para el proceso del revelado. Se obtienen el
medio tono y el alto contraste.

REVELADO

1. Revelado: La pelicula se sumerge en un quimi-
co donde las partes que fueron impresionadas por
la luz se oscurecen debido a la reaccion quimica
de los haluros de plata con la sustancia reveladora,
permitiendo ver la imagen latente.

2. Bafo de paro: se emplea para detener la reaccion
quimica del revelador antes de utilizar el siguiente
quimico.

3. Fijador: Una vez detenida la reaccion del reve-
lador, podemos observar la imagen, pero continda
en estado latente por lo que podemos perderla si la
pelicula se expone a una luz que la pudiera velar.
Por eso se utiliza este quimico que endurece las
partes de la pelicula que fueron expuestas y las fija
al acetato mientras que las partes no expuestas, se
caen por completo. Manejar luz de seguridad.

4. Enjuague: Se somete la pelicula a un bafo de
agua natural para limpiarla de los restos del quimico
fijador.

5. Secado: Ya sea por el medio tradicional (colga-
da) o por medios alternos, la pelicula se seca para

fig.67
Charolas para proceso de revelado de pelicula fotosensible

evitar manchas de agua en su superficie y poder
utilizarla en la siguiente etapa del proceso de im-
presion. (fig.67)

SCANNER

La historia formal del scanner, se remonta a princi-
pios del siglo XX, en 1902, cuando el cientifico ale-
man Arthur Korn, al utilizar una célula de selenio,
logré transmitir fotografias por cable. Posteriormen-
te fue contratado por Kodak para realizar labores
de investigacion. En 1937 inventé el primer scanner
del que se tiene noticia, para la seleccion de color.
(fig.68)

FILMADORA

Maquina que por medios electrénicos y procesos
lasser, quema la pelicula con la informacion tradu-
cida de cddigo digital a informacion visual y dividida
en 4 colores en el caso de la seleccion de color.
Sirve para dar salida a pelicula o papel fotografi-
co de la informacién grafica que es generada en la
computadora, mejor conocida como archivos posts-
cript.

La filmadora también conocida como fotocompone-
dora o imagen setter, esta integrada por dos partes
béasicas: Rip-parte inteligente y Sistema ¢ptico o

arte operativa.

Cabezal de
exploracién

Alci amierto
Controles dg |3 ldmpara

Tambor de
exploracidn

Cabezal ldser
de exposicién

Tarmbor de
exposicién
(con sisterma
de vacio)

Cortroles

fig.68
Magquina para proceso de scanner
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RIP

Es una computadora especializada que hace los
calculos, convierte el archivo postscript en matri-
ces binarias (Teselacion o reticulaciéon) que determi-
nan la informacion de donde se filma y donde no en
la superficie de una pelicula o papel. Tiene un disco
duro donde almacena informaciéon como fuentes y
sistema operativo.

SISTEMA OPTICO

Es la parte operativa de la fotocomponedora.
También existen dos tipos:

-De tambor: La pelicula esta fija y el laser va giran-
do por todo el tambor montado sobre un elemento
motriz que se llama Spinner.

-De arrastre: El laser es semifijo ya que sélo se
mueve lateralmente mientras la pelicula va co-
rriendo para ser filmada.

En los dos sistemas el laser va filmando de acuerdo
a la informacion que le va proporcionando el Rip
en base a una reticula binaria en donde o filma o
no filma.

PELiCULA

Imagen setter es una pelicula de haluro de plata,
recubierta con pelicula de plastico, a excepcion de
la sensibilidad espectral se reduce a una banda mu-
cho mas estrecha en torno a la salida del laser de
la filmadora individual. Esto permite que la pelicula
se maneje bajo una luz de seguridad generalmente
roja, en lugar de en la oscuridad total, como la peli-
cula normal fotografica.

CTP (Computer to Plate)

En el CTP en vez de filmar de la computadora a la
pelicula, esto se hace directo a la placa de impre-
sion es decir a la matriz. Un sistema CTP esta com-
puesto por un equipo y materiales para obtencién
de planchas.

En CTP las tecnologias dominantes son: En unida-
des de exposicion (platesetters), se distinguen tres
tipos principales: cama plana, tambor interno, tam-
bor externo.3

39 J. Martin, - 1974
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2 . 2 - 7 PRE-PRENSA

PostScript, Overprint, Trapping

POSTSCRIPT

Es un pequefo programa de computo que le
dice a una maquina ;qué, como y déonde? im-
primir, paso a paso.

Los documentos PostScript se destinan a imprimir-
se en aparatos PostScript, es decir, en aparatos que
tienen un dispositivo interno capaz de descifrar el
cédigo que reciben y convertirlo en simples puntos
de impresion (“aqui imprimo, aqui no, aqui si, aqui
también, etc.”). (fig.69)

Lenguaje de descripcion de pagina. Es una aplica-
cion grafica que describe el contenido y estructura

R

5"

o

fig.69
Grafica de interpretacion por puntos en lenguaje PostScript

de una pagina (texto, imagenes, ilustraciones, etc.)
y la colocacion de estos elementos en el procesa-
dor o impresora. Se utiliza como formato de trans-
porte de archivos graficos en talleres de impresion
profesional. Esta basado en objetos, en el cual la
pagina describe a los objetos que la componen: En
un fichero PostScript, los objetos (tipografia, lineas,
curvas, rectangulos, degradados, circulos, etc.) son
descritos mediante curvas que responden a ecua-
ciones matematicas.

En el PostScript se usa un sistema de coordenadas
cartesianas. La unidad de medida es el punto tipo-
grafico. Hay una gran cantidad de lenguajes de des-
cripcion de pagina desarrollados por distintas em-
presas. La mayoria de ellos requiere que se use un
software y un hardware de la misma compainiia para
funcionar correctamente. Sin embargo, PostScript
de Adobe es el lenguaje que domina el mercado ya
que es un estandar abierto, es decir es compatible
con otras companias.

PostScript RIP

Las siglas RIP corresponden a Raster Image Pro-
cessor. Un RIP consta de dos partes principales el
intérprete PostScript y un procesador de imagenes
rasterizadas. El intérprete recibe y traduce a la infor-
macién PostScript y luego el procesador genera un
mapa de bits por cada separacion de color de la pa-
gina. El intérprete PostScript del RIP recibe esa in-
formacion y ejecuta todos los calculos. Cuando toda
la pagina ha sido calculada, incluyendo imagenes,
caracteres, logotipos, etc., e informacion de pagi-
na se genera un mapa de bits por cada tinta que
se utilizara la impresora por ejemplo, cuatro para la
cuatricromia CMYK.

NIVELES POSTSCRIPT:

Alo largo de los afos y debido a su éxito. PostScript
ha ido sufriendo adaptaciones para mantenerse al
dia. Hasta hoy esas adaptaciones se han conocido
como “niveles”. En 1994 Adobe lanzo el “Nivel 2” del
PostScript, y en 1998 lanzé el Nivel 3.

83



PostScript Nivel 1

Capacidad de trabajar con objetos vectoriales (des-
cripciones matematicas), con “fuentes de contorno”
(un conjunto limitado de descripciones de letras a
base de trazados matematicos), con lineaturas de
semitonos profesionales, capacidad de generar
puntos de semitonos de distintas formas (linea, cua-
drado,circulo, elipse, etc.), capacidad de gestionar
hasta 256 tonos de gris distintos en una impresion.

PostScript Nivel 2

Una gestion de memoria extremadamente mejora-
da. Capacidad de realizar la separaciéon del color
dentro del RIP (in-RIP separation). Capacidad de
recibir imagenes comprimidas en determinados for-
matos.

PostScript Nivel 3

El uso de 12 bits para describir las lineaturas de
semitono, lo que permite superar la barrera de 256
tonos y llegar hasta 4.096 tonos de un mismo color.
Un control extremadamente mejorado de las sepa-
raciones de color que permite realizar sin problemas
separaciones de color que superen la cuatricromia
convencional (hexacromia, duotonos, imagenes
multicanal, etc.).4°

OVERPRINT

La preprensa digital, es el conjunto de procesos
posteriores al disefio operados por medio de una
computadora y previos a la impresién. Empieza
cuando el disefiador termina el proceso creativo. Y
termina cuando se entrega el material para entrar a
impresion (Peliculas y Pruebas de color).

Esto se traduce a que desde que se esta disefiando
se debe cuidar de:

- Utilizar los perfiles de color adecuados,

- Que se aplique el Overprint o el Trapping cuando
sea necesario,

- Que se manden los archivos completos, en un
medio adecuado y en buenas condiciones, es decir
que vayan todas las fuentes,archivos,ilustraciones,
encapsulados,etc. y que estos vayan correctamente
bien, o sea, bien compaginados, con rebases, to-
dos los archivos en colores CMYK, etc.

- Es muy importante que las fuentes funcionen co-
rrectamente ya que existen algunas con limitantes.
- Debemos conocer la forma y los materiales en que
se va imprimir el trabajo, para decidir a que reso-

lucién y que tipo de pelicula se va a usar. No es lo
mismo imprimir en Offset, Flexografia o Serigrafia,
asi como la calidad del papel igualmente. Variara
nuestra decision, asi como en algunos casos el Tipo
o Marca de Tintas sera una variante en el trabajo de
preprensa.

OVERPRINT ( falla de registro)

Al efectuar una seleccion de colores, cuando dos
colores, (un texto sobre un fondo) deben coincidir
exactamente, es habitual que por movimientos del
sustrato, el tiro de caucho, el desgaste de la impre-
sora y otros factores, quede un filete del color del
sustrato inevitablemente. Esto esta indicando un
movimiente o falla de registro.

A fin de solucionar este problema inevitable, se le
realiza un Overprint de expansién, expandiendo o
ampliando el color mas claro, a fin de que cubra el
espacio que produce el movimiento, dejando el mas
obscuro con su dimensién exacta, o realizandolo
sobre el color mas obscuro o predominante.*! (fig.70)

Overprint OFF

Overprint ON

Simalate Owepdoting ke Foint Conductor § §

Cuando hay Overprint una $nta
cae sobre otra, la tinta de
encima es oscura o casi
negra, el color base es un color
pastel o caro

fig.70
Muestra de interpretacién del Overprint
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TRAPPING

En general Trapping es compensar los espacios
blancos entre colores diferentes, esto es debido
a que el papel se mueve a la hora d imprimir. En
QuarkXpress e InDesign , el default de Trapping
puede funcionar en algunos casos, pero en otros
se tendra que hacer algunos ajustes. En lllustrator
y Freehand es dificil lograr un Trapping. Para estos
programas dependera el tipo de ilustracion, asi que
no es prudente dar una receta ideal.

Cuando se hace una separacién entre dos colores
spot (panthone, tru-match, etc.) se corre el riesgo
que se produzca un hueco blanco entre ambas tin-
tas, este mal registro es inevitable, aunque se utilice
una maquina de impresion de maxima calidad, las
causas pueden ser, porque el papel se mueve cuan-
do se imprime, o las placas se desalinean, etc.
Esto se debe a que el espacio que ocupa el color
de encima es exactamente del mismo tamano del
espacio que deja el otro. Entonces si se produce un
pequefio error de registro se nota al instante.
Contraer el color de abajo (color claro Panthone
104), para que al caer el segundo color (obscuro
Panthone 226) cubra lo que dejé de reserva el pri-
mero.*? (fig.71)

40 http://gusgsm.com/que_es_el_lenguaje_postscript
41 pixelyaparte.netau.net
42 http://www.fotonostra.com/grafico/impresiongrafica.htm

fig.71
Muestra de interpretacion del Trapping
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n PRE-PRENSA
TINTAS

fig.72
Tintas para impresion Flexograficas

-Tintas flexograficas y de huecograbado
Las mas comunes son: nitrocelulosa, ésteres de
celulosas, poliamidas termoplasticas (solubles en
alcoholes), vinilicas, acrilicas, poliuretanos, poliéte-
res, poliésteres, epoxidica y polivinil butirales.(fig.72)
Los ésteres de celulosa, el acetopropionato y el ace-
tobutirato son los que encuentran mayor aplicacion.
Los acetopropionatos se caracterizan por su poco
olor, resistencia al amarilleamiento, rapido despren-
dimiento del disolvente y buena adherencia al plas-
tico y papel y son solubles en mezclas de etanol y
agua, si mantienen una alta proporcién de grupos
hidroxilos.

Los acetobutiratos son solubles en muchos mo-
némeros, incluso el estireno, y también se utiliza en
tintas curadas con luz U.V. Sin embargo, dentro de
ellos existe una gran variedad en cuanto a solubili-
dad, compatibilidad y comportamiento, por lo que la
seleccion debe realizarse con gran cuidado.

Los disolventes.

Los disolventes mas empleados son ésteres y alco-
holes, en funcién del poder solvente necesario y de
la velocidad de evaporacion requerida.

Los plastificantes.

Los plastificantes, casi siempre imprescindibles
para la adecuada estabilidad de la solucion resinica
y de las propiedades filmégenas de la tinta, también

son de naturaleza muy variada.

Aditivos.

En cuanto a los aditivos se incluyen productos de
naturaleza muy diversa como surfactantes, ceras,
siliconas, antioxidantes, promotores de adhesion,
etc. Su utilizacion va muy ligada al tipo de aplicacion
y a las exigencias del producto final.

-Tintas offset

Las tintas offset, por el disefio de las maquinas con
las que se procesan, requieren viscosidades altas,
lo que implica una cantidad de disolvente organico
en su composicion inferior a una de huecograbado
o flexografica. (fig.73)

Las bases de estas tintas son resinas disueltas en
aceites vegetales o minerales que poseen dobles
enlaces, los cuales tienen capacidad de oxidarse
para producir un polimero seco y duro. Este tipo
de tintas se han venido utilizando durante muchos
afos, y todavia mantienen su posicion de mercado
pese a los nuevos desarrollos de las llamadas tin-
tas UV. El secado de una tinta offset suele ser por
oxido-polimerizacion, mientras que las tintas flexo-
graficas o de huecograbado secan por evaporacion.

fig.73
Tintas Para impresion Offset
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-Tintas de secado U.V.

Una clase de tintas, con mayor importancia cada
dia, son las denominadas genéricamente de cura-
do por radiacion U.V. En estas tintas se emplean
resinas liquidas reactivas, de bajo peso molecular,
capaces de experimentar una foto-reaccién por ab-
sorcion de luz U.V. No requieren la presencia de di-
solventes para alcanzar la viscosidad precisa en los
diversos sistemas de impresion y, ademas, repre-
senta una ventaja respecto a su impacto medioam-
biental, seguridad de almacenamiento y migracion
potencial después de impresas. Por consiguiente,
se trata de productos liquidos, 100% no-volatiles,
que se irradian inmediatamente después de apli-
cadas con energia ultravioleta (U.V.) o bombardeo
electronico (E.B.) para formar, de manera instanta-
nea, un film de tinta solida.

