Reproduccién impresa
del proyecto grafico

Propuesta de contenido para libro de texto universitario

OOLEL




e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

Direccion General de Bibliotecas de la UNAM
Swmie 1 Bpg L IR

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México).

El uso de imagenes, fragmentos de videos, y demas material que sea
objeto de proteccion de los derechos de autor, serd exclusivamente para
fines educativos e informativos y debera citar la fuente donde la obtuvo
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro,
reproduccion, edicion o modificacion, sera perseguido y sancionado por el
respectivo titular de los Derechos de Autor.



OOR D

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
ESCUELA NACIONAL DE ARTES PLASTICAS
Divisién de Estudios de Posgrado

Reproduccion impresa
del proyecto grafico

Propuesta de contenido para libro de texto universitario

Tesis que presenta

Claudia del Carmen Aziia Roman

para obtener el grado de

Maestro en Artes Visuales

orientaciéon Comunicacion y Disefno Gréfico

México 2004




Para Francisco,
Paquito y Fernanda,
por ser

mi proyecto

de vida.

Para papa, mama,

tia Pifa, primas y hermanos
por estar ahi

durante mi etapa escolar.

Para mis alumnos,
por generar
nuevas interrogantes.

Para mis maestros,
por exhortarme
a resolverlas.

Para Elia Morales
y Miguel Armenta
por leer este trabajo
y encontrar errores.

Para los autores
de los libros,

por compartir

sus conocimientos.

Para los lectores

de los libros,

por querer

saciar su curiosidad.

Para Omar, Luz

y Alfonso

por acomparniarme
en la maestria

y después de ésta.




Contenido




10

20
21
21
22
24
24
25

30
31
31
38
39
39
40
46
50
52
53
55
56
56
56
57
60
61
62
64
64
65
71

74
75
75
81
89
99
99
102
120

125
126
126
127
131
131
132
133

Introduccion

|. El proyecto gréfico y su reproduccion impresa

1. El proyecto de un impreso
1.1. Productos impresos
1.2. Planeacion del proyecto
2. La reproduccion como fase del diseno grafico
2.1. Produccion del impreso
2.2. La imprenta como herramienta de reproduccion

Il. Insumos para impresion

1. El original
1.1. Tipos de originales
1.2, Composicion del original
2. El papel
2.1. El papel del papel
2.2. Fabricacion del papel
2.3. Propiedades del papel
2.4. Formatos de papel hojeado
2.5. Argot del papel
2.6. Clasificacion del papel
2.7. Otros sustratos imprimibles
3. Latinta
3.1. Utilidad de la tinta
3.2. Composicién de la tinta
3.3. Propiedades de la tinta
3.4. Tipos de tinta
3.5. Nomenclatura de la tinta impresa
3.6. Cddigos de color
4. La pelicula
4.1. Composicion de la pelicula
4.2. Tipos de peliculas
4.3. Caracteristicas de la pelicula procesada

I1l. Proceso y técnicas de impresion

1. Proceso de impresion
1.1. Arreglo de la matriz
1.2. Arreglo de la prensa
1.3. Impresién
2. Técnicas de impresion
2.1. Técnicas artisticas
2.2. Técnicas industriales
2.3. Técnicas de autoedicions

IV. Acabado de impresos

1. Sobreimpresion
1.1. Técnica de impresion adicional
1.2. Recubrimiento
2. Plegado
2.1. Partes del plegado
2.2. Perpendicular
2.3. Paralelo

CONTENIDO




137
137
137
138
138
139
139
140
143
143
144
147

148
149
149
151
152
153
155
156
161
166
172
173
174
174
175
175
176
177
180
180
181

182
183
183
183
184
184
186
187
188
189
180
190
191
194
195
198
198
199

3. Alzado
3.1. Intercalado
3.2. Secuencial
4. Encuadernado
4.1, Cosido
4.2. Pegado
4.3. Engrapado
4.4. Mecanico
5. Corte
5.1. Refine
5.2. Suaje
6. Ensamblado

V. Proceso de preprensa

1. Preprensa mecanica
1.1. Camara fotomecanica
1.2. Fotografiado del original
1.3. Filtrado del color
1.4. Manipulacion de la pelicula

2. Preprensa digital
2.1. Ambiente digital
2.2. Hardware
2.3. Software

3. Pruebas de color
3.1. Anélogas
3.2. Superpuestas
3.3. Digitales

4. Imposicion
4.1. Area de impresion
4.2. Volteado de la hoja
4.3. Espacios de proteccion
4.4, Casado de paginas
4.5, Signatura del pliego
4.6. Dummies

VI. Disefio del original para reproduccion

1. Tipos de originales
1.1. Original mecéanico
1.2. Original digital
1.3. Original de imagen

2. Codigos para impresion

3. Diagramacion del original de reproduccion
3.1. Formato
3.2. Espacios de proteccion
3.3. Trazos auxiliares

4. Trazado de elementos gréficos
4.1, Lineas
4.2. Textos
4.3. Dibujos
4.4, Fotograffas

5. Tratamiento de las zonas de color
5.1. Mecénico
5.2. Digital

CONTENIDO




200
200
201
201
202
202
203
203
203
204
204
204
205

207
208
208
210
212
213
214
214
214
214
2156
215
215
217
217
217

220

224
225
228
229
230

231

6. Proteccion del original
6.1. Camisas
6.2. Discos
6.3. Imdgenes
7. Indicaciones de impresion en el original mecanico
7.1. Tamano de las imagenes
7.2. Modificacion de imédgenes
7.3. Indicaciones de color
/.4. Instrucciones especiales
8. Control de calidad del original digital
8.1. Limpieza
8.2. Indicaciones para salida digital
9. Adaptaciones en el original de reproduccion

VII. Planeacion de impresos
1. Seleccion de insumos y técnicas
1.1. Tipo de papel
1.2. Cantidad de papel
1.3. Técnica de impresion
1.4, Lineatura
1.5. Acabados
1.6. Peliculas
2. Optimizacion de recursos
2.1. Restriccion de tintas
2.2. Imposicién econdmica
2.3. Efectos con pelicula tramada
3. Presupuesto general de produccion
3.1. Fase del proyecto
3.2. Fase de manufactura
4. Ficha de produccion

Conclusiones

Fuentes consultadas
Bibliografia
Hemerografia
Documentos
Informacion digital

indice tematico

CONTENIDO




Introduccion




INTRODUCCION

A lo largo de la historia, se han desarrollado varios inventos, algunos muy ingeniosos,
para que el hombre pueda reproducir, y en consecuencia difundir, sus ideas, sus descubri-
mientos y toda clase de conocimientos que deseaba compartir con las demas personas.
Gracias a la reproduccion y difusion de tales pensamientos es como ha logrado avanzar la
humanidad.

La comunicacion escrita y gréafica ha representado un papel determinante en el avance
cognoscitivo humano al convertirse en el transporte de toda clase de informacion (Olson:
222); y este rol ha sido tan importante que, incluso en la actual era digital, no se puede
prescindir de toda la gama de productos impresos.

Toda la tecnologfa desarrollada alrededor de los medios para imprimir es el legado de
personas que se dedicaron en cuerpo y alma a la obtencién cada vez mejor de los produc-
tos impresos. Al mismo tiempo que se simplificaba el trabajo de la impresién, se requeria
también personal especializado en ciertas areas para hacer determinadas tareas. Fue asl
como surgieron los tipégrafos, los fotégrafos, los dibujantes...

El impresor dejo de ser todologo y comenzé a asociarse con personas gue sabian hacer
algunas cosas mas rapido o mejor que él y de ahi se derivan algunas profesiones que hoy
se imparten en las universidades, como la de disefiador gréafico.

El disefiador gréfico es el profesional que se encarga de interpretar, sintetizar y proyec-
tar las ideas o conceptos para producir objetos graficos sobre soportes de dos o tres dimen-
siones y a veces con movimiento y sonido. Para lograr esto, hace un uso racional y estu-
diado de fotografias, colores, espacios y textos sobre una superficie adecuada a cada fin en
particular. Su trabajo consiste en desarrollar |a respuesta ideal para determinado problema
que requiera una comunicacion visual y después poder reproducirla satisfactoriamente para
concluir su labor,

El disefio grafico se caracteriza por planear soluciones de comunicacion visual que in-
cluyen textos, imagenes, figuras, colores y formatos diversos. Estos mensajes visuales de-
ben ser reproducidos, casi siempre de manera masiva, aunque existen ejemplares (nicos,
para que cumplan su objetivo de informar a varios destinatarios.

La reproduccién para un objeto de disefio gréfico puede tomar dos caminos. La audio-
visual: por medio de la television, los diaporamas y las presentaciones digitales, donde se
integran el sonido y el movimiento como apoyos adicionales; y la impresa: a través de los
medios editoriales, las etiquetas de envases y embalajes y los articulos promocionales.