-Tintas de Serigrafia

La mas comun es la emulsién fotoserigame de color
azul, la cual se usa para estampar con tintas con
base de agua y con base de bencina (varsol), tam-
bién existe la emulsién roja para imprimir con tintas
con base de PVC, ésta no es resistente a las tintas
con base en agua, éstas emulsiones son activadas
con bicromato de amonio. (fig.74)

TINTAS

Para preparar un documento correctamente para
su impresion, se debera tener en cuenta el empleo
de las tintas. Actualmente esto no supone ninguna
complicacion ya que en todos los utensilios infor-
maticos, existe la opcion de seleccionar el modo de

NTas Y Au
=

Com
259
PSSs2274 @4

g5 2274

fig.74
Tintas Para impresion Serigrafica

color CMYK; dandonos este modo de color, colores
reales para impresion, tonos que pueden conseguir-
se a partir de los cuatro colores clave (aunque use-
mos tintas planas)

Existen varios tipos de tintas para impresion; la
primera categoria es si son tintas por cuatricromia
(seleccion de color), o tintas planas (separacion de
color) también llamadas tintas directas.

Para la eleccion de las tintas y los colores adecua-
dos para cada tipo de trabajo deberemos conocer
las caracteristicas de cada tinta, y cual es la mas
adecuada para la clase de impresion. Sin embargo,
es recomendable utilizar los catalogos PANTONE,
para emplear colores que puedan reproducirse fiel-
mente. La gama de las tintas PANTONE se puede
dividir segun el color que nos dan y como se obtie-
ne, dividiéndose a su vez en diferentes tipos, cada
una para cada clase de papel.

-Pantone Guide Solid

Gama de tintas planas, directas. Utilizan el mismo
cédigo, ya sea Coated [C] o Uncoated [U]. La di-
ferencia sera el acabado que nos dé; el catalogo
Coated, presenta los colores mas brillantes a com-
paracion del Uncoated; dandonos de esta manera
el acabado que se vera ya impreso en el papel mate
o brillante.

Coated: se emplea para papeles con brillo, entre
ellos, papel couché.

Uncoated: adecuada para papel mate, sin brillo:
bond es el mas comun.

-Color Bridge

Gama de tintas producidas por cuatricromia. Pre-
sentan los porcentajes exactos de cada color basico
para su reproduccion exacta en los fotolitos y en la
impresion. Utilizan el mismo cédigo, ya sea Coated
{C} o Uncoated {U}. La diferencia sera el acabado
que nos dé; el catalogo Coated, presenta los co-
lores mas brillantes a comparacion del Uncoated;
dandonos de esta manera el acabado que se vera
ya impreso en el papel mate o brillante.

-Tintas Coated
Se emplea para papeles con birillo.

-TintasUncoated

Se emplea para papeles mate.

-Pantone Metalic

Gama de tintas metalicas. Incluye también los por-
centajes para conseguir cada color.
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/solid matte

fig.75
Muestra de impresién pastel y/o nedn

Tintas pastel y neon

Versiones Coated y Uncoated. Son colores sua-
ves para afiadir sutileza a la impresion. Los colores
neon afaden dinamismo al disefio.(fig.75)

Tintas pantone solid to hexacrome coa-

ted
Utiliza dos tintas adicionales al CMYK, naranja y
verde 0 magenta claro y cian claro.(fig.76)

TINTAS:

Dependiendo del sistema de impresion, en donde
podemos encontrar mas tipos de tintas, o incluso
en algunos no se utilizan éstas, pues se emplean
otros medios para ejercer la impresion. Esto ultimo
se da en el hot-stamping, donde se utiliza una peli-
cula especial para este sistema; o en el grabado en
acero, donde se desgasta el material y se busca un
“desgaste” del sustrato, y por ultimo en el huecogra-
bado, donde solo se busca un realce.

Sin embargo, existen tintas para cada tipo de sus-
trato y para cada sistema de impresion. Algunas
clasificaciones para las tintas debido a la viscosidad
y el tipo de impresion son:

- Tintas grasas: son tintas viscosas basadas en bar-
nices y en aceites que generalmente contienen re-
sinas y se secan por oxidacion. Pueden subdividirse
en funcién del tipo de secado:

1. Penetracion de los aceites dentro de los soportes
de las bobinas. Por ejemplo tinta para los diarios.
2. Oxidacién de aceites y resinas que intervienen

fig.76
Catalogo de pantone

en la tinta. Ej. Tintas para soportes plasticos o me-
talicos.

3. Evaporacion de los aceites por efectos del calor.
Ej. Tintas para revistas.

4. Combinacion de absorcion y oxidacion. Ej. Las
tintas mas normales de maquinas de offset.

- Tintas liquidas: Son tintas de baja viscosidad, su
secado se produce principalmente por la evapora-
cion de los disolventes que contiene. En algunos
casos también intervienen otros mecanismos de
secado:

1. Absorcién

2. Precipitacion

3. Reticulacion por calor.

Las tintas liquidas se aplican en: Flexografia, son
las tintas que contienen los disolventes de evapora-
cion mas lenta. En Huecograbado, generalmente se
deposita mas cantidad de tinta que en flexografia, y
ello obliga a la utilizacion de disolventes de evapo-
racion mas rapido.

Tintas ecolégicas:

Tradicionalmente para impresion Offset se han utili-
zado tintas de base mineral, que contienen deriva-
dos del petroleo, pero todo ha ido evolucionando y
actualmente ya se puede trabajar con tintas ecol6-
gicas; son de base vegetal, sin aceites minerales
ni compuestos organicos volatiles. Esta gama de
tintas denominadas ECOGLOSS imprime con una
calidad perfecta, gracias a su composicion, se con-
sigue un brillo espectacular en papeles estucados,
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una alta consistencia y un secado rapido, muy ade-
cuado para papeles absorventes.

La tinta o pigmento es el elemento colorante que a
través de la matriz llegara al papel, y esta compues-
ta convencionalmente por polimeros, resinas, disol-
ventes, pigmentos y aditivos que en su produccion
generan emisiones del 30% de compuestos organi-
cos volatiles (COVs).

Como alternativa, existen marcas que desarrollan
soluciones mas ecoldgicas, elaboradas en base a
materias primas renovables y de origen organico
y que cuentan con la cantidad minima posible de
compuestos organicos volatiles (COVs). Es asi que
se habla de las tintas verdes, en lo que se refiere a
tintas que aportan al cuidado del medio ambiente,
ya que en su composicion reduce o elimina el uso
de sustancias téxicas (Garde, 2005).

Entre éstas se encuentran los siguientes tipos:

Tintas de bajo COV

El nivel de COV debe ser de 5% o menos. Esta tinta
se seca rapidamente y tiene buena resistencia a la
frotacion ya que existe un excelente balance entre
la tinta y el agua, asi como mejor agudeza de punto.
La intensidad de color es alto y se puede usar para
todo tipo de gama de color.®®

Tinta de base vegetal

Se basan principalmente en energias renovables en
un 80/85%, modificados a menudo genéticamente.
La aplicacion de tintas basadas en aceites vege-
tales puede reducir la emision de COVs hasta en
un 80%. Otra de las ventajas ambientales es que
la limpieza de las maquinas se puede realizar con
agua y detergentes, sin necesidad de emplear disol-
ventes organicos.

Las tintas y barnices de base vegetal se pueden
emplear en todos los procesos de impresion offset.

TINTAS UV

Tiene mas bajas emisiones de COV que otras tintas
y requieren menos disolventes, puesto que se seca
cuando se expone a los rayos ultravioleta. Se tra-
ta de productos liquidos, 100% no volatiles, que se
irradian inmediatamente con la energia UV. Estas
tintas no se curan hasta ser expuestas a la fuente
de energia correspondiente, de modo que pueden

permanecer en las fuentes de las impresoras por
largos periodos de tiempo, reduciendo de esta ma-
nera las operaciones de limpieza. El mayor inconve-
niente de ellas es el costo.Por otro lado no contie-
nen ningun origen vegetal (renovables) de material.

Tintas caligraficas ecolégicas

Tintas con base al aceite (convencional) pero que
se puede limpiar con agua y jabon, sin necesidad
de usar disolventes. Idonea para todos los tipos de
huecograbado y estampado xilografico.

Tintas latex

Utilizan tecnologia de inyeccion térmica con base
agua, ofrecen impresiones inodoras de larga dura-
cion, calidad de imagen nitida y viva, durabilidad y
versatilidad. Tiene las ventajas medioambientales
de las tintas con base agua y no presentan un pro-
blema para la salud. Aunque el latex para que diluya
la tinta tiene que tener un solvente, no tiene una
cantidad considerable, y el anclaje se realiza por la
base de latex mas que por la del solvente; no son
flamables ni combustibles, y tampoco requieren de
un equipo de ventilacién especial, ni de un seca-
dor externo, lo que ademas reduce el consumo de
energia.

Se utilizan primordialmente para impresiones de

gran formato.** 44 Laing Jhon y Sauders Davies - 1996

43 https://ecodisenocba.wixsite.com/ecodisenocbaltintas-ecolo-

gicas-o-verdes
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2.4

PRE-PRENSA

SUSTRATOS

SUSTRATO

Es aquel soporte donde caera la impresion. Aunque
generalmente es papel, dependiendo del sistema
de impresion y de las tintas que se empleen, pue-
den ser de diferentes tipos los sustratos:

- Textiles: ya sea prendas de uniformes: playeras,
gorras, chamarras, mandiles, bolsas de tela, etc.
- Polimeros: bolsas de plastico, vasos de plastico,
etiquetas para botellas, recipientes plasticos en ge-
neral.

- Vidrios: vasos, ceniceros, espejos.

- Papel: cartdn, metal, etc.

Alimentacion del sustrato:

Dependiendo del sustrato, de la maquina impresora
y del sistema de impresion, la alimentacion del sus-
trato podra ser por bobina o por pliego. La alimenta-
cion puede ser manual o automatica (maquinaria).
Generalmente la alimentacion automatica es utiliza-
da en sistemas como el offset, la flexografia, el gra-
bado en acero. Mientras que otros sistemas como la
serigrafia, son de alimentacién manual.

Bobina:

La alimentacion por bobina, es aquel sustrato que
no ha sido cortado en un tamafo especifico, sino
enrollado. La impresién en bobina es idénea para
aquellos sistemas continuos de impresion, es decir,
aquellas impresiones que se empacaran por lote,
como por ejemplo las paletas (dulces) en tira; o tam-
bién aquellas impresiones que por su tamano, es
conveniente imprimir todo un pliego y simplemente
requieren un solo corte para separar cada impre-
sion, por ejemplo los envoltorios de dulces como
Pingliinos® (pastelitos) Marinela®, Pan Bimbo®,
etc.

Es muy comun que los impresos en bobina sean en

algun polimero (envolturas derivados del plastico,
etiquetas auto-adheribles de plastico), pero también
existe la impresién en papel en bobina.

Pliego:

Como su nombre lo indica, es un formato ya esta-
blecido. Generalmente solo es utilizada la impresion
por pliego de papel, aunque podria tratarse también
de otros materiales en “formato individual”.

Existe una categoria de formatos de papel, donde
pueden encontrarse los diferentes tipos de pliegos.
Comunmente se manejan los formatos:

a) tamafio carta, tamario oficio, tamafio doble carta
(tabloide), que son los “formatos pequernos’.

b) Los tamafios de pliegos son los llamados 4car-
tas, 4 oficios, 8 cartas y 8 oficios.

PAPEL

Dependiendo el tipo de trabajo de impresién espe-
cifico que se quiera realizar, sera el tipo de papel
que se va a utilizar. Del tipo de determinado papel,
dependen los procesos de produccién y fabricacion
del mismo.

Papeles para impresion:

El disefiador tiende a considerar para la eleccion del
papel lo siguiente:

- Comunicacion:

El mensaje que puede comunicar el papel tomando
en cuenta, color, textura, brillo, opacidad y calibre.
- Uso:

El uso que se le dara al papel, en que medio va a
estar.

- Funcion del papel:

Se basa tradicionalmente en los gramajes:

De 80 a 120 gr.: Papelerias corporativas, folletos
publicitarios, ediciones, mailings, etc.
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De 120 a 220 gr.: Folletos, catalogos e inserciones
publicitarias.

Mas de 220 gr.: Tarjetas, tarjetones, envases, cu-
biertas, folders, displays y catalogos publicitarios.

Es importante recordar, que los gramajes de 80gr.
y hasta antes de 200gr., son correspondientes a la
clasificacion de papel, arriba de los 200gr. se clasifi-
ca como cartulina, para la clasificacién de cartén, se
utiliza el puntaje: 12, 14, 16, 18, 20, 22 y 24 puntos.

Propiedades basicas del papel:

Blancura:

(°GE): Generada por cualquiera de los dos proce-
sos (mecanico o quimico) y pueden o no ser blan-
queadas. Entre mas blanco, mas gusta.

Lisura:

A mayor lisura mejor reproducciéon y mejor sensa-
cion al tacto.

Opacidad:

Es la cantidad de luz que pasa de un lado a otro.
Brillo:

Se refiere a la reflectancia de la luz.

Brillo impreso:

Importante en papeles mate y semimate y permite el
contraste entre texto, selecciones de color y pastas.
Estabilidad dimensional:

Se refiere a qué tanto crece el papel. Es importante
para la productividad en maquina y registro.
Humedad relativa (HR):

Debe estar entre 45% y 55%. Es importante para
evitar arrugas y crecimiento o problemas en la im-
presion.

Resistencia al doblez:

Para que no se quiebre o rompa. Hay que recordar
que: el costo del papel es directamente proporcional
a la calidad.

Hilo o grano:
Direccién de las fibras en la fabricacion del papel.

Papeles sin recubrir:
Offset, bond, obra, verjurados, texturizados, lisos,
gofrados, etc.

Papeles para otras aplicaciones:
Autocopiantes, autoadhesivos, papeles de seguri-
dad, carton, etc.*

45 http://dgk012.blogspot.mx/p/tipo-de-sustrato-para-cada-sistema-de.html

91



m PRE-PRENSA

PROVEEDORES
(de impresion)

Lo relevante e importante que es tener una cartera de provee-
dores nos permite hacer la elecciéon mas 6ptima para la solucion
de los diferentes problemas que se presentan en la pre-prensa,
impresiéon y post-impresién, tales como: disefio, obtencion de
matrices, formatos de impresion, acabados especiales de im-
presion, elaboracién de suajes, suajados, dobleces, encuader-
nados, grabados en productos como un valor agregado, etc.

Esto nos da como resultado ofrecer a nuestros clientes: un me-
jor servicio, confianza, seguridad, formalidad en la entrega de
su trabajo, una mejor calidad y beneficios en sus necesidades
de productos con un precio competitivo del mercado y posibles
descuentos en su cotizacion de trabajo.

A continuacion se muestra una lista de proveedores para cada
sistema de impresion localizados en la ciudad de México, solo
con el fin de mostrar algunos.
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PRENSA PLANA (tipos méviles)
IMPRENTA RAMIREZ

Portal de Santo Domingo Local 10
Del. Cuauhtémoc (55)54402375

FACULTAD DE ARTES Y DISENO
Avenida Constitucion 600 Col. Barrio la
Concha Xochimilco, C.P. 04510 Ciudad de
México, Teléfono: 5489 4922

DEPARTAMENTO DE PUBLICACIONES:
Disefio integral, fotolito e impresion en
offset tradicional y plotter mas acabados
de impresion.

SERIGRAFIA

IMAGINATIVA GRAFICA

Fernando Ramirez No. 83 Col. Obrera

Del. Cuauhtémoc imaginagrafica_@hotmail.
com (55) 14506437
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ROTOGRABADO

ROMEXSA ROTOGRABADO EN MEXICO,

S.ADE CV.

Morelos #84 Col. Emiliano Zapata Del. Coyoa-
can www.romexsa.com (55) 56409270

TALLERES ROTOGRAFICOS
ZARAGOZA SADE CV

Calle 3 No. 48 Fracc. Industrial Alce Blanco
Naucalpan de Juarez CP53370

Edo. de México Eléfono: 5359 1701

FLEXOGRAFIA

AW. DIE ENGRAVING, INC. TEF MEXICO,
S.AA.DECV
PaseodelosCedrosNo.121Col.Paseosdel Sur
Xochimilco www.tefmx.com.mx

94




auEiRdEnt)
4

N

A
()

A\l
Cd. Satélite iﬁ?

&

N

maﬁ\ﬁ

Centro
Asropuerta

Chapultepec wiaducto

ZHrage,
ita iztapalap?
Ermita o -

o
™ & <5

;

Estadio Azteca

T.I'i.[pan

Periférico Sur

M
A Cuernavaca

OFFSET (tradicional)

ENLACE GRAFICO DE IDEAS

5 de Febrero 361-A, Col. Obrera

Del. Cuauhtémoc
enlacegraficol@gmail.com (55)6281 6385

PREMIUM MEXICO

José Pedn Contreras No. 169 Local F
Col.Algarin, Del. Cuauhtémoc
Eléfono: 4147 2381 Mariana Olguin
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OFFSET SECO

SURTIDORA GRAFICA S.A. DE C.V.
Oriente233N0.297 Col.AgricolaOriental,
C.P. 08500 Del. Iztacalco (55)11649240
Carlos Enrique Guzman www.surtigraf.
com

SURTIDORA GRAFICA S.A. DE C.V.
Oriente 233 No. 297 Col. Agricola Orien-
tal

C.P. 08500 Del. Iztacalco (55) 1164 9240
Carlos Enrique Guzman

OFFSETDIGITAL

OFFSET DIGITAL CHARBEL
MarcelinoDavalos5Col.Algarin
Del. Cuauhtémoc (55)5025 0315

offsetdigital@hotmail.com
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PLOTTER

EL COPI@DERO
Forestal 1AEsq. San Juan de Dios Col San
Lorenzo Huipulco 5916-3639

SPACIO GRAFICO

José Pedn Contreras No. 103 Local C
Col.Algarin Del Cuauhtémoc
C.P06880

Eléfono: 5530 0754 Luis de la Cueva

LASSER

EL C@PIADERO
Forestal 1AEsq. San Juan de Dios Col San
Lorenzo Huipulco 5916-3639

97



IMPRESORES IDEAS GRAFICA
5 de Febrero No. 427Col. Algarin,

Del. Cuauhtémoc CP. 06880 México D.F.

Teléfono: 5538 6128 Tamara Reyes

INYECCION DE TINTA

EL COPI@DERO

Forestal 1AEsq. San Juan de Dios Col San
Lorenzo

Huipulco 5916-3639

PUBLIMANIA

José Peodn Contreras No. 127
Col.Algarin, Del. Cuauhtémoc CP06880
México D.F

Eléfono: 5519 8658 Luis Daniel Moreno
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TAMPOGRAFIA

CHIJIRIS PROMO & TAMPO
Fray Juan de Torquemada 107A Col. Obrera
Del. Cuauhtémoc (55) 1794 9466

SELLOS DE GOMA Y TAMPOGRAFIA
Av San Lorenzo No. 14 Bosque
Residencial del Sur Del. Xochimilco
CP16018 México D.E Eléfono: 5526 3675
Saul Diaz Pelestre

HOT STAMPING

ENCUADERNACION D. JIMENEZ R.
Calle Antonio Plaza No. 4 Col. Algarin
Esq. Eje 3 Sur J. Pedn Contreras
www.encuadernacionesyempastados.
com
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= SU ORGANIZACION, PLANEACION
Y ADMINISTRACION EN EL DISENO

POST-PRENSA

El proceso de impresion no termina cuando el papel
sale conla imagen impresa. Después de eso toda-
via hay que hacer todos los acabados para que el
impreso quede como estaba planeado Estos acaba-
dos pueden ser varios y muy diversos: cortes, doble-
ces, alzados, encuadernados , barnices, laminados,
perforados, hot- stamping, etc. a todos estos proce-
sos, se les llama Postprensa.

Podemos definir a la postprensa como el conjunto
de procesos que se siguen después de laimpresion,
para que nuestro impreso esté terminado y listo para
ser utilizado en la comunicacion de un mensaje.

ACABADOS:

Corte o refine

El corte se realiza en tres ocasiones: Cuando reci-
bimos tu papel, cuando el trabajo ya esta impreso y
cuando se encuaderna.

El primer corte se hace con una escuadra perfec-
ta, ya que muchas veces, por cuestiones de fabrica,
los pliegos de papel vienen en diferentes medidas y
el proceso de refinado evita este problema. Debes
considerar que a un pliego se le quitan 6 mm. en el
refinado.

El sequndo corte se realiza cuando el trabajo ya
esta impreso, en las marcas de corte de tus docu-
mentos. Para éste debes dejar rebases de por lo
menos 3 mm. para que no aparezcan en tu impreso
filos blancos, cuando los elementos de disefio sal-
gan de la pagina.

El tercer corte se realiza cuando se dobla un plie-
go para encuadernacion. En este caso, el corte se
hace fuera de marcas finales y el refinado se realiza
cuando todo esta encuadernado. El proceso de refi-
nado de libros 0 documentos de muchas paginas se
hace con guillotinas trilaterales, las cuales cortan en
dos pasos muy rapidos los tres lados del impreso.

Doblez
Este proceso es simple y se puede hacer en dife-

rentes formas, dependiendo del grosor de papel, la
velocidad requerida para doblar, la cantidad de do-
blado, etc.

Para este acabado lo mas importante es saber la
cantidad de dobleces y la direccion de los mismos
(para tener una vision general de tu trabajo realiza
un dummy con los dobleces en su lugar y al 100%
de su tamafo).

Las maquinas dobladoras pueden realizar hasta 5
dobleces en una sola maquina (depende de los mo-
delos). Para realizar este proceso, los operadores
ajustan el grosor del papel y la postura de tu impre-
so, para que se doble en el lugar correcto.

Alzado

El término alzado se refiere al proceso de poner
en orden los librillos o las hojas que conforman un
folleto o libro. Este proceso se puede realizar con
maquinas que arrojan pliegos u hojas, de uno en
uno, puestas en orden, con anterioridad, a lo largo
de una banda mévil a mano.

Foliado

El folio se utiliza en documentos que necesitan un
control de calidad y se realiza con maquinas folia-
doras. Para solicitar este acabado debes tomar en
cuenta el tamano de los tipos de foliadores y dejar
suficiente espacio para imprimir el mas largo de
ellos. Si necesitas un millén de impresos foliados,
por ejemplo, deberas medir la distancia que ocupan
siete digitos de folio.

Perforado

El perforado se realiza con taladro de papel. Para
solicitar este proceso, tienes que tomar en cuenta
la posicion de las perforaciones dentro de tus do-
cumentos, para que no haya imagenes muy cerca
de los orificios. Para indicarnos donde quieres las
perforaciones, sera necesario que nos des las coor-
denadas finales y las distancias entre ellas (en el
caso de carpetas debes de medir perfectamente tus
herrajes para no equivocar el sitio donde debe ir la
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perforacion). Este tipo de acabado generalmente se
utiliza para carpetas, a las que se les puede ir agre-
gando, quitando o cambiando hojas.

Encuadernado

Este acabado se realiza en la gran mayoria de los
impresos y tiene diferentes alternativas:

A caballo

Este tipo de encuadernacion es apta para docu-
mentos que no excedan de 16 paginas (también
es importante considerar el grueso del papel). Se
conoce como encuadernacion a caballo porque el
papel queda montado dentro de maquina cosedora
con el lomo en el centro y los extremos colgando,
como una similitud de la montura de una persona
sobre un caballo. Esta encuadernacion se realiza
con hilo o grapa y debes considerar que, cuando se
realiza, el papel se recorre hacia el centro, es decir,
la hoja central del documento es mas chica que la
portada (este efecto debe ser medido y planeado
para no cortar elementos del disefio en las esqui-
nas, principalmente el numero de pagina).

Rustico o cosido

Esta encuadernacion se usa principalmente en li-
bros y consta de cuadernillos cosidos a caballo y
pegados entre si, ya sea con hilo o con pegamento.
El bloque de cuadernillos queda sujeto a las pastas
por medio de las guardas, que son hojas de papel
que se pegan tanto al bloque como a las pastas.
Este tipo de encuadernacion se utiliza en documen-
tos de multiples paginas.

Wire — o

El wire-o se utiliza cuando el impreso no requiere de
una portada definida y se desea mantenerlo abier-
to en una pagina determinada, por mucho tiempo.
Este proceso es similar al del engargolado y difiere
en que el gusano es de metal.

Al igual que en el caso del perforado, debes consi-
derar que tu trabajo no se corte son las perforacio-
nes del gusano (este tipo de encuadernacion se uti-
liza mucho para calendarios y catalogos de venta).

Hot-melt

El proceso de encuadernacion con hot-melt es re-
lativamente simple y se realiza en maquinas espe-
cializadas que trabajan a gran velocidad. Una vez
impreso el material, se lija del lomo, se le agrega
cola caliente y se pega al forro. Este tipo de encua-
dernacion es de vida corta.

Suaje o troquelado

Este acabado se utiliza para cortar, plecar y hacer

medio corte en el papel o carton con formas capri-
chosas. El proceso se realiza a base de cuchillas
encajadas dentro de una madera que siguen la for-
ma del disefio. Debes considerar dos cm. de papel
sobrante alrededor del corte y hacer un positivo de
linea con por lo menos un punto de grosor que indi-
que la forma del suaje.

Barniz

Este acabado, mate o brillante, agrega proteccién
a los impresos y puede ser de diferentes tipos: bar-
nizado de maquina, barnizado ultravioleta o UV y
barnizado en serigrafia. En el caso de requerir bar-
niz a registro, es necesario hacer un negativo de la
silueta a barnizar.

Para ello te recomendamos crear un color dentro de
tu documento digital que ocupe el lugar del barniz.
Puedes poner este color en un layer del documento
y en forma de color directo con overprint.

Debes considerar que la gama de color de tu docu-
mento se oscurecera un poco al aplicar este aca-
bado.

Plastificado

El plastificado se aplica con prensas de calor y ro-
llos de plastico y se utiliza para aumentar la vida util
de un impreso y obtener un mejor acabado. Para
solicitarlo, debes considerar que existen diferentes
grosores de plastico y que probablemente, al igual
que el barniz, hara que el color del documento se
oscurezca un poco. También es importante que to-
mes en cuenta que tipo de trabajo impreso requiere
del plastificado: si sera expuesto al exterior, 0 sera
manipulado de forma constante.

ACABADOS EN ENVASES

Procesos de Manipulacion:

Corte o Guillotinado, plegado, alzado, hendido, en-
cuadernacion, taladrado, laminacion o plastificado,
estampacion, troquelado.

Plegado:

Es una técnica utilizada para crear un conjunto de
paginas individuales de menor tamafio que la hoja
impresa. Plegado paralelo, plegado en cruz, plega-
do de bolsa, plegado de cuchillas, plegado de em-
budo.

Hendido:

Cuando el gramaje de papel supera 200g/m2 , este
suele ser muy dificil de doblar. Para evitar plegados
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defectuosos se practica el hendido antes del plega-
do. El papel suele hendirse o plecarse con ayuda de
un fleje de acero que se presiona a lo largo de las
lineas de plegado.

Corte o Guillotinado:

Primero, el papel se corta para darle el formato que
debe ser impreso. Después, las hojas deben ser
cortadas de nuevo para que se adapten a las ma-
quinas de post- impresion. Finalmente, el producto
debe cortarse después del plegado y encuadernado
para obtener el tamano final.

Plastificado o Laminado:

Existen variantes de laminados: brillantes, mates,
con relieve y con textura. Se necesita una maquina
plastificadora especial, que mediante una cola de
base acuosa, y aplicacion de calor fija una lamina
plastico de papel impreso. (Fig.77)

Barnizado:

El barnizado es una técnica utilizada para abrillantar
la superficie de un producto impreso con una peli-
cula: Barnizado de base oleosa o litografico, el de
base acuosa o acrilico y el ultravioleta, a registro o
no.

Troquelado:

El troquel es un instrumento o maquina de bordes

fig.77
Maquina plastificadora

cortantes para recortar o estampar, por presion,
planchas, cartones, cueros, etc. La matriz del suaje
y/o troquel se produce especialmente para la forma
que se desea: Cortar, hender, perforar, semi-corta.

Perforado:

El perforado se hace para facilitar el arrancado de
una parte de la hoja. El perforado puede realizarse
en una prensa con troquel especial de alta presion
con una regla de perforacién o mediante una rueda
de perforacion.

Estampacion en caliente o Hot Stamping:

Permite crear superficies metalizadas o acabados
extremadamente mate. La capa de recubrimiento
es gruesa y homogénea. La capa de color o de me-
tal se transfiere al material impreso a partir de una
lamina con la ayuda de una plancha caliente.(Fig.78)

- e W 2 VvV OLYTYYDMN

RU= 0=

fig.78
Estampacion en caliente con pelicula metalizada
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fig.79
Estampacion en caliente con pelicula metalizada

Estampacioén en relieve o gofrado: La estampa-
cion en relieve difiere de las otras técnicas de trata-
miento superficial puesto que trata de alterar fisica-
mente el papel. Positivo, hundido, negativo, varios
niveles, se suele aplicar en las propias prensas de
impresion.(fig.79)

RECOMENDACIONES:

-Aun que se tengan maquinas para acabados sen-
cillos, generalmente se debe recurrir a proveedores
especializados, que sepan aportar soluciones ade-
cuadas a los distintos proyectos.

-Dejar secar bien los pliegos impresos antes de so-
meterlos a los procesos de manipulado.