- .
( television

audiovisual diaporamas
internet
multimedia

reproduccion masiva <
de los mensajes visuales

documentos
articulos promocionales

J publicaciones
impresa _ envolturas
N

Es a esta segunda forma de reproduccion, la impresa, a la que se refiere el contenido
de este trabajo. En esta parte, intervienen las técnicas de impresion, que abarcan los distintos
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INTRODUCCION

medios que existen para imprimir, incluida la preprensa, que comprende todos los preparati-
vos anteriores a la impresion y la posprensa, donde se encuentran todos los acabados necesa-
rios para darle su forma definitiva al impreso.

Todo disenador grafico, ademas de disenar con efectividad, debe ser capaz de obtener
una optima reproduccion de sus proyectos, por lo que la buena planeacién de la produc-
cion le ahorrara dolores de cabeza, clientes insatisfechos y pérdida de tiempo y dinero.

Debido a los rapidos avances de la tecnologia, cada dia se hace mas necesario estar
actualizado en los conocimientos de los sistemas de impresion y la preprensa. En los ulti-
mos veinte anos se han dado grandes cambios en éstas areas, sobre todo en lo que con-
cierne a la preprensa.

Uno de los momentos mas gratificantes para un disefiador gréfico es cuando acude a
la imprenta a recoger un trabajo impreso proyectado por él. Pero, équé sucede cuando el
trabajo que se recibe no es del todo satisfactorio? ¢Cuél es la causa por la que no se obtiene
el resultado que se espera? ¢De quién es la culpa? ¢Se puede arreglar el desperfecto? Répi-
damente saltan a la mente estas y otras preguntas con la esperanza de que el impresor las
conteste y corrija el error como por arte de magia... lo cual nunca sucederd, para desencan-
to de nuestro gremio.

El presente trabajo representa un intento por responder los cuestionamientos de estu-
diantes que cursan carreras relacionadas con la reproduccion impresa, acerca de como lle-
var a cabo de manera efectiva la praduccién impresa de sus proyectos gréficos.

La idea de hacer un libro de texto es transmitir la informacion necesaria respecto a los
sistemas de impresion, los preparativos antes de la impresion, los acabados del impreso y la
elaboracion de presupuestos, entre otros temas, para imprimir productos de la industria edito-
rial y del envase y embalaje principalmente, abarcando también los medios promocionales.

Mi posicion de docente me ha permitido observar que los contenidos tematicos con-
templados en los programas de estas asignaturas muchas veces son insuficientes para
brindarle al alumno una capacitacién plena en esta area.

Desafortunadamente, en muchas universidades se le ha dedicado poca atencion al
proceso de reproduccion impresa como culminacion del disefo grafico y esto tiene como
consecuencia que en los planes de estudio de las licenciaturas relacionadas con el disefio
grafico, solo emerjan dos o tres cursos dedicados a este rubro a lo largo de toda la carrera.

Tomando en cuenta estas lagunas, he intentado darles respuesta con esta investiga-
cion y darle forma de libro de texto, entendiendo éste como un recurso didactico que sirve
de apoyo para cursar una asignatura. Con este escrito espero poder incrementar la curiosi-
dad natural del estudiante, pues el contenido esta planeado para que surjan dudas a lo lar-
go de la lectura, y creo que esta condicién propiciara que los alumnos investiguen mas a
fondo un tema especifico, con lo que se ampliara y mejorara el conocimiento.

Durante el desarrollo del contenido tematico que se propone, se hace hincapié sobre la
conveniencia de reconocer y apreciar, por lo menos de manera esencial, la mayor parte de
los procesos involucrados en la confeccion de un objeto impreso. La importancia de este
planteamiento tiene su origen en la metodologia del disefio grafico, planteada en el primer
capitulo del libro.

Se debe tener claro que la reproduccion de un proyecto grafico debe cumplir y respetar
distintas etapas de acuerdo al tipo de impresion que se desee emplear y de acuerdo tam-
bién con la finalidad y apariencia del objeto que se quiere obtener. Por esta razén, se hace
necesario que el profesional egresado pueda contar con bases sélidas que le permitan deci-
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INTRODUCCION

dir, evaluar y justificar la aplicacion de las distintas opciones que nos brindan los sistemas
de impresién y los acabados que existen en el mercado mexicano actual; para sustentar
una manufactura aceptable del objeto, lo que permite entregar al cliente el producto de ca-
lidad que éste espera recibir.

Confio que con esta aportacion, todos los interesados despejaran algunas dudas o
plantearan preguntas mas especificas que estén orientadas a resolver un problema muy
particular de impresién o produccién, preguntas que incluso le pueden hacer directamente
a su impresor con la confianza de que no seran cuestionamientos triviales, sino el reflejo de
un deseo de verdadera profesionalizacion. Ademas, con una mayor y mejor informacién que
posea el lector, su comunicacion con el impresor, y en general con todos los técnicos invo-
lucrados en el proceso de reproduccién, serd mas efectiva a medida que se familiarice con
las particularidades de esta industria de constante expansion y avance tecnoldgico.

De esta manera, comenzaré por poner en claro cuales son los pasos a seguir para la
reproduccién de un proyecto, pues la informacién a este respecto es la que, posteriormente,
permitird vincular todos los procesos para hacer posible la planeacion de un impreso.

Asi, tenemos que los procesos relacionados con la impresion son la preprensa, la pren-
sa y la posprensa, explicados de manera breve a continuacion y con detalle en los capitulos
posteriores. Con el estudio y comprension de la preprensa, la prensa y la posprensa, se
pueden cubrir los conocimientos basicos para poder reproducir exitosamente un disefio y
materializarlo en un objeto que llegue hasta un potencial consumidor.

*Preprensa

Comenzaremos la explicacion de estos términos con el original a reproducir. Los originales
son el inicio del procedimiento para la reproduccion y deben planearse con tiempo ponien-
do mucha atencion a los detalles que en €l se exponen.

Existen dos tipos de originales: el primero es el original mecanico, que consiste en
hacer un plano detallado de las medidas, colores e instrucciones que el impresor tendré
que interpretar. Basicamente, se trazan lineas o figuras, se pegan textos y se adjuntan foto-
grafias, todo sobre un soporte blanco y liso, en la que los elementos gréficos deberén apa-
recer con trazos negros, lo que permite que puedan ser fotografiados posteriormente.

El segundo es el original digital, generado en una computadora, donde se incluyen los
mismos elementos graficos que se acaban de mencionar para obtener un archivo digital del
cual se pueden obtener peliculas, matrices o impresiones de manera directa.

Los dos tipos de originales pueden servir para producir un duplicado en forma de peli-
cula, que a su vez, se usa para reproducir la imagen sobre una matriz de impresion.

La pelicula se puede describir como una hoja plastica indeformable y transparente, cu-
bierta con una emulsion fotosensible que, por medios fotograficos, recibe y retiene una
imagen. Casi siempre se sigue el mismo métado para transferir la imagen de la pelicula a la
matriz de impresion, es decir, también interviene un método fotografico.

Estos tres procesos, el original mecanico, la pelicula y la transferencia de la imagen a
la matriz de impresion, forman parte, junto con la imposicion y las pruebas de color, de la
etapa de preprensa, que quiere decir anterior a la prensa.

*Prensa

Con la preprensa terminada, se procede a los arreglos para la impresion. Se requiere enton-
ces de la matriz, que es la forma o placa que transportard la tinta hasta el papel y para este
proposito es necesario montar la matriz, la tinta y el papel dentro de una prensa, gue es en
si la maquina de imprimir.
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INTRODUCCION

En esta etapa intervienen las pruebas de impresion y los cédigos que se reproducen en
cada hoja para controlar la impresion y detectar defectos, los cuales son causados por una
alteracion en la tinta, el papel, la prensa o el transporte a placas.

*Posprensa

Una vez que se obtienen los impresos se procede a darles su forma definitiva, esto es, se
pasan a la fase de acabados donde recibiran los tratamientos adecuados para cada produc-
to que se desea conseguir. Como su nombre lo indica, la posprensa abarca los procesos pa-
ra terminar y moldear un impreso. Esta etapa contempla los procesos de encuadernacion,
corte, plegado y armado del objeto que se desee. Después de este momento, el producto
elaborado esté listo para salir de la imprenta y ser distribuido.

originales para reproduccion
peliculas
preprensa imposicion
pruebas de color
. transporte a placas

impresion
reproduccion 4 prensa calibracion del impreso
impresa deteccion de errores

laminado o barnizado
plegado
posprensa alzado
encuadernado
armado

La manera de presentar esta informacién en el libro de texto no sera, sin embargo, en
el orden que se acaba de mencionar, es decir: preprensa, prensa y posprensa; pues para
proyectar un original para reproduccion, paso que pertenece a la preprensa, primero se ne-
cesita saber a ciencia cierta el sistema de impresién que se va a utilizar, los acabados que
se van a aplicar y otros tecnicismos que orientaran el disefio y elaboracién de ese original,
es decir, se debe planear con detenimiento cuales seran los procesos involucrados en la ob-
tencion de ese producto impreso antes de trazar el original de reproduccion.