-Plegar siempre siguiendo la direccién de fibra (al
hilo o contra hilo) para obtener un producto impreso
bien acabado y duradero.

-Para plegar papeles de gramaje superiores de
200g/m2, es conveniente someterlos previamente
a hendido. Quintana Orozco Rafael,- 2007
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2 . 6 - 1 POST-PRENSA

Suajes y suajados

l ‘
- l-‘

fig.80
Muestras de diferentes formas de suajes

El SUAJE:

Llamado también troquel, es una herramienta con-
feccionada con placa de acero para cortar, doblar o
marcar. Las placas de corte son tiras de metal con
filo en un lado.

Existen placas para corte continuo, corte intermiten-
te o doblez. Para realizar el corte se usa una prensa
llamada suajadora, la cual presiona el suaje contra
el material y lo corta, dobla o marca. (fig.80)

Maquinaria: Cortadora de placa helmold, Guillotina
de suaje de 110 de luz para papel, heidelberg cilin-
drica.

Suajado por rodillo: es un proceso a base de ro-
dillos giratorios que hacen presion sobre la matriz
la cual tiene el sustrato y que crean el suaje. (Fig.81)

Suaje semiautomatico: sélo el personal se ocupa
de pasar el sustrato, es mas rapido, se necesita un
matriz como en el suaje plano o por rodillos.

Suaje automatico: suaja y desbarba los sustratos
automaticamente, existen algunas que barnizan o
recubren los sustratos, también pueden llegar a pe-
gar cajas.

Suaje laser: el original mecanico es a computa-
dora, no cuenta con una matriz fisica, se pueden
hacer cortes mas precisos y complejos, los costos
pueden ser elevados.

Materiales: se puede cortar todo tipo de material
siempre y cuando sea con una maquinaria adecua-
da. En cuanto a doblados y marcados son general-
mente materiales blandos. Ejemplo: foamy, goma,
PET, corcho, piel, cuero, policarbonato, fibras, tex-
tiles, etc.

fig.81
Magquina suajadora por cilindro
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DOBLECES:

Doblez combinado:

Se combinan entre si plegados en paralelos y en
cruz. Se aplica en plegados triples y cuadruples,
con pliegos de 12, 16, 24 y 32 paginas.

Doblez con margen de pinzas:
Es aquel cuya parte posterior sobresale 8 mm del
margen.

Doblez en cruz:
Siempre estan en angulo recto entre si, suelen te-
ner 8, 12 0 32 paginas y en algunas ocasiones 64.

Doblez en paralelo:
Siempre paralelos entre si y pueden tener 4, 6, 8,
10, 12, 16, 20, 24, 32 y 48 péaginas.

Doblez apaisado:
La hoja resultante tiene la caracteristica de ser mas
larga que ancha.

Doblez en zigzag:
Se efectuan dos o mas pliegues paralelos en senti-
do alternativo.

Doblez en cartera:
Se pliega en el mismo sentido dos o mas veces,
envolviendo la hoja las interna.

Doblez sencillo:
Se dobla una vez para formar un cuadernillo de cua-
tro paginas.

Doblez en ventana:

Puede ser ventana doble (presenta solapas reple-
gadas por ambos lados) o triple (ademas de sola-
pas replegadas por ambos lados tiene un doblez
adicional en el centro).

Ahora que ya conocemos la PRE-PRENSAYy la
POST-PRENSA, es momento de conocer en el
siguiente capitulo, las Tablas de referencias pro-
fesionales y técnicas, parala eleccion de los
sistemas de impresion en el disefio Grafico,edi-
torial y soportes Bi y Tridimensionales.

Gavin Ambrose y paul Harris,-2011

PLEGADIZOS POR HOJA

]

—

PLEGADO PARALELO
AL MEDIO

PLEGADO PARALELO
AL MEDIO DOBLE

—

PLEGADO ENVOLVENTE é PLEGADO EN ZIG-ZAG
O EN CARTERA O LEPORELLO

PLEGADO EN VENTANA / \
ABIERTA

PLEGADO EN VENTANA
CERRADA

= de 3 mm. +de 3 mm.

PLEGADIZOS POR PLIEGO

1)

PLEGADO EN CRUZ

8 PAGINAS

PLEGADO EN DOBLE CRUZ
16 PAGINAS

PLEGADO EN TRIPLE CRUZ
3IZ PAGINAS
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CAPITULO 3

TABLAS DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS, PARA LA ELECCION DE
LOS SISTEMAS DE IMPRESION EN EL DISENO GRAFICO

3.1 Descripcion del contenido de la tabla de especificaciones.

3.2 Mecanica metodolégica que debe observar el diseiador grafico al seleccio-
nar el sistema de impresién mas ad-hoc para su posible proyecto.

3.3 Esquema protocolario del método para la seleccion de un sistema de im-
presion.

3.4 Prensa plana (de tipos moviles)
3.5 Litografia

3.6 Serigrafia

3.7 Offset tradicional
3.8 Huecograbado
3.9 Rotograbado

3.10 Grabado en acero
3.11 Offset seco

3.12 Flexografia

3.13 Tampografia

3.14 Hot stamping
3.15 Inyeccién de tinta
3.16 Impresién laser
3.17 Plotter

3.18 Offset digital

Conclusiones
Bibliografia
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] TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS
DESCRIPCION DEL CONTENIDO DE LA TABLA
DE ESPECIFICACIONES

Se presentara una tabla de referencias técnicas y profesionales por cada sistema de impresion con la
siguiente informacion de referencia:

- Ventajas del sistema de impresion.

- Inconvenientes del sistema de impresion.

- Caracteristicas de la impresién para poder distinguirla de otros sistemas de impresion, (Acabado
de la impresion: con muesca, en relieve. repujado, en plano, con rosseta, en puntos, puntos con
forma de diamante,con halo, traslucidas, etc.)

- Cuadro de referencias técnicas y profesionales, donde se explicara de manera concisa:

- Tipo de Impresién: (Directa - de la matriz al papel o Indirecta - de la matriz a un paso intermedio
y despues al papel)

- Sistema de impresion: Modo de color, ( seleccion - CMYK o separacion - color directo o plasta)

- Alimentacién del sustrato a la maquina: (Por formato predeterminado, Carta, oficio, tabloide,
cuatro cartas, ocho cartas, bobina, etc.)

- Sustratos recomendables: Papel, cartulina, cartén, polietileno, estireno, PVC, celofan, acetato,

plasticos, tela metal vidrio, madera, etc.)

- Productos impresos: Promocionales, Editoriales, Empaque, Envase, Publicitarios y de Servicio
(Diversos, segun el siste- ma de impresion)

- Volumen de impresién o tiraje que maneja el sistema: (Pieza, unidad, cientos, miles y cientos
de miles)

- Calidad de impresién: (Aceptable, buena, muy buena, excelente)

- Tipo de matriz que utiliza el sistema: (Tipos moviles, litografica-piedra caliza, planografica-placa
de aluminio, positivo, negativo, cilindrica de bajo relieve, , polimero de alto y/o bajo relieve, bastidor
de estarcido, cliché de metal y/o madera de bajo relieve y/o alto relieve, tampones, y virtuales)

- Tipo de maquinaria: (manual, mecanica, eléctrica, semiautomatica, automatica, rotativa, digital
laser, de inyeccion y ploteo)

- Material del sistema: (Tipo de maquina,matriz, sustrato, tinta, polvo de carbon polimerizado y

téner)

- Tipos de tinta: (Base aceite, base agua, base alcohol, sintéticas, ecoldgicas, textiles, pigmento,
téner, mate, brillantes, metalizadas, inflable, ahulada y pelicula-foil)

- Costo de produccién: (Econémico a bajo y mediano tiraje - 1pza., 2 a 100pzas., 1 a 3 millares,

Regular accesible a mediano tiraje - 5 a 50 millares,
Alto precio por ser tiraje industril - 100 millares en adelante)

- Tipo de Formatos: Segun lo permita el sistema de impresion, (pza. o unidad - plana, cilindrica,
concava, convexa o irregular, tamario carta, oficio, tabloide - 2cartas, tamafo 4cartas o medio pligo,
tamafo 8cartas o pliego, y por bobina o rollo)

- Ejemplos visuales de los impresos que se realizan en cada sistema de impresion
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] TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS
MECANICA METODOLOGICA QUE DEBE
OBSERVAR EL DISENADOR GRAFICO
AL SELECCIONAR EL SISTEMA DE IMPRESION
MAS AD-HOC PARA SU POSIBLE PROYECTO

a) Teniendo presente el motivo, la razén y la necesidad que demande el trabajo por imprimir y que esté
acorde con la exigencia del cliente, nos demanda evaluar y tomar en cuenta antes de producirlo, lo
siguiente:

Las caracteristicas particulares acordes y en funcién de cada trabajo, (comercial, artistico, sociales,
publicitario, promocional,educativo, cultural, industrial, etc.)

Tipo de soporte, (papel, carton, plasticos, tela, metal, madera, vidrio, etc.)

Destino final, (exterior, interior, temporal, importacion, personal, imagen corporativa, embalaje, etc.)
Numero de ejemplares necesarios, (unidad, pieza, cientos, miles, cientos de miles).

b) Esto exige la eleccion del sistema de impresién mas apropiado, lo que hace necesario que seamos
conocedores del funcionamiento y las aplicaciones de los distintos sistemas de impresion. Para ello,
podemos realizar una diferenciacion entre los distintos sistemas de impresién teniendo en cuenta:

- Los distintos elementos que intervienen en cada proceso de impresion.

- La Forma Impresora que transfiere la imagen entintada al soporte final. Segun sea la forma: en relie-
ve, plana o en hueco, asi se caracterizara el sistema de impresion.

- En el uso de las Tintas, cada sistema actua bajo unas tintas especificas; la mayor fluidez o espesor de
la tinta condiciona la velocidad del proceso. Las tintas mas grasas permiten pigmentos mas solidos, lo
que proporciona mayor resistencia a los agentes externos (luz, agua, acidos, etc.) Pero ofrece menos
tiro, propiedad de las tintas que condiciona el paso de la forma impresora al soporte.

- En el Soporte, cada sistema se caracteriza por el tipo de soporte sobre el que puede actuar: papel, textil,
ceramica, plastico, cartén, metal, vidrio etc.

- En la forma, puede ser: plana, cilindrica, concava, convexa, corrugada

- En la diferenciacion entre impresiéon Directa e Indirecta, Directa: La forma impresora transfiere la
imagen directamente sobre el soporte. Indirecta: La forma impresora transfiere la imagen a un elemento
intermedio y de éste pasa al soporte.

- En la transmisién electrénica y tecnologia laser, es posible imprimir material simplemente al con-
vertir impulsos electronicos a palabras o imagenes sobre un papel.

Actualmente encontramos un sinfin de sistemas de impresion los cuales nos permiten desarrollar gran
des tirajes en poco tiempo, asi como también la impresion en gran formato; Es importante conocer estos
sistemas y sus constantes actualizaciones ya que con las nuevas tecnologias y sus adelantos estos van
mejorando en cuanto a calidades y costos. En la actualidad es posible imprimir sobre gran diversidad de
materiales, siendo necesario utilizar diferentes sistemas de impresiéon en cada caso.

Los sistemas de impresién son muy variados, asi como sus resultados. Podemos distinguir 3 grandes

grupos con necesidades, procesos y resultados muy diferentes:

- Atrtisticos y artesanales (de tirada reducida)

- Digitales (para usos domésticos y comerciales a pequefia escala) e

- Industriales (para grandes cantidades como: diarios, revistas, libros, afiches, envases, empaques,
etiquetas, envolturas y demas objetos en general de produccion masiva).
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] TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS
ESQUEMA PROTOCOLARIO DEL METODO
PARA LA SELECCION DE UN SISTEMA
DE IMPRESION

Ahora bien, para llevar a cabo la produccion de un trabajo de impresién, necesitamos desde luego la ela-
boracion de una Cotizacién dirigida al cliente solicitante, donde se determinaran:

a) Datos de contacto
b) Fecha de emision de la cotizacion
c¢) Titulo principal ( introduccién de anclaje con el cliente)
d) Caracteristicas especificas y técnicas del trabajo en cuestion
f) Notas de referencia para el trabajo
g) Condiciones comerciales
h) Cobros adicionales
i) Gastos asociados al cumplimiento de labores
j) Contrato
k) El precio total que se pagara por el trabajo,
incluira el porcentaje de la utilidad para el disefiador por la realizacion del trabajo en cuestion.
1) Cierre
m) Extensién

La descripcion de cada uno de estos datos para su mejor comprension se mencionan enseguida:

¢Que es una Cotizacion?

Es aquel documento o informacién que por lo general el departamento de Compras usa en una negocia-
cion. Cotizacion son la accion y efecto de cotizar (poner precio a algo, estimar a alguien o algo en relacion
con un fin, pagar una cuota). El término suele utilizarse para nombrar al documento que informa y estable-
ce el valor de productos o servicios.

a) Datos de contacto
En el extremo superior izquierdo del documento deben figurar en orden descendente:
- nombre completo del proveedor de servicios graficos (o sea Tu), profesion, ciudad, pais, teléfono,(con
codigo de pais y/o ciudad), direccion de correo electronico.
- Logotipo personal o corporativo, puedes incluirlo arriba de toda esta anterior informacién de manera
proporcional a tu formato.
b) Fecha de emision de la cotizacion
En el extremo superior derecho anota el dia, mes, ano, ciudad, Estado o Pais en que elaboras la coti-
zacion. Por ejemplo: martes 5 de mayo, 2020, CDMX.
c) Titulo principal (introduccién de anclaje con el cliente)
Es una breve descripcion - maximo 3 lineas - para dar contexto a la cotizacion: saludos cordiales al
cliente, y mencion del proyecto solicitado.
d) Caracteristicas especificas y técnicas del trabajo en cuestion
Es un breve bloque de texto descriptivo cargado a la izquierda que enfatiza y complementa al Titulo
principal en el cual se describe:
- Las tareas o prestaciones de servicio que se realizaran, y sus respectivas tarifas
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- Las aplicaciones técnicas especificas y profesionales del trabajo en cuestion, que te permites en tu
calidad de titular de derechos de autor.
Nota: JAMAS se extiende una cotizacién ni se proponen tarifas sin antes conocer los fines o usos
especificos que el cliente dara a tu obra, De lo contrario estas “firmando un cheque en blanco”.

f) Notas de referencia para el trabajo
Es prudente enfatizar unas notas referentes al precio total de la cotizacion, para hacerla mas atractiva
al cliente. Por ejemplo: - Este precio no contiene IVA, - Este precio esta sujeto a cambio con previo
aviso por escrito.

g) Condiciones comerciales
Toda cotizacion debe incluir un - plazo estimado para el desarrollo de las etapas del trabajo, - fecha
de entrega del mismo, - porcentaje de anticipo para inicio de el trabajo, y - vigencia de la cotizacion,
mas las que se llegaran a considerar.

h) Cobros adicionales
Podrian ser incluidos en el supuesto caso los siguientes:

- Bocetos: Indicar tarifa y numero maximo de bocetos o diagramas que definiran la obra final
- Correcciones: Indicar tarifa y nimero maximo de instancias de correccion antes y después de la obra

terminada.

i) Gastos asociados al cumplimiento de labores
En el supuesto, indicar tarifa por gastos de traslacion (movilizacién propia o transporte aéreo, terrestre
o maritimo ) y/u hospedaje, cuando sea necesario. Asi mismo y de ser preciso, advertir qué tarifas se
refieren exclusivamente a la ejecucién de una tarea o disefio, y no comprenden arriendo de estudios
fotograficos, contratacion de personal, ni compras de insumos o materiales. Otra opcién es indicar
que dichos gastos corren por cuenta del cliente.

j) Contrato para proyectos de cierta envergadura
Conviene indicar que trabajas con Contrato de Prestacion de Servicios Profesionales a honorarios,
donde quedaran estipuladas formalmente las condiciones mencionadas en la cotizacion (tareas,
tarifas, plazos, propiedad intelectual, etc.). Nunca esta de mas recalcar que Cotizacién y Contrato
son documentos distintos, aunque complementarios, pero aquella no reemplaza de ningiin modo
a este ultimo.

k) Elprecio total que se pagaré por el trabajo,
Incluira el porcentaje de la utilidad para el disefiador por la realizacion del trabajo en cuestion.
Es recomendable indicarlo sin IVA, en negritas y en un puntaje sobresaliente del texto corrido, de pre-
ferencia enmarcado para su mayor notoriedad y lograr asi influenciar al cliente en su decision.

) Cierre
Despedirse con un texto breve donde se muestre el interés por la prestacion de los servicios, no mayor
a 3 lineas.

m) Extension
En la medida de lo posible, limitar cotizaciones a un maximo de 2 o 3 cuartillas (tamafio carta), para
facilitar su lectura e impresién. No es recomendable extenderse demasiado en descripciones o condi-
ciones que luego se detallaran en el Contrato. Después de todo, y por formal que sea, una cotizaciéon
no garantiza que el cliente nos asigne la tarea, por lo que debemos ser precisos y concisos.

http://www.grafiscopio.com/como-elaborar-cotizacion-formal-por-srvicios-graficos/

NOTA: El punto clave para la eleccién del sistema de impresién mas ad-hoc para el trabajo solicitado, lo
daran las caracteristicas especificas y técnicas que nos solicite el trabajo del cliente, asi como las ob-
servaciones de la mecanica metodolégica que haga el disefiador como se muestra descrito en la pagina
anterior dénde se hace mencién de este tema.

En las paginas siguientes se muestra en un PRIMER PASO, un ejemplo grafico de una cotizaciéon y en un
SEGUNDO PASO, el proceso de investigacion de los costos de produccién paso a paso:

110



PASO 1 - ELABORACION DE LA COTIZACION (es un ejemplo para considerar el for-
mato y estructura de los datos pertinentes de una cotizacion).
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eureka México, D.F. 09 Junio 2015
Disenos

reka.Disenos

Punto y Linea creativos
Lic. Javier Arenas Mendoza
Direccién general

PRESENTE

Me dirijo a usted de la manera mas cordial y atenta para presentarle la cotizacion del proyecto, en
el cual se encuentran desglosados los puntos a realizar, asi como el costo de cada uno. Haciendo
hincapié en nuestro alto compromiso y responsabilidad para satisfacer sus mas altas expectativas.

CARACTERISTICAS:

Impresién de 15 millares de cajas plegadizas COSTO TOTAL:
para chocolates Amore de 30 x 28 cm, en cartuli-

na sulfatada de 16 pts. Impreso en sistema off set #28,132.50 pesos
tradicional, en seleccion de color 4 x 0 tintas con
un acabado de suajado, barnizado, plecado y
perforado.

NOTA:

-Este precio no consta de IVA.
-Este precio estd sujeto a cambio con previo
aviso por escrito.

CONDICIONES COMERCIALES:

1. Este documento tendra vigencia durante el desarrollo de todo el proyecto una vez firmado el
contrato de lo contrario su vigencia sera de una semana.

2. El anticipo serd el 20% del costo total del proyecto, para poder comenzar con la realizacion de
este.

3. El tiempo de entrega dependera de la extension del proyecto.

Habiéndose ya establecido los parametros de esta cotizacion, y aclarado cualquier duda que
pudiera suscitarse, pido a usted de la manera mas afable una respuesta para poder iniciar con el
proyecto, siendo todo de antemano, me despido de la forma mas gentil. Envié un cordial saludo y

un fuerte abrazo. ATENTAMENTE:

N

Lic. Eder Aldair Castillo Martinez
Disefio y Comunicacién Visual
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PASO 2 - HOJAS DE COSTOS DE PRODUCCION

Nnos.com
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COSTO DEL PAPEL

« Papel SA
Cartulina sulfatada de 16 pts.
60 x90 cm

El cliente requiere 15 millares de cajas de chocolate AMORE. Para saber cuantos pliegos de papel
necesitamos, debemos conocer el nimero de extendidos de la caja AMORE que caben en nues-
tro pliego. Nuestro pliego mide 90 x 60 cm y nuestras caja 30 x 38cm, esto nos lleva a que por cada
pliego de cartulina sulfatada de 90 x 60 cm nos caben 4 extendidos de cajas de 30 x 28 cm.

A continuacion se muestra la ejemplificacion, asi como las operaciones necesarias para obtener el
nuimero de pliegos necesarios y por consiguiente el costo de ellos.

[ n y
‘ A 2 ‘,_f — - - 28 cm
s L'ﬁ\ L= - —jé\p/ L/ 60 cm
‘ -~~~
| 30cm
!
i 1
; ) !
31 A~ 3 |]
— —
90 cm
1 pliego - > 4 cajas
Xemmmmm e > 15, 000 cajas
15,000 x 1= 15,000/ 4= 3, 750
3,750 + 5%(merma)
3,750 x 0.05=187.5 (merma)
3,750 + 187.5 = 3937.5---—--—---- > 4,000 Necesitamos 3937.5 pliegos de papel sumando

ya el 5% de merma, y para evitar problemas con
el nimero de pliegos, decidimos redondear la
cantidad de pliegos a 4,000 (cuatro millares)
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eureka
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Para obtener el precio de los cuatro millares solo
debemos multiplicar 4 por 4,200 que viene
siendo el precio de un millar.

$4,220.00 por millar
4,220(precio del millar) x 4,000 (pliegos de papel)
4,220 x 4,000=16,880.00

COSTO TOTAL:
(4 millares de cartulina sulfatada)
$16, 880.00

NOTA: se corroboro el costo con la papelera
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COSTO DE NEGATIVOS

Debido a que no hay ningun formato de negativo que se ajustara a nuestro pliego, optamos por
dividirlo a la mitad, obteniendo un pliego de 60 x 45 cm, y asi poder mandar a hacer nuestros
negativos a un tamano de 4 cartas que mide 56 x 43 cm, cabiéndonos 2 extendidos de caja por
cada pliego de 60 x 45 cm.

60cm 60cm
90cm 45cm
« Formatos de papel
Carta Oficio
28cm 28cm 34cm 34cm
215em ugey 21.5cm 43cm
6cm 56cm 68cm 68cm
42cm 84cm 43em 86cm
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eureka

DECENTER PRINT

Formatos

-1/2 CARTA 21 X 14
-CARTA 215X 28
-OFICIO 215X 34
-TABLOIDE 28 X 43
-DOS OFICIOS 43X 34

Disenos

|—CUATRO CARTAS 43 X 56

El lugar que elegimos para hacer nuestros nega-
tivos fue DECENTER PRINT el cual
precio de $300.00 pesos por negativo de selec-
cion de cuatro cartas, y como nuestra impresion
es en seleccion color, necesitaremos cuatro
negativos CYMK (Cyan, Amarillo, Magenta y
Negro), entonces para obtener el costo final de
los 4 negativos solo debemos multiplicar, el

precio por cuatro.

Linea

$15.00
$20.00
$30.00
$40.00
$60.00
$80.00

maneja el

Seleccion

COSTO TOTAL DE NEGATIVOS
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$75.00
$110.00
$150.00
$220.00
$300.00

300x4=1,200

$1,200.00
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COSTO DE IMPRESION OFF SET
A SELECCION DE COLOR

Costos de impresion

« Offset Mario Jasso
$ 150.00 entrada por millar

. Comunicacion Grafica
$ 200.00 entrada por millar

+ Impresién Babani
$ 260.00 entrada por millar

« Creatividad impresa
$ 360.00 entrada por millar

Una vez comparados los precios y la calidad de la
impresién de cada locacién, decidimos irnos por
el buro de Comunicacién Gréfica, debido a su
precio accesible y gran calidad de trabajo.

Para obtener el precio de nuestras impresionas
deberemos multiplicar el nimero de nuestros
millares por 200, que es el precio de la entrada
por millar.

El pliego de cartulina sulfatada de 90 x 60 se
dividid, para ajustar las medidas y poder obtener
los negativos, ademds de que la maquina de
Creatividad Impresa, no tiene una entrada tan
amplia de pliegos. Debido a la divisién del pliego
nuestros millares de papel se incrementaron al
doble, pasando de 4,000 a 8,000. Teniendo el
nimero de millares, podemos decir que 200 se
multiplicara por 8, y asi obtendremos el precio de
impresién de un solo color, y ese resultado se
multiplicara por cuatro para obtener el precio de
las 4 entradas, que corresponde a la seleccién de
color CYMK.

200x 8 =1,600
1,600 x 4= 6,400

COSTO TOTAL DE IMPRESION
$ 6,400.00
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COSTO DE ACABADOS

En este apartado se contempla el suaje, el
arreglo y el suajado por plantilla.

Buros de suaje y suajado

« Suajes express

Suaje $ 425.00

Arreglo $120.00

Suajado $ 120.00 por millar

- Suajes y suajados

Suaje $330.00

Suajado $170.00 por millar(incluye el arreglo)
« Fénix

Suaje $400.00

Arreglo $80.00

Suajado $ 180.00 por millar

Se eligio suajes y suajados, debido a la calidad de
su trabajo.

El suaje se presupuesté en $ 330.00 directo del

buro. $ 170.00 primer millar

El suajado se obtuvo de la suma de 170 que es el $ 85.00 millares posteriores al primero
precio del primer millar mas la multiplicacién de 85x7=595

7 por 85, 7 que son los millares restantes y 85 170 + 595=765

que es el precio de los millares posteriores a uno,

dando asi el precio del suajado (el precio de 330+765=1,095

suajado ya incluye el arreglo).

Por ultimo se suma el precio del suaje y el suaja-

do para obtener el costo total de los acabados.
COSTO TOTAL DE LOS ACABADOS

$1,095.00
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COSTO TOTAL DE
PRODUCCION

Para finalizar sumamos los costos finales, para obtener el costo final de la produccién de Impre-
sién de 15 millares de cajas plegadizas para chocolates Amore de 30 x 28 cm, en cartulina sulfata-
da de 16 pts. Impreso en sistema off set tradicional, en seleccién de color 4 x 0 tintas con un acaba-
do de suajado, plecado y perforado.

Costo de papel >$ 16,880.00
Costo de negativos >$ 1,200.00
Costo de impresion >$ 6,400.00
Costo de acabados >$ 1,095.00
$ 25,575.00

A esto se le sumara el 10% de honorarios, dando como resultado.

25,575.00 + 10%=
25,575.00 + 2557.5 =28, 132.5

COSTO FINAL:
$ 28,132.50

NOTA: El porcentaje de honorarios lo estima a criterio el Disefiador Grafico y es justificado acorde al tipo
de cliente y su relacion comercial, (puede ser - Potencial u Ordinario). Lo cual le permite mover el
porcentaje de honorarios, y se justifica segun el tipo de trabajo y su produccién.
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EN LAS SIGUIENTES PAGINAS SE PRESENTA EL RESULTADO FINAL DE ESTE
TRABAJO DE INVESTIGACION.

A partir de este punto, se incluyen las tablas en las que se mencionan los cri-
terios profesionales y técnicos que debe tener presentes el disefnador de la
comunicacién visual, para elegir con certeza el sistema de impresion, el sus-
trato y las cualidades de los resultados que seran visibles en el producto final,
de acuerdo a las caracteristicas del producto, segun las necesidades del cliente.

Por ser esta parte de la tesis el espacio que integra la informacién desarrollada a lo lar-
go de este trabajo, se han incluido nuevamente: las ventajas, los inconvenientes, como
distinguir visualmente la calidad de la impresion, como reconocer el sistema utilizado y
algunos ejemplos de impresion, y en seguida la tabla con los criterios de cada sistema.

Laaparentereiteracion de contenido que ya se tratd en otro capitulono es ociosa, sobre todo
porque en la consulta que el lector pueda realizar de este documento, en un solo espacio,
encontrara la sintesis de la informacién esencial que requiere para la etapa de prepren-
sa y postprensa y la eleccion que deba hacer con seguridad para imprimir un producto.
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] TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

PRENSA PLANA (de tipos moviles)

Ventajas: EJEMPLOS DE IMPRESION
PRENSA PLANA (de tipos méviles)

- Permite cortos tirajes, de 1 a 50, de 1 a 100,
de 100 a 1000, de 1000 a 3000

- Rapido en composicion de textos inmediatos bre-
ves

- Tintas directas y de secado rapido

- El impreso adquiere un caracter artesanal

- Es recomendado para imprimir papeleria menor

- El nivel de costo es accesible

Inconvenientes:

- La calidad de la impresién varia dependiendo del
material a imprimir y la tinta

- Después de imprimir cierto volumen, los tipos
pueden sufrir cierto desgaste

- Actualmente el sistema no es muy comun

- Es un sistema de impresion limitado en cuanto a
tiraje y tipo de productos

- Imprime solo separacién de color

- La alimentacion del sustrato al sistema se realiza
por unidad y es manual.

PRIMER IMPRESO

Como distinguir: “Biblia de 42 Lineas

- Queda una muesca de presion en los bordes del
papel.

EJEMPLO DE IMPRESOS

SISTEMA DE TRANSPORTE
CIUDAD DE MEXICO

Coémo reconocer el sistema UA-XI
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

TIPO DE IMPRESION

Directo

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Todo tipo de papeles y cartulinas

CALIDAD DE IMPRESION

Varia dependiendo del material a
imprimir y la tinta, se considera bue-
na y/o aceptable

MATERIALES DEL SISTEMA

PRENSA PLANA

SISTEMA DE IMPRESION

Separacion de color

PRODUCTOS IMPRESQOS

Folletos, tarjeterias de sociales, boletos,
tarjetas de presentacion, papeleria
membretada e impresos
menores.