De acuerdo con este planteamiento, es logico que primero se brinde toda la informa-
cién necesaria para poder planear un original de reproduccién y después se ofrezcan las
instrucciones pertinentes para poder confeccionarlo. Pero recopilar la informacién es una
cosa, y clasificarla y ordenarla para ser presentada es otra muy distinta...

El objetivo de la creacion del libro de texto es lograr que el estudiante obtenga una co-
rrecta asimilacion de la informacién, por lo que ésta debe ser proporcionada siguiendo un
orden légico que lo ayude a crear las conexiones necesarias entre un concepto y otro.

Para lograr lo anterior es necesario aplicar un criterio unificador para que todos los
conceptos tengan una coherencia formal en cuanto a la disposicion de sus datos. Es por
eso que me valgo de lo que didacticamente se le llama criterio de formato preposicional, en
el cual Hermnandez (1995:100) distingue cuatro categorias: identificacion, distribucion, re-
lacion y argumentacion. Es un método pedagogico para seleccionar y organizar los conteni-
dos tematicos de los programas en los planes de estudio de la educacion de nivel superior.

Me parece un método adecuado para ordenar los datos de un libro de texto, pues si-
guiendo esta logica se puede planear un contenido tematico de forma coherente, partiendo
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INTRODUCCION

de que los conocimientos basicos nos llevaran a conocimientos mas complejos. Ademas, al
no existir un profesor de por medio, el alumno tendrd la opcién de seguir investigando en
otras fuentes para complementar o ampliar mas a fondo la explicacion que se le presenta.
De esta manera se pretende generar en él un deseo de adquisicién de conocimientos de
manera autodidacta, lo que se reflejard en un crecimiento de nivel intelectual y critico por
parte del estudiante. Por esta razon, y para fines de comprension acerca de su operatividad,
a continuacién se describe brevemente en qué consiste la metodologia que se acaba de
mencionar.

El criterio de formato proposicional consiste en considerar a los contenidos tematicos
dentro de “los formatos 0 modos de pensamiento, en que puede ser expresada toda reali-
dad.” (Hernandez: 99) La taxonomia propuesta por este autor se denomina ruedas légicas
llamada asf por “el caracter dindmico y activo que supone el pensamiento y, por otro lado,
a su funcién de transporte de los contenidos o informacién. [...] [que] tiene la ventaja de
ser [...] méas globalizado, mostrar una estructura mas jerarquizada y facilitar la intervencion
en distintos niveles” (Hernandez: 100) Estas ruedas logicas se describen como: (rueda de)
identificacién, distribucion, relacién y argumentacion.

*Identificacion
Nos sirve para definir, describir y ejemplificar objetos, hechos o aspectos para mostrar cé-
mo son y diferenciarlos de otros.

Existen dos formas de definir: la categorizacion, donde se describe a un objeto o hecho
dentro de una categorfa general (pertenece a...) y la funcionalidad, donde se describe algo
de acuerdo con su uso (sirve para...) La descripcidon proporciona informacion sobre las pro-
piedades del objeto de estudio y puede ser: 1. estructural, donde se exponen los aspectos
formales (qué aspecto tiene...), 2. componencial (qué partes tiene...) y 3. procesual, donde
se involucra la dimension espacio-tiempo y causa-efecto (como funciona...) y por (ltimo la
ejemplificacion, que nos permite ilustrar un concepto utilizando casos de categorias subor-
dinadas (un ejemplo de esto es...)

definir categorias
funcionalidad
identificar _< ( estructura
describir componentes
1 procesos
ejemplificar

*Distribucion

Hay tres formas de agrupar y organizar varios ejemplares de una categoria: 1. enumeracion,
donde se citan los elementos sin seguir un orden o criterio, 2. ordenacién u organizacion,
donde estos elementos se distribuyen de acuerdo a un criterio de magnitud que puede ser
cantidad, tamano, tiempo, importancia, o cualquier otro y 3. clasificacion, donde los ele-
mentos se agrupan de acuerdo a criterios definidos de magnitud, valoracién, componentes,
funcionalidad, etcétera.
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[ sin un orden
enumerar "1 sin un criterio
distribuir |r
3 organizar -i criterio de magnitud
L clasificar { cualgquier criterio
*Relacion

Se refiere a las relaciones del objeto de estudio con otros objetos, por medio de la compara-
cion, la causa-consecuencia y las circunstancias, En la comparacion se relacionan los refe-
renciables en funcién de 1. analogfa, donde la semejanza o contraste producen una compa-
racion de tipo cualitativo (se parece a...), (es como...), (se diferencia de...), 2. confronta-
cion, que permite hacer una comparacion cuantitativa (es mas que...), (es tanto como...),
(es menos que...) y 3. alternativas, hace una comparacion por elementos o eventos y se
expresa con términos disyuntivos o distributivos (puede ayudar a...), (puede modificar a...)
La causa-consecuencia nos ayuda a posicionar al objeto de estudio dentro de un proceso
(hace gue...), (puede generar...) y las circunstancias de situacion, temporalidad, condicién,
instrumentos, medios, etcétera que son propiedades extrinsecas del referenciable y lo colo-
can dentro de un contexto aplicable a la realidad.

analogia
comparar confrontacion
T alternativas

relacionar
causa-efecto

circunstancias

*Argumentacion

La argumentacion sirve para desarrollar “generalizaciones o teorfas, [...] valoraciones criti-
cas o [el] planteamiento o respuesta de un problema.” (Hernandez: 109) Son proposiciones
encadenadas donde una primera expone una teoria, una valoracién o un problema, y una
consecutiva explica a la anterior en forma de generalizacion o respuesta. Se puede argu-
mentar por generalizacion, valoracion y planteamiento-respuesta.

La generalizacion sirve para “enunciar principios, leyes o teorfas que son a continua-
cion razonadas o explicadas” (Herndndez: 106), es decir, promueve la creacion de genera-
lizaciones. Es en este punto dénde la persona realiza la conexién de la informacion conte-
nida en los niveles anteriores, y, entonces, puede explicar, con sus propias palabras, de
manera coherente e ilustrativa, un evento o proceso, confirmando asf su comprension acer-
ca de un tema ya revisado.
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La valoracion implica enunciar un enjuiciamiento, que puede ser positivo o negativo,
sustentado en un razonamiento. En este tipo de proposiciones se presenta una valoracion
critica donde el sustentante esta en favor o en contra de un planteamiento relacionado con
el objeto de estudio. Esto puede demostrar que el estudiante ha desarrollado su habilidad
critica para juzgar la informacién que se le presenta.

En el caso de planteamiento-respuesta se propone una pregunta con sus posibles res-
puestas, lo que permite la formulacién de hipotesis, lo cual lleva a una nueva fuente para la
investigacion.

generalizar
argumentar valorar

preguntar
responder

De acuerdo con lo expuesto, se puede sintetizar esta metodologia listando una serie de
preguntas que, al ser contestadas, aportan el material necesario para el contenido del libro
de texto. De esta manera, en el espacio que ocupara cada concepto se pretende responder,
en la medida de lo posible, a la mayor cantidad de cuestionamientos que se mencionan a
continuacion:

Identificacion: iqué es?
a qué categoria pertenece?
ipara que sirve?
icomo es?
équé partes tiene?
¢como funciona?
un ejemplo es...

Distribucién: - todos los ejemplares posibles son...
- se ordenan de forma creciente o decreciente bajo un criterio
de magnitud o secuencia en...
- bajo un criterio unificador comtin se clasifican en...

Relacion: esigual a...
se parece a...
es distinto a...
es tanto como...
es mas que...
es menos que...
se relaciona con...
es consecuencia de...
da origen a...
tiene una duracion de...
se comporta asi...
para funcionar necesita de...
se elabora asi...

Argumentacion: "X" puede (y) porque (z)...
"X" es (y) porque (z)...
si "X" tiene (y) entonces puede (2)...
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Hasta aqui, me parece que la explicacién de este método es suficiente para ubicar al
lector en el por qué de la exposicion de los contenidos en una determinada manera.

Ahora bien, aplicando el sistema que se acaba de revisar al término “impresién” se ob-
tienen los siguientes datos:

Impresion

Identificacion: Conjunto de técnicas y herramientas que permiten reproducir imagenes en copias
semejantes al original.

Industria de los medios de comunicacion visual masiva.
Sirve para copiar de manera rapida y fiel un original.
Consiste en una prensa en |a cual se coloca el papel, la matriz y la tinta.

Funciona cuando la imagen del original es transferida a la matriz por medio de una
pelicula. Se entinta la matriz y se presiona contra el papel.

Un ejemplo es el offset.

Distribucion: Los métodos de impresion son: offset, serigrafia, huecograbado, tipografia, timbrado,
gofrado, foil stamp, esmaltado, hot stamping, transferencia, digital, flexografia,
rotograbado, tampografia, holografia, scratch out, sand blast, etcétera.

Se pueden agrupar de acuerdo a la forma de la matriz que utilizan: hueca, plana,
en relieve, filtrable o electromecanica.