TIPO DE MATRIZ

Tipos moviles de acero

TIPOS DE TINTA

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Alimentacion por formato
predeterminado

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Tirajes cortos, desde 1pieza hasta
3000 piezas

TIPO DE MAQUINARIA

Prensa plana de tipos moviles
Minerva

MAQUINARIA

Prensa plana, tipos moviles, tinta,
sustratos

TIPO DE FORMATO

Hidrofobica

COSTO DE PRODUCCION

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

1/2 carta, carta, oficio, doble carta

Econdmico a bajo y mediano
tiraje - 1pza., 1 a 100pzas.,
1 a 3 millares

Queda una muesca de presion en los
bordes del papel
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] TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

LITOGRAFIA

Ventajas: EJEMPLOS DE IMPRESION
LITOGRAFIA

- Calidad en la impresion media.

- Impresion y produccion manual simple.

- Larga duracion de la placa

- Se obtiene un caracter artistico con el impreso

Inconvenientes:

- Tiempo de produccién y cuidado de placas y equi-
po.

- Reacciones adversas a los quimicos deteriorando
la calidad

- Alto costo en la produccion, sobre todo en la ad-
quisicion de la piedra caliza

- Su reproduccion es manual y lenta

Como distinguir:

- Queda una muesca de presion en los bordes del
papel.

- En ocasiones se alcanza a percibir el trazo del ma-
terial con que se dibujo sobre la piedra.

£

Eouugpistes

Cémo reconocer el sistema L'Izaﬁnzeur
DEPIGE%:
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

TIPO DE IMPRESION

Directo

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Papeles con altos porcentajes de
algodon, libre de acido, de un grama-
je medio alto.

CALIDAD DE IMPRESION

Buena, artistica.

MATERIALES DEL SISTEMA

Dibujo con crayén litogréfico sobre
placa de piedra.

TIPO DE FORMATO

LITOGRAFIA

SISTEMA DE IMPRESION

Separacion de color

PRODUCTOS IMPRESQOS

Carteles e ilustraciones artisticos.

TIPO DE MATRIZ

Planogréfica (Piedra caliza)

TIPOS DE TINTA

Grasas, viscosas y espesas.

COSTO DE PRODUCCION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Por pliego

VOLUMEN DE PRODUCCION

O TIRAJE

Limitada, lo requerido por la edicion.
De 1a 100, 200... hasta 500 - cer-
tificadas por el autor con su rubrica

para ser obras originales.

TIPO DE MAQUINARIA

Torculo

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

1/2 carta, carta, oficio, doble carta,
cuatro cartas

Alto precio en funcién del valor de
la firma del artista y el nimero de
impresiones

Queda una muesca de presion en los
bordes del papel. En ocasiones se
alcanza a percibir el trazo del mate-
rial con que se dibuj6 sobre la piedra.
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] TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

SERIGRAFIA

Ventajas:

- Puede imprimir casi en cualquier tipo de sustrato:
papel, carton, tela, vidrio, plastico, madera etc.

- Permite tirajes largos o cortos, siendo rentables
ambos.

- Los positivos fotograficos, permiten imprimir ade-
cuadamente textos pequeinos (por ejemplo para
tarjetas de presentacion)

- Pueden imprimirse tantas tintas como sean reque-
ridas: seleccion de color, separacion de color.

- Obtencion de colores saturados, transparentes,
fluorescentes, brillantes, mates o semi-brillantes.
- Relativa simplicidad del proceso y del equipamien-
to, lo que permite operar con sistemas completa-

mente manuales.

- Variedad de equipos altamente automatizados
para todas las etapas del proceso garantizando
rapidez y calidad en altas producciones.

Inconvenientes:

- Una principal desventaja de éste sistema de im-
presion, es que, por su variada cantidad de sopor-
tes en que puede imprimir, la calidad en algunos
de éstos soportes puede ser regular.

- Si los positivos fotograficos no tienen la calidad
adecuada (en puntos o definicion) la impresion
puede resultar mal realizada.

- Si la emulsion y revelado de marcos no se realizd
adecuadamente, la impresién tampoco se realiza-
ra de manera correcta.

- Si el rasero “jala” de manera dispareja la tinta, se
puede producir un encharcamiento de tinta, o al
contrario, con poca tinta la impresion no sera pa-
reja.

- El tiempo de secado de las tintas es variado

- Difcil reproduccién de textos de 4 a 10 puntos

Coémo distinguir:
- Dependiendo del tipo de impresién, puede obser-

varse una plasta de tinta, un acabado entramado,
o incluso un realce de tinta.

Como reconocer el sistema

EJEMPLOS DE IMPRESION
SERIGRAFIA
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

» P 7Y

TIPO DE IMPRESION

Directo

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Casi cualquier sustrato: papel,
cartdn, plasticos, telas, metales,
vidrio, etc.

CALIDAD DE IMPRESION

Buena.

MATERIALES DEL SISTEMA

Malla tensada en un bastidor,
emulsion, peliculas de recorte: base
alcohol, base thinner y base agua.
Pelicula de realce para finos detalles
rasero.

TIPO DE FORMATO

Variedad de piezas predeterminadas:
regulares e irregulares, cilindricas,
redondas.
Gran variedad de formatos: desde tar-
jeta de presentacion 5x9cm. - hasta
un pliego.

SISTEMA DE IMPRESION

Separacion de color

PRODUCTOS IMPRESOS

Diversos usos, desde papeleria mem-
bretada, sociales, productos promocio-
nales, artistico y textil.

TIPO DE MATRIZ

Estarcidos, bastidor con malla.

TIPOS DE TINTA

Tintas sinteticas, textiles, ceramicas,
inflables, auladas, ecolégicas,tranparen-
tes, metalicas,etc.

Con colores saturados, transparentes,
fluorescentes, brillantes, mates o semi-
brillantes.

COSTO DE PRODUCCION

Econdmico a bajo y mediano
tiraje: 1pza., 2 a 100pzas.,
1 a 3 millares,

Regular accesible a mediano
tiraje: 5 a 50 millares,
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ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Por pliego y formatos
predeterminados, por pieza

VOLUMEN DE PRODUCCION O
TIRAJE

Pieza, Unidad, cientos o miles.

TIPO DE MAQUINARIA
Pulpo para serigrafia y equipos

automatizados para impresion en
redondo, termoplanchas.

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA
IMPRESA

La tinta tiene cierto relieve.

En algunos casos los contornos de los
elementos impresos tienen forma de
dientes de sierra.
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OFFSET (tradicional)

Ventajas: EJEMPLOS DE IMPRESION OFFSET
- Muy econémico, ya sea medio tiraje o tiradas

largas bt ‘ "
- Gama de formatos muy amplia T i .
- Gama de papeles muy amplios 3 2 o i i mm
- Reproduccion fiel del detalle de la imagen. dlfleria ' ! \hﬂlmm
- La duracién de las laminas presensibilizadas es !:.!2!"0 =

mayor que en imprentas de litografia directa, por- v Juvenil _. N ¢

que aqui no hay contacto directo entre la plantilla eess , %

y la superficie de contacto
- Alta velocidad de impresién
- Exelente calidad de impresion

Inconvenientes:

- Puede llegar a haber una variacion de colores.

- Puede haber excesos de tinta

- La humedad aplicada al rodillo puede causar
problemas al papel

- solo para tirajes de millares, es mas rentable

Como distinguir:

- Con un cuentahilos, pueden observarse las tra-
mas de los puntos: los rosetones, formados por
los cuatro colores basicos(CMYK).

- No existen plastas de tinta, existen puntos mas
0 menos alejados entre ellos por un grado de
inclinacion cada uno (saturacion y porcentaje)

- Estamos acostumbrados a observarlo en revista,
folletos, facturas, hojas membretadas, sobres,
carteles, envases TetraPak®.

- La impresion no deja ningun realce.

: _I-i."".-l)'"{"‘__
) v ';1- ,“--‘f

Como reconocer el sistema
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:
OFFSET TRADICIONAL

SISTEMA DE IMPRESION

TIPO DE IMPRESION

Indirecto
SUSTRATOS

RECOMENDABLES

Papel, cartulina, cartén, pvc, estireno.

CALIDAD DE IMPRESION

Muy buena, excelente.

MATERIALES DEL SISTEMA

Prensa, matriz, sustrato tinta.

TIPO DE FORMATO

Seleccion y separacion de color

PRODUCTOS IMPRESQOS

Posters, displays, volantes,
folletos, libros, revista, etc.

TIPO DE MATRIZ

Negativo, placa presensibilizada de
aluminio plana.

TIPOS DE TINTA
De consistencia viscosa, grasosa,

compuesta por: vehiculo, pigmento y
aditivos.

COSTO DE PRODUCCION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Por tamafio carta, oficio, tabloide,
cuatro cartas, pliego o bobina.

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Millares

TIPO DE MAQUINARIA

Prensa plana de tamafio carta,
tamafio oficio, tamafio 1/2 pliego,
tamafio pliego y rotativa.

MAQUINARIA

Méquinas para 1 color y 4 colores,

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

1/2 carta, carta, oficio, tabloide,
4 cartas y 8 cartas y por bobina

Econémico a bajo y mediano
tiraje - 1 a 3 millares,

Regular accesible a mediano
tiraje: 5 a 50 millares,

Todo en proporcién a imprimir
por planilla

- Imagen de alta calidad,
consistente, clara y definida.

- Textos nitidos y definidos.

- Se puede observar con un
cuentahilos, tramados de
puntos de los 4 colores,
CMYK en calidad de rosseta
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HUECOGRABADO (xilografia)

Ventajas:

- Otorga al impreso elegancia, debido al realce,
Recomendado para imprimir llustraciones y obra
artistica.

- El nivel de la calidad de impresién es buena

- Una vez teniendo la matriz, pueden realizarse
tirajes en diferente tiempo.

- La xilografia permite obtener alto contraste o una
calidad de semitono en la impresién, ésta ultima
mediante el uso de tramas de lineas o achurados
en la talla de madera.

Inconvenientes:

- Si sélo se desea un tiraje pequefio, el costo de la
matriz es excesivo.

- Imprime solo a separacién de color.

- El nivel de impresion es lento.

- Es un sistema de impresién limitado en cuanto al
tiraje, va de: 1 — 500piezas,
firmadas y certificadas por el artista.

Cdémo distinguir:
- Deja una muesca de impresién por el lado pos-

terior, siendo visual y tactil; por el frente de la
impresion queda un realce.

Como reconocer el sistema

EJEMPLOS DE IMPRESION
HUECOGRABADO (xilografia)
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:
HUECOGRABADO (xilografia)

TIPO DE IMPRESION

Directo

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Papel por hoja, cartulina.

CALIDAD DE IMPRESION

Buena.

MATERIALES DEL SISTEMA

Toreulo, placa de madera (matriz),
rodillo, entintador manual, sustrato
y tintas.

TIPO DE FORMATO

SISTEMA DE IMPRESION

Separacion de color

PRODUCTOS IMPRESOS

Carteles e ilustraciones en caracter de

obra artistica

TIPO DE MATRIZ

Placa de madera por lo general, 0 bien

placa de metal

TIPOS DE TINTA

Tintas grasas.

COSTO DE PRODUCCION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Por pliego.

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

De 1 hasta 500 pzas.

TIPO DE MAQUINARIA

Térculo.

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

Predeterminados en submdlltiplos del
pliego y por pliego

- Costo elevado por el tiempo de elabo-

racién de la matriz
Alto precio en funcion del valor de
la firma del artista y el nimero de
impresiones

- Colores intensos, buen con
traste y excelente detalle.

- Deja una muesca de impresion
por el lado posterior, siendo visual
y tactil; por el frente de la impresion
queda un realce.
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ROTOGRABADO

Ventajas: Coémo distinguir:

- Las planchas de Rotograbado aguantan grandes - Deja un punto en la impresioén tipo diamante, por
cantidades de impresion sin sufrir deterioro. Por lo que no es plasta.
eso, para grandes tiradas, la economia de escala - Generalmente se emplea en plasticos, (polime-
hace que sea el sistema de impresiéon mas renta- ros) como las envolturas continuas de envases
ble a la par que es uno de los que ofrece mayor flexibles (tiras de paletas, bolsas de frituras);
calidad. empagques de alimentos, etiquetas para enva-

- El Rotograbado permite reproducir detalles ses(refresco, cerveza, vino, etc.), libros, revistas,
muy precisos y una reproduccion del color muy periédico.
brillante sobre papeles bastante fino a una gran
velocidad.

- Las rotativas de Rotograbado pueden ser bastan-
te mas anchas que las de otros tipos de impre-
sién. Admiten bobinas de papel de una anchura
excepcional, lo que permiten desarrollos de
pliegos bastante amplios y una gran flexibilidad
productiva. Como reconocer el sistema

- Al grabarse en cilindros, se pueden imprimir mo-
tivos sin fin (no es necesario dejar huecos en los
impresos por el agarre de las planchas al rodillo). EJEMPLOS DE IMPRESION
Eso ofrece una gran ventaja en la preparacion de ROTOGRABADO
embalajes en grandes cantidades.

- Como las tintas son muy fluidas, se pueden
aplicar en grandes cantidades, lo que permite
imprimir colores mas brillantes. Eso es especial-
mente en zonas oscuras de las imagenes, lo que
permite alcanzar un rango dinamico elevado.

- La resistencia al desgaste de las planchas hace
que la calidad de la tirada se mantenga muy
constante a pesar de su gran volumen. Por eso,
las reimpresiones con las mismas planchas no
muestran grandes diferencias entre tiradas.

- Imprime por ambos lados en una sola pasada.

- Gran velocidad y excelente calidad.

Inconvenientes:

- No es ideal para tiradas pequenas.

- Es muy caro tanto en material como en maquina-
ria.

- Costo elevado en el grabado de los cilindros Y las
pantallas especiales.

- No imprime por pliego solo en bobina
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

ROTOGRABADO

TIPO DE IMPRESION

Indirecto

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Papel estucado, papel hoja,
cartulinas, plastico y celofan.

CALIDAD DE IMPRESION

Excelente.

MATERIALES DEL SISTEMA

Prensa rotativa, cilindro grabado,
sustrato y tintas.

TIPO DE FORMATO

SISTEMA DE IMPRESION

Seleccion y separacion de color

PRODUCTOS IMPRESQOS

Revistas, catalogos, sellos, papel
moneda y empaques de todo tipo.

TIPO DE MATRIZ

Cilindro de acero grabado en bajo
relieve

TIPOS DE TINTA
Base acuosa. Poca viscosidad y secado

rapido. Las hay translucidas, metélicas e
incluso barnices.

COSTO DE PRODUCCION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Alimentacién por bobina

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Millares industriales,
desde 100 millares en adelante

TIPO DE MAQUINARIA

Prensa rotativa.

MAQUINARIA

Méquina de ocho cabezas,rotativa

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

Es de forma continua por ser impreso
en bobina, con variantes represen-
tativas en las anchuras de los rollos
de papel; a diferencia del ancho que

ofrecen los pliegos comunmente

Costos altos de los grabados de los
cilindros y las pantallas especiales.

Sin embargo, es econoémica la impre-
sion por el alto volumen de millares de
nivel industrial que exige el sistema,
siendo a partir de 100 millares en
adelante

- Se puede observar en el contorno
de la impresién, pequefios puntos
en forma de diamante.

- Calidad y alta definicién en la im-
presién de las imagenes.
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GRABADO EN ACERO

Ventajas:

- Ofrece elegancia y distincion.

- Ofrece un valor agregado a la impresion del
producto.

- No necesita una tinta especial, pues el mejor
efecto lo da al natural, en el hendido o repujado
del material mismo a la hora de generar la pre-
sion sobre el sustrato.

- Exelente calidad y presencia de la impresién

Inconvenientes:

- El acero como tal, es muy caro para la elabora-
cion del cliché; por lo que han surgido nuevas
técnicas que ofrecen resultados similares, como
es el caso del “punta de diamante”.

- No permite medios tonos

Como distinguir:

- Da un acabado como si se tratara de un dibujo, o

de un desgaste del material.
- Las zonas afectadas, se sienten en bajorrelieve,
si es “grabado ciego” se genera realce.

Como reconocer el sistema

Grabado Ciego,(cliché macho y hembra)
genera Realce sin color

EJEMPLOS DE IMPRESION
GRABADO EN ACERO
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

RABADO EN ACERC

TIPO DE IMPRESION

Directo

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Papel con alto porcentaje de algodon,
papel estucado y no estucado, tejidos,
laminados, metélicos,polietileno,
poliéster, nylon, carton, poliestireno,
polipropileno, etc..

CALIDAD DE IMPRESION

Excelente, artistica.

MATERIALES DEL SISTEMA

Timbradora, sustrato, cliché

TIPO DE FORMATO

Formatos predeterminados menores
al pliego

SISTEMA DE IMPRESION

Impresién en seco, (sin tinta)

PRODUCTOS IMPRESOS

Funciona como acabado y valor agrega-

do a tarjetas, invitaciones, promociona-
les, envases, empaques, etc.

TIPO DE MATRIZ

Cliché en alto relieve

TIPOS DE TINTA

No ocupa tintas, En algunos casos,
tintas base agua de secado rapido.

COSTO DE PRODUCCION

- Elevado en la elaboracion del cliché
por ser de acero y dependiendo del
tamafio del cliché.
- En la impresién el costo es regular
accesible siendo a mediano tiraje
de 3 a 50 millares
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ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Por unidad en formatos predetermina-
dos menores al pliego

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Por unidad, decenas, cientos y miles.

TIPO DE MAQUINARIA

Timbradoras manuales y
autométicas.

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA
IMPRESA

Efecto de relieve o repujado,
produciendo una depresién al
reverso del sustrato.
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OFFSET SECO

Ventajas: EJEMPLOS DE IMPRESION

- No hay que humedecer la mantilla del rodillo OFFSET SECO

- La ganancia del punto es menor

- Se obtienen colores mas brillantes

- La Tinta es mas homogénea

- No utiliza negativos: el disefio pasa directamente
a la plancha evitando la pérdida de calidad en
los diferentes procesos, consiguiendo un registro
perfecto sobre la plancha y contaminando menos
el medio ambiente.

- Grandes tirajes con excelente calidad

- Es mas rapido que el offset tradicional

- Se elimina el uso de agua y la emisién de gases
durante el proceso

- Las Tintas evitan el uso de disolventes

- Réapido ajuste de maquina

Inconvenientes:

- No imprime sobre cualquier superficie de papel,
sino sobre sustratos mas rigidos.

- Las planchas son mas costosas y menos resis-
tentes que las del offset tradicional.

- Las tintas son de mayor costo y pueden arrastrar
particulas del ambiente debido a su viscocidad.

Cémo distinguir:

- El sustrato siempre sera un polimero rigido:
poliestireno, polipropileno. Se imprime también
sobre derivados de aluminio: corcholatas, enva-
sesy PVC.

- El punto es menor que en el offset tradicional.

Tinta Silicona
|

Plancha Capa de polimero

= PLANCHA PARA OFFSET SIN AGUA

Las areas no impresoras de una plancha
para offset sin agua estan recubiertas con
silicona. que repele la tinta grasa y hace
innecesaria la solucion de mojado.

Coémo reconocer el sistema
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

OFFSET SECO

TIPO DE IMPRESION

SISTEMA DE IMPRESION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Seleccion y separacion de color Alimentacién por pliego o hoja.

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Aluminio, polimeros como: polietileno,

poliestireno y polipropileno, papel de

gramaije alto(200gr. a 350qgr.), carton,
acetatos, vinilos y plasticos PVC.

CALIDAD DE IMPRESION

Muy buena

MATERIALES DEL SISTEMA

Prensa, matriz, sustrato y tintas.

TIPO DE FORMATO

PRODUCTOS IMPRESOS

Principalmente latas de aluminio,
envases PVC. corcholatas, tarjetas de
crédito, billetes, etc.

TIPO DE MATRIZ

Plancha plana.

TIPOS DE TINTA

Tintas sin agua, tiene como vehiculo

aceite de silicona que las hace mas

viscosas que las convencionales. No
usa disolventes

COSTO DE PRODUCCION

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Millares industriales, de - 100 millares
en adelante.

TIPO DE MAQUINARIA

Prensa plana

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

Por pliego
y por hoja de 90cm.x 2.50m,
varia la medida segun el material de
la hoja,ya sea: (PVC, estireno, poli-
propileno, polietileno,vinil, plastico,
cartén)

El costo de la matriz es elevado compa-
rado con la del offset tradicional.
el costo de la impresién es relativamen-
te econdmico ya que su produccién es
por planilla e industrial

Alta calidad y nivel de brillo y nitidez.
Elevada saturacion de color. El trama-
do del punto es mayor que el del offset
tradicional.

135



| TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

FLEXOGRAFIA

Ventajas:

- Las planchas son adaptables y flexibles

- Puede Imprimir sobre una gran variedad de sus-
tratos absorbentes y no absorbentes.

- Emplea planchas de caucho o fotopolimeras que
pueden imprimir millones de metros por Tonela-
das de material (tiros).

- Los sistemas de entintado pueden entregar
cantidades predeterminadas de tinta, sin mayores
ajustes.

- Puede Imprimir imagenes continuas (papel rega-
lo, papel para paredes, decoraciones para pisos)

- Su costo es relativamente econémico por su alto
tiraje para la mayoria de las aplicaciones.

- Facilita la rapida rotacion entre los trabajos a
imprimir.

- No existe el fuera de registro, sino un halo por el
tipo de matriz flexible de impresion como sello.

- Su impresién es de secado muy rapido (al paso)

Inconvenientes:

- El puntaje de la tipografia, no debe ser pequefio,
ni tipos muy extrabold ( ojos de la letra se cierran
o emplastan).

- El costo de las planchas al ser de polimero, es
caro, pero tienen una mayor duracion respecto al
tiraje.

- Debe respetarse ciertos angulos para la impre-
sion. Debido a que el rodillo de anilox se coloca a
45°, si se imprime en un solo color se recomienda
usar tramas a 45°, o a su manera usar 30° de
diferencia entre cada color, las angulaturas mas
usadas son: cyan: 105°, magenta: 45°, amarillo:
90°, negro: 75°.

- Tintas volatiles que afectan el medio ambiente

Coémo distinguir:

- Debido a que es altorrelieve, deja una plasta de
tinta en la impresion, (halo fuera de la forma).

- Existe un registro perfecto.

- La tinta llega a verse traslucida, debido a la im-
presion en plasticos.

Como reconocer el sistema,
deja un halo en el contorno de la impresion

EJEMPLOS DE IMPRESION
FLEXOGRAFIA
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

TIPO DE IMPRESION

SISTEMA DE IMPRESION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Directo Seleccion de color y separacion de Alimentacién por bobina.
color

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Papel estucado. adesivo, carton

etc.

CALIDAD DE IMPRESION

Buena - Aceptable

MATERIALES DEL SISTEMA

Matriz flexible, cilindro impresor,
camara de tinta, rasqueta, sustrato.

TIPO DE FORMATO

corrugado, plasticos flexibles como el
polietileno, celofan, acetatos, poliéster,

PRODUCTOS IMPRESOS

Destaca en la impresion de envases

tipo, envolturas para dulces, envases
plasticos para comida (envases flexi-
bles), etiquetas autoadheribles en rollo.

TIPO DE MATRIZ

Placa de fotopolimero flexible en alto
relieve, se utiliza una por cada color.

TIPOS DE TINTA

Tintas NO grasas, acuosas y trasluci-
das: Base alcohol, base solvente para
barnizado, plastificado y UV
curables.

COSTO DE PRODUCCION

tetra pack, bolsas de polietileno de todo

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Millares industriales.

TIPO DE MAQUINARIA

Prensa rotativa automatica.

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

Variedad de formatos predeterminados
tomando en cuenta su gran versatili-
dad en el uso de tipos de sustratos y
que son imprimibles solo por bobina
(enrollo), y por planilla en muchos
de los casos

El costo de la matriz es elevado compa-
rado con la del offset tradicional.
el costo de la impresiédn es relativamen-
te econdmico ya que su produccién es
por Bobina y en planilla e industrial

- Tintas translucidas, de poca cober-

- El borde presenta un ligero halo.
- En ocasiones la fotocelda se encuen-

tura.

tra en lugares visibles (registro de fin
de impresion).
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TAMPOGRAFIA

Ventajas:

- 100% anclaje de tinta

- Proceso automatico y manual

- Registro perfecto de 1 a 4 tintas

- Tintas directas Pantone o Seleccién de color

- Imprime sobre: plastico (jarras de agua, sandwi-
cheras, vasos, etc.), metal, vidrio, ceramica, textil.
Ademas de figuras irregulares, concavas, con-
vexas y corrugadas que se asocian a publicidad:
llaveros con forma, pelotas anti-stress o similares,
promocionales como alcancias en formas de
animales.

- Rapidez de secado de las tintas

- Impresion indeleble

- Impresion de detalles muy pequefios

Inconvenientes:

- El formato de impresién no excede el tamafio
carta.

- La presion aplicada debe ser exacta para no
romper el tampén.

- No se puede imprimir en textiles.

Como distinguir:

- Debido a que es ideal para superficies irregula-
res, la tinta tiene una adherencia perfecta al so-
porte, de manera que encontramos una “plasta”
uniforme en el sustrato; a diferencia de la serigra-
fia, donde algunos de los promocionales no son
impresos correctamente.

Como reconocer el sistema

EJEMPLOS DE IMPRESION
TAMPOGRAFIA
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

TIPO DE IMPRESION

TAMPOGRAFIA

SISTEMA DE IMPRESION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Indirecta Separacion de color Por pieza.

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Plastico, metal, hule, ceramica, vidrio,

madera, cuero, termoplasticos etc. De

diferentes formas, regulares e irregula-
res de superficies con volumen.

CALIDAD DE IMPRESION

Excelente

MATERIALES DEL SISTEMA

Cliché, tintas, tampdn de impresion
placas y sustrato.

TIPO DE FORMATO

PRODUCTOS IMPRESOS

Objetos concavos, convexos, corruga-
dos, texturizados promocionales, cables
y microcircuitos.

TIPO DE MATRIZ

Placa metalica o polimero en
bajorrelieve

TIPOS DE TINTA
Opacas o brillantes, de secado rapido y

alta pigmentacion, los solventes y tintas
no toxicas.

COSTO DE PRODUCCION

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Unidad, decenas, cientos y miles.

TIPO DE MAQUINARIA

Tampografica manual y
semiautomatica

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

Variedad de formatos predeterminados
que dependen del tipo y forma de la
pieza a imprimir

- Elevado en la elaboracion del cliché
por ser de acero y/o polimero, depen-
diendo del tamafio del cliché que no
serd mayor a tamafio carta.

- En la impresién el costo es:
regular accesible, siendo a mediano
tiraje - de 3000 a 50,000pzas.
Econoémico de 1 a 3000 pzas.

- Permite imprimir sobre objetos
de diferentes formas y volimenes,
concavas, convexas, corrugadas e
irregulares y con posibles detalles
muy pequefios.

- Su impresion es indeleble
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n TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

HOT STAMPING

Ventajas: EJEMPLOS DE IMPRESION
HOT-STAMPING

- Es el unico sistema que permite imprimir colores
metalizados u hologramas y texturizados como:
madera, piel y tela.

- Debido a los diferentes tipos de pelicula, otorga al
impreso elegancia y un valor agregado.

- El acabado metalizado confiere a la pieza una
agradable sensacion al tacto y a la vista.

- El proceso es limpio, seco, rapido, y sin solven-
tes.

Inconvenientes:

- La maquina es muy especifica y poco versatil, por
lo que no permite imprimir sobre cualquier sustra-
to u objetos no convencionales.

- solo se recomienda para superficies lisas

Como distinguir:

- Puede sentirse en la impresion la pelicula ya ad-
herida; como si se tratara de un parche muy fino.
- Se trata de colores metalizados o de arcoiris, que
no se logran con ese efecto, en un sistema de

impresion con tinta.

pteffer
punt

Cémo reconocer el sistema M :
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

HOT STAMPIN

TIPO DE IMPRESION SISTEMA DE IMPRESION ALIMENTACION DE
SUSTRATOS
Directo Separacion de color,impresion en seco Alimentacion por pliego o bobina.
por transferencia térmica
SUSTRATOS PRODUCTOS IMPRESOS VOLUMEN DE PRODUCCION
RECOMENDABLES O TIRAJE
Papel, cartulina, carton, cuero, Muy utilizado para dar valor agregado a Desde: pieza, unidad, cientos
plastico, madera y piel. la impresion de envases, empaques: de y millares.

medicamentos, chocolates, perfumes y
cigarrillos, libros, articulos promociona-
les, tarjeteria social, etc.

CALIDAD DE IMPRESION TIPO DE MATRIZ TIPO DE MAQUINARIA
Excelente. Cliché de metal. Prensa automatica o manual.
MATERIALES DEL SISTEMA TIPOS DE TINTA MAQUINARIA
Maquinaria, matriz, Foil de Foil. Pelicula de plastico transparente

pelicula metalizada u holograma sobre el cual se coloca una delgadisima

ylo texturizada. capa de material adherible metalico, de

colores y hologréfico.
TIPO DE FORMATO COSTO DE PRODUCCION CARACTERISTICA GRAAFICA
IMPRESA

- Elevado en la elaboracion del cliché - Se genera un repujado en la impre-

Variedad de formatos predeterminados
por ser de acero o laton, dependiendo sion.

que son restringidos por el ancho

del rollo de la pelicula de Foil y del tamafio del cliché que no sera
en variedad de piezas de articulos mayor a tamafio carta. - Utiliza colores metalizados, hologra-
promocionales. - En la impresién el costo es: ficos y texturizados en: madera, piel
regular accesible, siendo a mediano y textil.

tiraje - de 3000 a 50,000pzas.
Econémico de 1 a 3000 pzas.
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n TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

INYECCION DE TINTA

Ventajas: Cémo reconocer el sistema

- Facilidad de manejo de la impresora

- Actualmente tiene mayor velocidad de impresion

- Costo por impresion inicial muy bajo comparado
con el de otros sistemas de impresion.