Otra forma de agruparlos es por el método de reproduccidn: directo o indirecto.

Se clasifican en artisticos, industriales y de autoedicion.

Relacion: Se relaciona con la industria editorial y la industria del envase y embalaje,
asi como de los medios promocionales.

Es resultado de encadenar la preprensa, la prensa y |la posprensa.

Requiere técnicas, herramientas y materiales especificos para cada etapa de la produccion,

Argumentacion: Con la impresién se puede reproducir informacion de manera masiva porque es un sistema
rapido, econdmico y eficiente.

El objeto impreso es un medio masivo de comunicacién perdurable y muy consultado, pues
se puede acceder a la informacidn facilmente.

En la medida en que la impresidn disfrute de los avances tecnoldgicos, entonces las copias
seran mas fieles al original y los procesos se haran mas rapidos; por lo tanto serdn mas
econdmicos, pues la demanda de este sistema no decaera.

Asi, puedo finalizar esta introduccion dando una resefia del contenido que se encontra-
ra en los siguientes capitulos.

En primer lugar se presentaran las caracteristicas principales de la relacion que existe
entre la imprenta y el disefio gréfico, cuales son las caracteristicas de la imprenta y de una
impresion, lo cual nos permite identificar un objeto impreso y el lugar donde se produce.

A continuacién se especifican los insumos de impresién mas importantes como el pa-
pel, 1a tinta y la pelicula, esto es necesario para explicar mas tarde su comportamiento den-
tro y fuera de la prensa.

En tercer lugar se explica el proceso para imprimir y las particularidades de las distin-
tas técnicas de impresion que mas utilizan los disefiadores graficos, rematando con una
orientacion acerca del control de calidad que se lleva a cabo en la imprenta.




INTRODUCCION

En esta parte también se exploran las cualidades de las matrices de impresion y los
modelos y funcionamiento de las prensas mas utilizadas en la actualidad.

La cuarta parte estd dedicada a los acabados, exponiendo las condiciones mecanicas
que se deben tomar en cuenta en la planeacion de impresos. Se pretende hacer conciencia
de que el original mecanico debe elaborarse respetando todos los procesos y aspectos que
permiten una reproduccion sin problemas.

El quinto capitulo cubre la metodologia de la preprensa, donde se revisan los métodos
para manipular los originales, las peliculas y las matrices, asf como una explicacion acerca
de la imposicién y la elaboracién de maquetas para el cliente y el impresor.

La seccion sexta esta pensada como un pequefio manual para elaborar originales me-
canicos Yy originales digitales. Con todos los antecedentes técnicos revisados en los capitulos
anteriores, ya se puede proceder a la explicacion sistematica de proyectar la confeccién del
original que se va a reproducir.

Para el séptimo blogue se ha reservado un informe correspondiente a lo que se podria
llamar el dolor de cabeza para un novel disenador gréafico: el presupuesto y el célculo del
papel. ¢Cuanto cobrar?, icudnto invertir?, écomo calcular las mermas?, écémo calcular la
cantidad de papel?, estas son algunas de las incontables interrogantes que se pretende con-
testar en el capitulo final.

Esencialmente, este es el panorama que pretendo cubrir con el contenido del libro de
texto, el cual da comienzo en el capitulo siguiente.

Debo aclarar que la mayor parte de las definiciones son resultado del compendio de in-
formacion que he recolectado durante mi experiencia docente de nueve anos, por lo que
estos datos provienen de diversos autores y cursos de especializacion.

Los conceptos restantes son derivados de mis propias deducciones después de analizar
la informacion obtenida de numerosas fuentes consultadas en todo este tiempo.

Damos, pues, comienzo al contenido del libro de texto.
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1.1.

|. EL PROYECTO GRAFICO Y SU REPRODUCCION IMPRESA

La mayor parte de los objetos que nos rodean en nuestra vida cotidiana estan relacionados
directa o indirectamente con una imprenta. Cualquier articulo de consumo lleva informacion
impresa. Todo lo que podemos leer, que no esta escrito de manera manual, necesariamente
se hizo por medio de una técnica de impresion.

Pero estos impresos no se pueden producir al azar, se debe hacer una planeacion pre-
cisa de los requerimientos técnicos necesarios para que el objeto cumpla con el uso para el
cual fue disenado.

A primera vista se pueden distinguir dos grandes grupos de tareas que debe realizar el
disefador gréfico: la fase de planeacion y la fase de produccion. Las dos fases se comple-
mentan de una manera simbibtica, pues una necesita de la otra para llevarse a cabo, y pa-
ra ubicar el momento exacto en que Ia reproduccion se convierte en una etapa del disefio
grafico, primero se deben revisar las etapas involucradas.

1. El proyecto de un impreso

Antes de sefialar en qué consiste la planeacién del impreso debemos entender primero
qué es un impreso y como se clasifican los productos impresos, por lo que me parece pru-
dente este momento para aclarar la definicién de impresion?, basada en la tecnologfa de la
época actual, donde se incluyen métodos de imprimir nuevos que funcionan de una mane-
ra totalmente distinta a los métodos tradicionales.

Asi, entenderemos desde ahora a la impresion como: “Reproduccién masiva de una
imagen a partir de un original, obteniendo en cada ejemplar una copia fiel de ese original,
que estd plasmada sobre un sustrato (casi siempre papel) por medio de una marca que
puede o no llevar tinta (u otra sustancia), utilizando para este fin una presion (u otra técni-
ca) que se ejerce dentro de una prensa (u otro mecanismo)”.

Creo que con este concepto se abarca casi la totalidad de los sistemas de impresiéon que
utiliza el disenador grafico con mas frecuencia.

Productos impresos

Existen muchos objetos impresos y seria casi interminable mencionarlos a todos, pero el
siguiente inventario puede abarcar la mayor parte de estos productos.

*Editoriales

Libros, revistas, periédicos, catalogos, boletines...

*Desechables

Folletos, tripticos, carteles, boletos, volantes...

!ge pueden encontrar cuantiosas definiciones de las cuales me parecen mas acertadas las de Propal, Bridgewater, Fiotavant y Blanchard
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*Envases y embalajes

Cajas de metal, madera y carton, latas de plastico y metal, botellas de vidrio y plastico,
hologramas, tarros de vidrio y plastico, blisters, puntos de venta...

*Medios publicitarios

Espectaculares, autobuses, pancartas, banderines, desplegados, stands, carpas...
*Articulos promocionales

Todo tipo de objetos en cualquier material.

*Articulos del hogar

Electrodomésticos, computadoras, electronica, linea blanca, herramientas, utensilios, papel
tapiz, telas, juguetes, adornos, copias de obras de arte...

*Papeleria corporativa

Manual de uso, uniformes, articulos promocionales, medios publicitarios...

sPapeleria fiscal

Facturas, recibos, notas de venta, formatos de hacienda...

*Papeleria de oficina

Hojas membreteadas, sobres, memos, formatos de requisicion y de entrega...

*Papeleria escolar

Cuadernos, monografias, mapas, ilustraciones, manuales...

*Documentos

Bancarios, oficiales, loteria, billetes, bonos, escrituras, actas, diplomas, reconocimientos,
constancias...

*Festivos

Servilletas, vasos, platos, invitaciones, bolsas, cajas para regalo, papel de envoltura...

Planeacion del proyecto

Dentro de la fase de planeacion convergen la capacidad intelectual y el acopio de la infor-
macién requerida para generar una solucion adecuada a un requerimiento de comunicacion
visual. Este momento representa la mayor carga de trabajo del disefador, por lo que se le
suele asignar la mayor parte del costo del proyecto. Si el disefiador se equivoca en esta par-
te, su producto final no quedara como su cliente espera y repercutira en la contratacion del
disenador para futuros trabajos.

Deteccion de necesidades

Como un primer punto se encuentra la deteccion de necesidades de comunicacién que tie-
ne el cliente. Durante la reunion de las dos partes, el disefiador trata de deducir cuél es el
problema y como debe resolverlo. Esta etapa incluye varias entrevistas, investigaciones de
tipo documental y de campo, consultorfa especializada y la redaccioén de un informe deta-
[lando el diagndstico.

Interpretacion de la informacion

La fase de la interpretacién es determinante, pues el disefador debe ser muy receptivo a
cualquier senal que emane del cliente. De aqui se pretende obtener una lista de las nuevas
necesidades de comunicacion visual que se quieren implementar y de los defectos y acier-
tos de la ya existente en los objetos graficos de la empresa.
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Si bien es cierto que esta primera etapa es basicamente intelectual, el disefiador debe
conocer de manera amplia las limitaciones técnicas del equipo que piensa utilizar para la
reproduccion de los impresos, asi como el comportamiento de los materiales dentro de las
prensas, la posible variacion del color de lo planeado a lo impreso, el presupuesto asignado
al trabajo, en fin, debe conocer a fondo la etapa de produccion para poder disefiar con efec-
tividad y un reducido margen de posibles errores.

La idea es utilizar estos datos en la planificacién de la produccién del impreso, pues si
bien el disenador no controla el funcionamiento de los dispositivos de salida o de las pren-
sas, si tiene un control absoluto sobre las instrucciones que va a proporcionar para realizar
cada una de las etapas de la manufactura. Como dice un conocido dicho popular “para sa-
ber mandar, hay que saber hacerlo (o por lo menos conocerlo bien)”.

Se pasa entonces a la segunda etapa, donde se deciden los métodos de produccion
adecuados al producto gue se planea obtener.

Interpretacion grafica

Analizando la informacién obtenida en los incisos a y b se llega a la redacciéon de un infor-
me que describe las posibles soluciones, y esto nos lleva al tercer punto, que consiste en
interpretar de manera grafica el diagndstico obtenido en la etapa anterior.

Para lograr esto, el disenador determina cuales son los elementos graficos que se utili-
zaran y la forma en que se emplearan, por lo que debe existir un estudio cuidadoso de las
diferentes alternativas para elegir la que mejor cumpla con las exigencias comunicativas y
personales del cliente o su empresa.

Elaboracion del prototipo

En el cuarto punto, se realiza la confeccion de dummies, con el color y el formato final, pa-
ra mostrar al cliente la posible respuesta a sus demandas de comunicacion visual y discutir
probables modificaciones. La elaboracion de la maqueta debe contemplar las posibilidades
y restricciones de la produccion del objeto. Como es una muestra que el cliente puede auto-
rizar, se debe ser muy cuidadoso en la planeacién de la confeccion del prototipo, tomando
en cuenta que el cliente quiere que los impresos queden igual que el dummy.

Designacion de requerimientos técnicos

A partir de este momento, se hace indispensable establecer el tipo de papel que se utilizara,
la técnica de impresion y los distintos acabados que se emplearan, pues la apariencia final
puede variar de manera radical si se escoge el método de impresién por razones de costo y
no de efectividad. Ademas, el disefio debe ir en funcion del sistema de impresién elegido,
pues algunos métodos requieren adecuaciones especiales en el original de reproduccion pa-
ra que se pueda obtener una produccién optima.
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2. La reproduccion como fase del disefo grafico

El presente apartado pretende reforzar la importancia de la impresion dentro del proceso de
produccion del disenador grafico. La reproduccion por medio de la impresion es una fase en
donde la exactitud es primordial. Desde la primera copia hasta la Gltima, los colores y las
dimensiones deben ser iguales. Incluso si el objeto es producido en diferentes imprentas
por cuestiones de distribucion, todos los ejemplares deben guardar una similitud perceptible
con cuentahilos.

Todo el tiempo, trabajo y conocimientos invertidos en un proyecto no sirven de nada
sin la etapa de la impresion, pues ese disefio no impreso se queda solamente como una
maqueta guardada en el olvido.

La impresion es la culminacién del esfuerzo y horas de trabajo que redinen varias activi-
dades realizadas por el disenador grafico como son la investigacion, la planeacién, el boceta-
je, la compaginacion, la elaboracion de los originales mecanicos y la misma produccion.

Produccion del impreso
La produccion de un impreso abarca desde sentarse a capturar el texto y las fotografias has-
ta el momento de tener en las manos el producto terminado. Este proceso incluye la forma-
cién de las paginas, pasando por la diagramacion y la eleccion de la tipografia, el formato,
los colores, las imagenes y el estilo de las ilustraciones y los dibujos.

Las actividades que se acaban de mencionar sirven para realizar un original con los
elementos necesarios para que sea reproducible en multiples copias.

Pero la actividad del disefiador no termina cuando entrega el original al impresor para
que se haga cargo del resto de la produccion, sino que continua con una supervision incisi-
va de todo el desarrollo de la reproduccion.

. Elaboracion del original para reproduccion

Después de hacer la seleccién y analisis del proyecto mas adecuado, se procede a elaborar
los originales mecanicos o digitales, y es aqui donde interviene de lleno toda la teoria y ex-
periencia que pueda tener el disefador relacionadas con los procesos de impresién.

Los originales para reproduccién son una adecuacion de la propuesta final que consis-
te en preparar los elementos graficos para ser fotografiados en pelicula o enviados directa-
mente a la placa o a la prensa en forma de archivo digital.

Este es el punto que mas planeacién requiere, pues la falta de prevision puede ser
causa de una mala reproduccion y, en consecuencia, se tendra que repetir el trabajo entero
con el inevitable desembolso econdmico del disenador, lo cual es lo menos recomendable,
pero puede salvar su reputacion ante el cliente.

Sin embargo, se puede aprender mucho de este tipo de experiencias amargas que nos
obligan a tener el cuidado suficiente de no repetir la misma equivocacion. Para esto, es
muy util documentar todo el trabajo desde su inicio hasta la obtencion del impreso, hacer
todo tipo de anotaciones y consultar este material cuantas veces sea necesario hasta que se
domine todo el proceso a la perfeccion de manera automatica.
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Supervision del trabajo

El segundo punto de la produccion consiste en supervisar los pasos de la impresién, esto
con el fin de corregir o detener el trabajo en caso necesario. Esta tarea implica un buen
dominio para detectar defectos en la impresion y sus posibles causas y soluciones, por lo
que demanda muchas visitas a la imprenta durante el transcurso de la impresién y los aca-
bados. Por Ultimo, se debe evaluar el impreso final tomando en cuenta el control de calidad
que se desea obtener, esto también nos permite valorar el desempefio del impresor y reper-
cute en su eleccién para confiarle la asignacion de otros trabajos.

En la preprensa

Durante este proceso se deben revisar las peliculas y las pruebas de color para corregir los
errores o defectos detectados. En este periodo es posible enmendar la mayor parte de las
equivocaciones que se cometen por descuido, por lo que es muy importante destinar tiem-
po y dedicacién a revisar fodo dos o tres veces o por dos o tres personas.

En la prensa

Seguramente nuestra competencia en la prensa nunca serda comparable con la del impresor.
Pero como el disefiador es el cliente en este caso, puede exigir un alto nivel en la calidad del
impreso. Esto significa que no se puede pedir algo que se desconoce o dicho de otra manera,
¢como se puede demandar un resultado que no se sabe si se puede obtener 0 no?

En la posprensa

Los acabados son de igual importancia que la impresion o la preprensa. Constituyen la (l-
tima parte del proceso de produccion, donde se le da la forma final al objeto. Si no se de-
terminan las indicaciones correctas para darle el terminado adecuado al impreso, puede re-
sultar que el producto sea disfuncional para el propésito para el cual fue creado.

Estos puntos estan intimamente ligados a los procesos técnicos de la imprenta, por lo
que es preferible que durante el aprendizaje el estudiante encargue el trabajo completo al
impresor, solicitando un permiso que le conceda estar presente en cada uno de los pasos
de la reproduccién. Esta experiencia brindara al aprendiz un mayor acercamiento al proceso
y la posibilidad de aclarar dudas con los verdaderos expertos. Asi, el cliente y el disefiador
saldran beneficiados, pues el primero recibird un trabajo profesional y el segundo una ase-
soria especializada de primera mano.

Este argumento demuestra que un amplio conocimiento de los procesos de reproduc-
cion ayuda en gran medida al disenador a tomar decisiones desde la etapa de planeacion,
con lo que se puede prever la solucion de posibles problemas que puedan surgir durante la
elaboracién del producto. Disenar, entonces, es un acto de planeacién cuidadosa.

La imprenta como herramienta de reproduccion

Tomando como base lo anterior, se puede decir que la impresion juega un papel preponde-
rante en la preparacién de un proyecto, pues se debe tener mucho cuidado en seguir los
lineamientos marcados por la imprenta para poder obtener con éxito el resultado impreso
que se tiene previsto desde la planeacion.
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Esto implica que ademas de conocer las actividades realizadas dentro de la imprenta,
es deseable que también se tenga una idea clara de las particularidades que se pueden en-
contrar en las instalaciones del local y de los rasgos distintivos que presenta un impreso.

Caracteristicas de la imprenta
Dentro de una imprenta, entendida como recinto, se realizan otras actividades que com-
plementan la propia impresion, que es su actividad principal; v pocos conocen a ciencia
cierta todas las labores que se pueden realizar en su interior, asi como la jerga propia de
quienes laboran en esas instalaciones.

Un buen disenador grafico debe estar familiarizado con diferentes imprentas que cuen-
tan con diversas secciones, por lo que este apartado servira de preambulo para una futura
visita de inspeccién o de investigacién de campo.

Instalaciones
Las imprentas pueden contar con departamentos definidos dependiendo de las especialida-
des que se realicen en su interior. Se debe hacer notar que solo las imprentas muy grandes
pueden contar con la mayor parte de los procesos, pues es muy dificil llegar a encontrar to-
das las técnicas de reproduccion concentradas en un solo lugar.

Por ofro lado, las imprentas pequenas por lo regular maquilan la impresion para des-
pués canalizarla a otros lugares especializados donde se hacen los acabados necesarios.