- Se pueden imprimir materiales delicados o fragi-
les.

- Las operaciones de pre-prensa son totalmente —
autométicas. Pantalla &40n480 phools Impresara 60 dgd

- Tirajes cortos rapidos y econémicos. EJEMPLOS DE IMPRESION
- Impresos frente y vuelta en seleccion de color.

- Entrega casi inmediata. DIGITAL

- Calidad de impresion media. Inyeccién de tinta - Impresién Laser
- P_erss)nallzaqon en 'texto e imagenes. TINTA LASER

- Disefos de impresiéon muy versatiles. " o

- Hacer multiples pruebas de un mismo concepto,
por ejemplo en campafas de publicidad.

Inconvenientes:

- Son una mala opcién para grandes tirajes, por
generar un alto costo en los consumibles.

- Debido a la tinta y al desgaste de ésta, puede
variar el color de impresion

- Cada impresora, esta calibrada de manera dife-
rente, por lo que también se produce una varia-
cion de color.

- El formato de impresidn es solo en tamafio carta
y oficio.

- Si los cabezales de impresion estan sucios, o
se acaba la tinta, es muy notorio el desgaste, e
incluso se corta la impresion.

- Poca durabilidad de los cartuchos.

Como distinguir:

- Inyeccion de chorro de tinta, que deja una lluvia
de puntos minusculos aleatorios en el impreso.
- La tinta puede tener un efecto “brillante”, depen-
diendo de la calidad de tinta y de la impresora.

142



Tabla de criterios profesionales y técnicos:

INYECCION DE TINTA

TIPO DE IMPRESION

Directo

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Papel con un porcentaje alto de algo-
ddn para su mejor absorvencia y un
gramaje medio:

De regular a buena.

MATERIALES DEL SISTEMA

Cabezales de disparo de tinta por
chorro,
cartuchos CMYK, sustrato.

TIPO DE FORMATO

SISTEMA DE IMPRESION

Seleccion de color

PRODUCTOS IMPRESOS

Uso comun en trabajos en casa y de
oficina muy sencillos.

No necesita matriz fisica, es virtual.

TIPOS DE TINTA

Cartuchos de tinta en colores CMYK.

COSTO DE PRODUCCION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Alimentacién por formato
predeterminado (formatos
comerciales por hoja) carta y oficio.

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Por unidad y tirajes cortos de 50 a
1000 unidades.

30qr. a 90ar. preferentemente
CALIDAD DE IMPRESION TIPO DE MATRIZ TIPO DE MAQUINARIA

Impresora pequefa para formato carta
y oficio automaticas, con caracteristi-
cas propias.

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

- Impresoras de pequefio tamafio
- Formato carta y oficio.

- el costo de los cartuchos es elevado y

de poco rendimiento.

- Costo de impresién inicial muy bajo
por unidad comparado con otros
sistemas.

Tirajes cortos, rapidos y econémicos -
desde 50 a 1000 unidades.

- Calidad de impresion media.

- Inyeccién de chorro de tinta que deja
una lluvia de puntos minusculos
aleatorios en el impreso.
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n TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

LASER

Ventajas: Como reconocer el sistema

- Costo por impresion inicial muy bajo comparado
con el de otros sistemas de impresion.

- Mayor velocidad y mayor produccién con secado
al tacto.

- Se pueden imprimir materiales delicados o fragi-
les.

- Las operaciones de pre-prensa son totalmente
automaticas.

- Tirajes medios, rapidos y economicos.

- Impresos frente y vuelta en seleccion de color.

- Entrega casi inmediata.

- Magnifica calidad de impresion.

- Personalizacion en texto e imagenes con gran EJEMPLOS DE IMPRESION
calidad de definicion en los mismos. DIGITAL Impresién Laser

- Formatos y disefios muy versétiles.

- Hacer multiples pruebas de un mismo concepto,
por ejemplo en campafias de publicidad.

Inconvenientes:

- Son una mala opcién para grandes tirajes, por
generar un alto costo en los consumibles.

- La compra de una impresora laser es costosa

- Las impresoras laser de color son mucho mas
cara que una de inyeccion.

- Las maquinas impresoras tienden a calentarse
y por ende hay que esperar que se enfrie para
seguir imprimiendo.

- El costo es mucho mas elevado en la recarga de
téner (cartucho con pigmento en polvo) que los
de inyeccién que son mas chicos y son de tinta
liquida.

Cémo distinguir:

- Deja una lluvia de puntos minusculos aleatorios
en el impreso y de secado inmediato, la superfi-
cie impresa no queda totalmente cubierta como
en calidad de plasta.

- El téner puede tener un efecto “brillante”.
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

LASER

TIPO DE IMPRESION SISTEMA DE IMPRESION ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Directo Seleccion de color Alimentacion por formato

predeterminado (formatos
comerciales) carta oficio y tabloide

SUSTRATOS PRODUCTOS IMPRESOS VOLUMEN DE PRODUCCION
RECOMENDABLES O TIRAJE
Papel absorvente y estucado de un Uso comun en trabajos en casa y de Por unidad y tirajes cortos, de 1 a
gramaje medio, va de 50gr. a 220gr. oficina, muy sencillos. 100 unidades, de 1 a 1000 unidades,

de 1 a 3000 unidades .

CALIDAD DE IMPRESION TIPO DE MATRIZ TIPO DE MAQUINARIA

Muy buena. No necesita matriz fisica, es virtual. Impresora pequefia con caracteristicas
propias automatica y/o digital.

MATERIALES DEL SISTEMA TIPOS DE TINTA MAQUINARIA

Rodillos, téner, sustrato. Téner. Polvo generalmente de carbén
molido polimerizado.

Puede ser de un color o de seleccién
de color, para formato carta, oficio y

tabloide
TIPO DE FORMATO COSTO DE PRODUCCION CARACTERISTICA GRAFICA
IMPRESA
Formato carta, oficio y tabloide - Costo elevado en recarga de toner Impresion de alta calidad. El impreso
pero con mayor rendimiento que los no queda totalmente cubierto. Se
cartuchos de inyeccidn de tinta. pueden notar pequefios puntos.

- Costo de impresion inicial muy bajo
por unidad comparado con otros
sistemas.

- Tirajes cortos, rapidos y econdmicos
de 1 a 100 unidades, de 1 a 1000
unidades, de 1 a 3000 unidades .
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n TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

PLOTTER

Ventajas: EJEMPLOS DE IMPRESION
- Se pueden imprimir materiales delicados o fragi- DIGITAL Impresion Plotter
les.

- Gran flexibilidad en los tipos y tamafnos de sopor-
tes en los que se imprime.

- Las operaciones de pre-prensa son totalmente
automaticas.

- Impresos en seleccion y separacion de color.

- Magnifica calidad de impresion.

- Formatos y disefios muy versatiles.

- Puede imprimir en gran formato (2.60m.x100m.)

- Permite imprimir en RGB como en CMYK

- Hacer multiples pruebas de un mismo concepto,
por ejemplo en campafas de publicidad.

- Bajo costo en impresién por unidad

Inconvenientes:

- Son una mala opcion para grandes tirajes, por su
alto costo al sumarse el total de impresiones.

- Tiempo de impresions muy lenta.

- En grandes formatos sale caro, pero es rentable.

- Son caros los cartuchos, cabezales y el papel.

Como distinguir:
- Imprime linea por linea de forma horizontal, depo-
sitando pequefios chorros de tinta cada vez que
el cabezal pasa por el sustrato.

- Inyeccion de tinta libre de impacto.

[ "““.mlrﬂ"m'm‘“lm
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Coémo reconocer el sistema
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

TIPO DE IMPRESION

Directo.

SUSTRATOS
RECOMENDABLES

Papel, papel fotogréfico, lona, vinil,
tela.

CALIDAD DE IMPRESION

Dependiendo de la maquina puede ir
de buena a muy buena.

MATERIALES DEL SISTEMA

Papel, bandeja de entrada, panel,
tapa, cubiertas,
bandeja de salida, soporte movil,
cable de datos y cable de
alimentacion.

TIPO DE FORMATO

SISTEMA DE IMPRESION

Seleccion y separacion de color.

PRODUCTOS IMPRESOS

Planos, vinilos promocionales, lonas
publicitarias, carteles, etc.

TIPO DE MATRIZ

No necesita matriz fisica, es virtual.

TIPOS DE TINTA

Cartuchos de tinta liquida en colores
CMYK.

COSTO DE PRODUCCION

ALIMENTACION DE
SUSTRATOS

Alimentacion por bobina(rollo).

VOLUMEN DE PRODUCCION
O TIRAJE

Por pieza y tirajes cortos
que va de 1 a 100 unidades.

TIPO DE MAQUINARIA

Impresora con caracteristicas propias
y variedad en sus dimensiones( desde
.90cm.de ancho. hasta 2.60m.).

MAQUINARIA

CARACTERISTICA GRAFICA

IMPRESA

Es por rollo, desde : .90cm.,1.20m.,
160m., 180m., 220m. y 2.60m. de
ancho x un maximo de 100m. de

largo del rollo

- El costo es elevado de la impresion si
es de gran formato.

- Sin embargo es de bajo costo en
impresién por unidad, comparado con
el offset.

- Alto costo en el uso de consumibles

- La maquinaria es costosa.

Inyeccion de tinta, libre de impacto.
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n TABLA DE CRITERIOS PROFESIONALES Y TECNICOS

OFFSET DIGITAL

Ventajas:

- Opcidn de imprimir materiales delicados o fragiles

- El desgaste de las placas que pegan contra los
cilindros de impresion y el papel se elimina.

- Las operaciones de pre-prensa son totalmente
automaticas.

- Tirajes cortos y medianos, rapidos y econémicos.

- Impresos frente y vuelta en seleccion de color.

- Secado instantaneo de la imagen

- Entrega casi inmediata.

- Magnifica calidad de impresion.

- Personalizacion en texto e imagenes.

- Formatos y disefios muy versatiles.

- Hacer multiples pruebas de un mismo concepto,
por ejemplo en campafas de publicidad.

- El registro y calibracion es de manera digital, lo
que reduce al minimo los errores.

- Ganancia de puntos y consistncia del color.

Inconvenientes:

- Son una mala opcion para grandes tirajes.

- Debido a la tinta y al desgaste de ésta, puede
variar el color de impresion.

- Si los cabezales de impresion estan sucios, o se
acaba la tinta, es muy notorio el desgaste,
e incluso se corta la impresion.

- Poca variedad de formatos (carta o 4 cartas)

- Las pruebas se hacen de forma digital, lo que nos
impide conocer el resultado real.

- No permite usar tintas directas o especiales.

- El manejo de las maquinas requiere conocimien-
tos técnicos especiales.

Como distinguir:

- Ganancia de puntos y consistencia del color

- No se producen grandes variaciones en lo que
respecta al brillo entre las areas de la imagen
entintadas y el propio soporte del papel.

Impresion Offset Impresién Digital

Coémo reconocer el sistema

DIGITAL PRINTING
vs OFFSETWR

EJEMPLOS DE IMPRESION
OFFSET DIGITAL
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Tabla de criterios profesionales y técnicos:

OFFSET DIGITAL

TIPO DE IMPRESION SISTEMA DE IMPRESION ALIMENTACION DE
SUSTRATOS
Directo. Seleccion y separacion de color. Alimentaci6n por pliego.
SUSTRATOS PRODUCTOS IMPRESOS VOLUMEN DE PRODUCCION
RECOMENDABLES O TIRAJE
Cartones, papeles, papeles laminados =~ Revistas, catalogos, folletos, tarjetas, Baja demanda, tirajes cortos,que va
y plastificados, autoadherible, estireno, mendus, carteles, etc. de 1a 100 unidad., 1 a 1000unid., y
y plasticos. de 1000unid. a 5000unid.
CALIDAD DE IMPRESION TIPO DE MATRIZ TIPO DE MAQUINARIA
Muy buena Archivo digital o virtual Prensa plana automatizada de alto

costo y mantenimiento.

MATERIALES DEL SISTEMA TIPOS DE TINTA MAQUINARIA

Maquina, sustrato, tintas. Tintas liquidas base aceite.

TIPO DE FORMATO COSTO DE PRODUCCION CARACTERISTICA GRAFICA
IMPRESA
Limitada a: tamafio carta, oficio, tabloi- - Bajo costo en impresion por unidad y - No se producen grandes variaciones
de y cuatro cartas ( medio pliego) en tirajes cortos, comparado con el en lo que respecta al brillo entre las

offset. areas de la imagen entintadas y el

- Alto costo en el uso de consumibles propio soporte del papel.

- La maquinaria es costosa y su mante-
nimiento que es especializado. - Ganancia de puntos y consistencia

del color.
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Conclusiones

Es muy importante reconocer, que existe una gama alta de posibilidades de eleccién en los sistemas de
impresion mas comerciales, para dar salida al trabajo creativo, acorde a su naturaleza y necesidades pri-
mordialmente en el ambito del disefio grafico. Motivo por el cual esta investigacion permite al disefiador
o interesado poder consultar de manera practica y concisa por medio de las “tablas de criterios profesio-
nales y técnicos”, cual seria el sistema de impresién mas convencional, pertinente y rentable para dar
solucion a su trabajo de impresion, ya que la informacién contenida en estas tablas es la estrictamente
necesaria y suficiente para obtener un criterio amplio y 6ptimo en la toma de decisiones.

En el desarrollo del disefio grafico y especificamente en la PRE-PRENSA, es de vital importancia el
conocimiento que se debe tener en el uso de materiales y caracteristicas de los mismos, asi como las
cuestiones técnicas del manejo de informacion con las nuevas tecnologias para obtener un resultado
optimo en el trabajo final de impresion de su disefio de producto.

En lo que respecta a la POST-PRENSA, Es de igual forma importante reconocer el sin niUmero de posi-
bilidades de acabados que se le pueden dar a un producto impreso, y que nos puede generar un “valor
agregado” que magnifique nuestro resultado final de presentacion, manejo y funcionalidad del producto.

FINALMENTE se considera el uso de las Tablas, como un herramienta que el disefiador novel o el que
ha adquirido experiencia en la profesion, podran disponer como un recurso Util para la profesionalizacion,
toda vez que el mundo de las publicaciones o soportes impresos por los medios tradicionales o digitales,
derivados del desarrollo tecnolégico, requieren de una consulta expedita en el ejercicio de la profesion.
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