En los pérrafos siguientes se describen las divisiones mas comunes que podemos en-
contrar en el interior de una imprenta.
*Area de recepcion
Puede ser una pequena oficina ubicada cerca de la entrada de la imprenta. En este lugar se
admiten los trabajos y se detallan las condiciones en que se reciben y se entregaran; tam-
bién se discute el costo de todas las operaciones que se llevaran a cabo. Es aqui donde se
revisan los originales mecanicos, las peliculas o cualquier otro material proporcionado por el
cliente, que casi siempre es el disefiador, antes de ingresarlo al area de produccion.

La misma oficina puede funcionar como area de entrega y debe estar amueblada para
cumplir las dos funciones.
«Area de entrega
Este lugar debe tener las condiciones necesarias para que el disenador pueda revisar la im-
presion o las pruebas de color, Una luz adecuada resulta indispensable en esta area. Debe
contar con espacio suficiente para almacenar varios paquetes de impresos y un escritorio
para firmar documentos administrativos.
*Oficina general
Desde aqui se controlan todas las areas de produccion. Esta oficina es el enlace entre el
impresor y el proveedor de papel, tintas o cualquier otro insumo. Aqui se cierra el negocio y
se firman las facturas. Muchas veces funciona como area administrativa.
*Area de disefio
Algunas imprentas cuentan con este departamento, que generalmente es de paste up?
maés que de proyeccion. Hoy se utiliza para atraer clientela, pues venden los servicios de im-

2 Ei término define a la persona que elabora onginales mecanicos. Actualmente se refiere al operador de computadora o técnico en disefio grafico
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presion con el “disefio” gratis. Sin embargo, existen otras imprentas mas serias en donde el
departamento de diseno es muy importante, pues requieren personal que, ademéas de dise-
nar, tenga conocimientos de las etapas de edicion. Estas imprentas producen libros y revis-
tas de muy alta calidad, pues en todas las areas cuentan con personal muy calificado.
*Fotomecanica

En este departamento, una camara fotografica gigante transfiere la imagen del original me-
canico a las peliculas y de éstas a las placas de impresién. Actualmente, aunque la fotome-
canica esta siendo desplazada por los sistemas de impresion digital, se utiliza este depar-
tamento para hacer correcciones en las peliculas y para realizar la imposicién y el montaje.
*Area de prensa

El drea mas importante de todo el complejo. Aqui se realiza la impresion. Podemos encon-
trar desde una sencilla prensa de platina, hasta la mas moderna prensa en linea que im-
prime varios colores por los dos lados del papel y entrega el producto terminado. Sin esta
seccion, no se le puede llamar imprenta al establecimiento.

*Almacen de papel

Es indispensable que la imprenta cuente con una habitacion especialmente acondicionada
con los niveles de humedad adecuados para guardar el papel. Debe ser un lugar fresco, ale-
jado de fuentes de calor, bien ventilado y protegido del medio ambiente exterior y la luz so-
lar. El papel se pone sobre tarimas de madera para aislarlo del piso.

*Area de plegado

En este lugar se doblan las hojas para su posterior encuadernado. Las plegadoras automati-
cas son muy comunes, por lo que casi todas las imprentas grandes cuentan con una, Se
necesita un espacio considerable para la ubicacion de estas maquinas y otros aditamentos
como mesas largas para colocar los pliegos.

*Area de encuadernado

El encuadernado forma parte del proceso de produccion, por lo que es incluido en algunas
imprentas. Esta puede contar con distintas maquinas segin el tipo de encuadernado que se
realice con mas frecuencia, por ejemplo: cosedora de grapas o hilo, engargoladora, disposi-
tivo de hot melt, etcétera. Es necesario contar con una mesa larga para hacer las operacio-
nes manuales del terminado asi como para colocar los libros o revistas terminados.

*Area de corte

La guillotina para refine forma parte del equipo basico. Puede ser pequefia o grande pero el
servicio que ofrece es muy Util para el impresor. En esta area también se pueden ubicar
prensas de platina para hacer suajes. Como es el departamento donde se genera mas des-
perdicio de papel se deben tener a mano contenedores grandes para los restos de papel.
*Area de ensamblado

Las imprentas especializadas en la impresion de cajas de carton o cartulina cuentan con
esta 4rea. Aqui se arman las cajas dandoles su forma definitiva: se aplica pegamento, se
doblan y se unen, o bien se pegan etiquetas o se forra el carton antes de doblarlo.

Argot en la imprenta

Tener una comunicacién eficiente con el impresor es un arma muy poderosa, pues si se
conocen los términos que se manejan en la imprenta resultara mas facil que después de
alglin tiempo se pueda estar completamente familiarizado con ellos. Esto evitard malos en-
tendidos en las instrucciones y nos facilitara expresar mejor el resultado que deseamos ob-
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tener. A continuacion se describen solo algunos términos generales, pues la mayor parte de
los conceptos se especifican en cada tema particular tratado en los capitulos siguientes.
*Acabados

Son los procesos que se realizan después de la impresion para darle una forma permanente
al impreso. Incluyen la aplicacion de protectores, el plegado de hojas, el alzado de pliegos,
la encuadernacién de cuadernillos, el refine, el suaje, el ensamblado de cajas, etcétera.
*Dummy de quemado

Se le llama asf a la muestra del casado de paginas en uno o varios pliegos. Casi siempre es
el impresor quien elabora esta muestra, pero con mas frecuencia esta siendo proporcionado
por el disefiador. Es un instrumento muy Gtil para optimizar recursos.

*Frente y vuelta

El frente de una hoja contiene el nimero de pagina menor de acuerdo a la imposicion. Por
contraposicion, la vuelta es el otro lado. Esta denominacion sirve para determinar el nimero
de tintas que se deben aplicar en cada lado.

*Quemado

La imagen a imprimir debe ser transferida de la pelicula a la matriz y este proceso se llama
quemado. Por extension, también existe el quemado de peliculas y asimismo se le puede
decir quemado a la obtencidn digital de placas. También se le llama insolacién.

*Tiro

Tiro es la impresién de mil hojas por un solo lado y a una sola tinta. La impresion de un
millar de hojas en cuatricromia necesita cuatro tiros, uno para cada color. El tiro es el pa-
rametro para calcular el costo de la impresion.

*Trabajo

Hacer un trabajo significa realizar todas las labores necesarias para conseguir un impreso y
se considera la preprensa, la impresion y los acabados, es decir, se entrega un producto
totalmente terminado a partir de un original de reproduccion.

Caracteristicas del impreso

Conocer el impreso significa poder describirlo. Un impreso es un objeto que lleva una
marca permanente hecha de manera mecanica, dicha marca suele incluir textos e imagenes.

Se pueden distinguir tres tipos de impresos: el de arte, donde cada copia tiene caracteris-
ticas que la hacen (nica; el industrial, donde cada copia tiene que ser igual al original y el de
autoedicion, donde cada copia puede ser personalizada.

En este apartado se abordaran las caracteristicas de la impresién industrial perceptibles
con una revision esmerada y con los instrumentos adecuados.

Los ejemplos ilustrados en la pagina siguiente corresponden a ampliaciones de la im-
presion de objetos reales y complementan la informacion descrita acerca de los sistemas de
impresion en el capitulo Ill. Las muestras se tomaron de las técnicas de impresion mas uti-
lizadas por el disenador gréafico.

Para observar estas caracteristicas en un objeto real se recomienda el uso de un cuen-
tahilos o una lupa, poniendo atencion especial a los bordes de la tipografia pequena y de
las zonas de color bien definidas.
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Técnica de Sustrato Caracteristicas del impreso Ejemplo

impresidn empleado

' '
Tipografia | Cartulina Bordes de las letras con pequenas rebabas,
| un perceptible hueco en el papel, tinta opaca.

Rotograbado | Plastico Bordes dentados en todas las figuras que son By A
| resultado de las celdillas de la placa. ! - 3 : L

Offset Papel Bordes bien definidos, colores transparentes, . k' 1.
casi siempre se usa fondo blanco. I n Ie

Flexografia Plastico Bordes encharcados parecidos a los que
dejan los sellos de goma, tintas cubrientes.

o

Serigrafia Cartulina Bordes dentados debido a la reticula de la

’
malla. Son menores que los de rotograbado. CG‘. JeSUS
Hot stamping Cartulina Bordes con pequenas rebabas, tenue S mm ’(:

i hundimiento del papel, colores metalicos. p

tipografia rotograbado offset

Propal, p. 27.

Los siguientes capitulos complementan estas iméagenes, pues la explicaciéon mas deta-
llada de cada sistema de impresion y los demas procesos relacionados ayudara a la identifi-
cacion del resultado impreso de cada técnica.
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Il. INSUMOS PARA IMPRESION

Los insumos de impresion son todos los materiales necesarios para llevar a cabo la re-
produccion impresa. En esta seccion se tomaron en cuenta las materias que se pueden ad-
quirir en un comercio especializado como los originales, el papel, las tintas y las peliculas.

1. El original

Se le llama original a los graficos o imagenes que se quieren reproducir. Esta categoria in-
cluye cualquier clase de material gréfico plasmado sobre dos dimensiones con cualquier
técnica: fotografias, textos, ilustraciones, dibujos, vifietas, plecas y otros elementos que a-
parecen en los impresos.

Las imagenes deben ser preparadas de una forma especial para que se pueda obtener la
reproduccion fiel de todos sus elementos pero lo que interesa en este apartado es identificar
la variedad de materiales que pueden ser susceptibles de reproducirse.

1.1. Tipos de originales

1.1.1.

El disefiador gréafico debe ser capaz de reconocer y apreciar las cualidades de todos los tipos
de originales que debe reproducir, estos conocimientos le permiten evaluar cada original
para saber si se puede reproducir cierto elemento en determinado sistema de impresion o
no, o en su defecto determinar los ajustes necesarios para que se pueda efectuar la repro-
duccion. Como se podra apreciar, los diferentes tipos de originales provienen de fuentes
distintas, pero, en general, se puede decir que se dividen en dos grupos: los de alto
contraste y los de tono continuo.

De alto contraste

Los originales de linea, también llamados plumas?, estdn hechos con fondos o lineas de un
color sélido, sin gradaciones en el tono. De ellos se pueden obtener peliculas de linea (ver Il
4.,2) que son mas simples que las de medio tono, utilizadas para reproducir tonos continuos.
En este rubro entran textos, dibujos a linea o azurados®, cuadros y tablas, plecas, vifietas,
esqguemas, y en general todo lo que se pueda representar con el uso de dos tonos contras-
tantes® sin tonos intermedios.

3 Son llamados asi en la mayoria de los |\bros de origen espafiol,
'_‘ Técnica de dibujo que consiste en crear varios tenos con texturas lineales, Cfr. Martinez de Sousa, Diccionario... p. 17
? La combinacitn méas utilizada es blanco y negro.
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alto contraste tono continuo

Bridgewater y Woods, p. 129.

Tipografia

La tipografia se puede obtener de distintas maneras, desde la composicién en maquina de
escribir mecanica hasta los textos digitales. Los parrafos siguientes muestran sélo algunas
formas de producir tipografia, y aungue algunas casi no se usan en la actualidad, su valor
radica en que siguen formando parte de una buena fuente de experimentacion.
*Dactilocomposicion

La maquina de escribir se utilizaba para presentar el original original, es decir, tal y como lo
concibe el autor. Para presentar una obra literaria se debe hacer en cuartillas. Una cuartilla
€s una pagina con ciertas especificaciones que pueden variar, pero en esencia son las si-
guientes: la hoja debe ser tamano carta, 21.5 cm x 28 cm; escrita a doble espacio para
que queden entre 27 y 30 lineas. Todas las paginas deberan tener el mismo nimero de
lineas; cada linea contendrd entre 65 y 70 golpes o caracteres, pues los espacios vacios
también cuentan, asi como los signos de puntuacion.

El nimero de caracteres por linea, asf como el nimero de lineas, dependerd del tipo
de maquina de escribir. Existen dos tipos de maquinas (mecanicas): estandar o élite. Con la
maquina estandar o pica se obtienen 10 caracteres por pulgada; con la maquina élite, 12
caracteres por pulgada.

medir, examinemos el

neralizada en las impren
rece en la figura 38. ida idéntica en los blan
{:acién de un bloque ¢ rea un sentido de econom
imprime en la parte =« es nocivo para la buena
blogue completo mient os, puesto que la suma d.

la forma que imprime’ blanco de la medida que

estandar o pica eléctrica (tamano elite)

Textos en maquina de escribir mecanica y electrica. Notese que ambos son monoespaciados.

En promedio, cada pagina contendra entre 1755 y 2100 caracteres. Esta informacion
es Util para hacer el calculo tipogréfico y tener un aproximado de la cantidad de pliegos que
se usaran en una publicacion. El mismo numero de caracteres se usa en las cuartillas elec-
tronicas de los procesadores de palabras, por lo que esta informacién también resulta Gtil
para cotizar un trabajo de edicion digital.
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*Linotipo y monotipo
Estas maquinas semiautomaticas desterraron a la composicién manual con tipos movibles.
El linotipo hacia lineas completas de texto en una sola fundicién de metal y el monotipo lo
hacia letra por letra. La gran aportacion de estas maquinas fue la integracién de un teclado,
parecido al de la maquina de escribir, que permitia al operador escribir el texto de manera
corrida, sin tener que detenerse para formar las lineas de texto manualmente. Con gran ve-
locidad, el linotipista y el monotipista escribian y despues acomodaban los tipos fundidos
en una caja. Hacian una prueba impresa, se corregia el texto y se obtenfa la prueba fina,
que era la impresién final en un papel satinado, lista para recortar y pegar en el original
mecanico. Este sistema fue muy utilizado en los periédicos. También existian linotipistas
que prestaban sus servicios a particulares.

Actualmente hay muy pocos lugares que cuentan con estas maquinas, pero su impor-
tancia fue muy grande hace algunos anos, pues la calidad de impresion y de los ojos de las
yetras era muy buena.

linotipia monotipia

Craig, p. 20. Blanchard, p. 182.

*Letras transferibles

Las letras transferibles se utilizan para tftulos o encabezados y en general para textos cortos
de puntaje grande. El sistema consiste en una hoja de plastico impresa con letras de color
negro, con una tinta plastica también. Las letras impresas se cubren con una fina capa de
una sustancia adherente, de manera que al colocar la hoja transferible sobre el papel éste
queda en contacto directo con el pegamento, seguido de la letra y encima el plastico protec-
tor. Las letras se presionan sobre el plastico protector con algin instrumento para hacer
presion, lo que produce que la letra quede adherida al papel.

bt n. u- ﬁ

“\ % "1 B
S ;::.‘..-

it

unt;“‘ Wiy [ ! -~ $ ’
e E

Dalley, p. 117.
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Con este método se obtienen efectos interesantes, ya que se pueden recortar los rasgos
de las letras o pegar unas encima de otras. Actualmente estan en desuso por la facilidad
que se tiene de acceder a las fuentes digitales, sin embargo, es una buena alternativa para
una verdadera emergencia.

*Fotocomposicion

La fotocomposicion® es una manera de obtener textos finos y actualmente se sigue utilizan-
do. El papel empleado es fotogréfico, por lo que los textos no pueden sufrir rasgaduras o
roturas. Es conveniente para hacer reproducciones finas de logotipos y dibujos, pues su ca-
lidad es muy buena. El procedimiento consiste en enviar la informacion desde una compu-
tadora a una filmadora que use papel fotogréafico.

El inconveniente que presenta este tipo de original es que su elaboracion requiere de
un estricto control en el revelado y fijado del papel. Ademas, las copias pueden oscurecerse
con el paso del tiempo, por lo que no se pueden guardar por periodos prolongados. Es una
opcién muy buena para hacer patrones de un solo original. Otra forma de obtener el mismo
resultado, con igual calidad, es hacer un contacto de un negativo con el papel fotogréafico.

fotocomponedora Linotronic

Fioravanti, p. 108

*Pruebas ldser
Los textos obtenidos con una impresora laser’ han venido a sustituir otras formas de obte-
ner tipograffa. Son rapidos, de buena calidad y econémicos, por lo que son muy populares.
Sdlo se debe tener cuidado de no poner pegamento en las areas impresas, ya que el toner
se desprende facilmente y no se puede reparar. Tampoco se puede usar goma de borrar, ni
cinta adhesiva.

La calidad® de la tipografia obtenida por este método todavia es discutible, pero se
puede decir que, en términos generales, es suficiente para reproducirla en cualquier técnica
de impresién. En el argot de la imprenta se le llama copia dura a una impresion laser, en
oposicion a la revision que se puede hacer en la pantalla, o copia suave.

Cuando la computadora todavia no era utilizada para parar® tipografia, los métodos pa-
ra hacer esta operacion funcionaban de manera simultdnea, es decir, se podia hacer textos
en fotocomposicién, o en linctipia o con letras transferibles y en casos extremos hasta con

5 Existian varios métodos de obtenar textos en fotocomposicion. Datos historices en Dalley, Blanchard, Craig, Fioravanti, Turnbull y Karch

7 Coma éste que tienes en las manos, con una resalucién de 600 DR
Cir. Kloss, p. 110

2 Parar |as galeras de tipografia era una operacién que consistia en capturar el texlo y oblener una o vanas copias dependiendo del dispositivo que se
usara. En la actualidad se puede decir que "paramos” el texio en |a computadora
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la méquina de escribir. Es por eso que estos procesos se clasificaron como muestra el si-
guiente cuadro.

| tipos movibles
marual = letras transferibles

" en caliente [ linotipia
Composicion = (usan metal = monotipia
tipogréfica —_—_ I fundido) L

W ™ impresion laser (copia dura)
9 _enfrio -ﬁ fotocomposicion
= 5 | dactilo composicién (maguina de escribir)

Eava[a, p. 72
Imagenes

En general, y para la comprension de este libro, llamaremos imagen a todo tipo de represen-
taciones graficas, es decir, plasmadas en dos dimensiones.

Las imagenes de alto contraste se dividen en varias categorias segln su técnica, pero
en términos generales estan planteadas de la misma manera que la tipografia, es decir, con
trazos definidos en un color solido sin tonos intermedios, o sea, sin gradacion tonal, que,
sin embargo, puede imitarse con técnicas de azurado para simular varios tonos.

*Dibujo

Un dibujo es una representacion grafica de un objeto o concepto por medio de lineas o to-
nos monocromaticos. Existen varias técnicas para representar tonos intermedios como azu-
rado de lineas, saturacion de puntos, lineas de diferente grosor, etc. Los ejemplos més re-
presentativos son los dibujos de las tiras comicas de periédicos y revistas.

Craig, p. 116,

*Esquema

El esquema es una representacion grafica de los rasgos mas importantes o significativos de un
objeto o concepto. Estos rasgos distintivos evitan el uso de detalles complejos. Se utilizan para
que un texto sea mas comprensible al exponer graficamente las partes el objeto, aunque en
muchos casos se utilizan para “presentar fendomenos y procesos invisibles en la realidad”©
como se puede apreciar en esquemas del clima o del corte transversal de un volcan.

10 joan Costa, La Esquemética. Piados Ibérica, Barcelona, 1998, p. 218
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Moles, p. -1(}3,

*Grdfica

Cuando se necesitan datos numéricos ordenados e interpretados con una figura para su
mejor comprension o demostracion, se hace una grafica. Se pueden encontrar de pastel, de
barras, de lineas, etcétera. En ella se concentran representaciones de porcentajes o cifras.

400 +

100 1

(] 4 1
91 92 93 1 3z 3
Costa, op. cit, pp. 198 y 200.

Silueta, fieura y fondo

La silueta es el contorno visible de una figura. La figura es un conjunto de puntos, lineas o
superficies que hacen referencia a un objeto reconocible. Y la superficie coloreada dentro o
fuera de una silueta es un fondo. Se conoce mas como el segundo plano sobre el que se
observan las formas. Estos tres elementos también se pueden manejar como dibujos.

M?&

silueta figura

Arnheim, pp. 157, 37 y 234,

1.1.2. Original de tono continuo

Los originales de tono continuo presentan escalas de grises o gradaciones de tonos. Las foto-
grafias son el principal ejemplo, ya sea en color 0 en blanco y negro. También entran en este
grupo cualquier tipo de ilustraciones. Se distinguen de las de alto contraste por su riqueza to-
nal, aun si se usa un solo color.
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Fotografia

La captura de una escena de la realidad tridimensional, representada en dos planos por un
medio mecanico o digital, se realiza por medio de una fotografia. Para llevar a cabo el fijado
de la imagen, se utiliza una camara oscura que contiene una pelicula fotosensible, que es
revelada y se puede imprimir en papel, pelicula u otro material. El resultado es una imagen
congelada de la realidad, plasmada en un soporte bidimensional.

Philip B. Meggs, Type & Image. Van Nostrand Reinhold, New York, 1992, p. 163.

Ilustracion

Es una representacion gréfica detallada de la realidad o de una ficcion. Generalmente se
trabaja con medios manuales o técnicos sobre un plano de dos dimensiones. Se utiliza para
simular un entorno o para fines explicativos de un texto. Requiere precision en las propor-
ciones y apariencia de los objetos simulados. La ilustracion permite el uso de técnicas muy
variadas, y ha constituido una especialidad desde antes de la aparicion de los libros.

Moles y Janiszewski, p. 200.

Mixto o velox
Este tipo de original combina los dos anteriores. Se trata de una imagen compuesta por
puntos diminutos en alto contraste, que al ser vista desde cierta distancia se percibe como
un tono continuo. Tal efecto se debe a que los puntos se saturan o cambian de tamano en
determinadas areas, lo que produce la sensacion de imagen de tono continuo. !

Se utilizan en combinacion con otros originales de alto contraste, lo que permite que se
puedan fotografiar todos juntos sin necesidad de hacer los medios tonos aparte.

W Tumbull, p. 210, y Craig, p. 162
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Moles y Janiszewski, p. 96. Blanchard, p. 197.

Composicion del original
El soporte del original casi siempre es un papel o cartulina, pero también los hay en pelicu-
la fotografica. Pueden ser flexibles o rigidos segln el calibre del soporte.

Esta clasificacion es un auxiliar para identificar los originales que pueden entrar en la
camara fotomecénica o en un escaner de tambor o de cama plana. También sirve para de-
terminar los cuidados que requiere cada espécimen durante su almacenamiento y transporte.

Rigido

Un soporte rigido es aquel que se mantiene firme, sin doblarse, al sostenerlo con la mano.
Es adecuado para usarse en una camara fotomecanica pero no para colocarlo en un escéa-
ner de tambor, pues éste requiere que el original sea flexible para adherirlo al cilindro. Pue-
de ser de cartulina gruesa o cualquier otro sustrato rigido.

Flexible

El original flexible permite ondularlo sin que se quiebre. Sin embargo, si se llega a doblar, el

doblez puede quedar marcado en el material con el consecuente deterioro de la imagen.
Estos soportes se utilizan cuando queremos reproducir el original tanto en el escaner

de tambor como en la camara fotomecanica. Son fragiles y se deben proteger de cualquier

maltrato accidental. Generalmente son de papel o de pelicula.

Opaco

El soporte opaco es el que no deja pasar la luz. En este rubro entran las fotografias de papel,
los textos en computadora, dibujos e ilustraciones en papel o cartulina, etcétera. Los origina-
les opacos se pueden reproducir en la camara fotomecanica o en un escaner de cama plana.

Transparente

Las diapositivas y transparencias son originales en pelicula que permiten el paso de la luz,
por lo que se debe usar un accesorio especial en el escaner para obtener la separacion del
color. Por sus caracteristicas son muy adecuados para el escaner de tambor.
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2. El papel

El papel es uno de los soportes mas utilizados para imprimir debido a su gran versatilidad.
Al aumentar su calibre se convierte en cartulina o en cartén, lo que lo hace muy adecuado
para la industria del envase y el embalaje. Hasta este momento, ha sido un material insus-
tituible para la produccién de libros, revistas, periddicos y otros materiales de lectura.

El papel representa entre un 30% y un 50% del costo final de un impreso, por lo que
la eleccion de éste para un trabajo debe tener las caracteristicas deseadas de impresion y
buen comportamiento dentro de la prensa para que cause el minimo de problemas durante
el proceso, pues esto es vital para cuidar la economia del cliente.

Un conocimiento adecuado de la calidad del papel, y por lo tanto de su fabricacion, re-
presenta un arma poderosa para establecer la relacion de sus cualidades y el funcionamiento
del sistema de impresion a emplearse. Cada tipo de papel es distinto en cuanto a sus cuali-
dades por lo que es deseable enterarse de los principales atributos que los distinguen.

El papel del papel

Desde que se invento en oriente unas décadas antes del nacimiento de Cristo, el papel ha
sido el principal protagonista de la historia escrita. Este sustrato ha hecho posible la propa-
gacion de la informacion a gran escala, asi como su almacenamiento.

Este medio se obtiene con una relativa facilidad, con materiales que estan casi al al-
cance de cualquiera, por lo que es comun encontrarlo entre los restos arqueoldgicos de mu-
chas culturas desaparecidas.

Los antiguos papeles hechos a mano han llegado hasta nuestros dias casi sin sufrir de-
terioros importantes, lo que demuestra que es un material resistente al paso del tiempo, si
se conserva de una forma adecuada.

La diversidad de materiales con los que se puede fabricar papel, hizo de este material el
soporte preferido para plasmar todo tipo de escritos tanto de forma manual como impresa.

Algunos de los pensamientos més antiguos han llegado hasta nosotros en forma de li-
bros. En la antigliedad, los que sabian leer y escribir eran respetados y envidiados. Aun
hoy, respetamos y envidiamos a los que pueden hacer un libro.

Poder maravillarnos al contemplar un buen libro impreso, es un placer que todavia no
ha podido ser desterrado con la llegada del texto digital.

Pero el papel no sélo sirve para escribir en él. También es utilizado como agente pro-
tector. A partir de su invencién, ha servido como envase preservando desde comida hasta
objetos delicados. Uno de sus derivados, el carton, hasta puede usarse como aislante, tanto
de la humedad como del ruido. Con las cartulinas se pueden hacer maravillas si se sabe
como doblar, cortar y unir los paneles. Cajas, bolsas y sobres de papel, carton o cartulina
han servido para guardar y conservar toda clase de cosas.

La industria del papel es muy importante desde hace mucho tiempo, pues sus produc-
tos derivados tienen cabida en casi todas las actividades humanas.
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Fabricacion del papel

Para fabricar el papel se utiliza una maquina Fourdrinier'2. El primer paso de la fabricacién
es hacer la pasta o pulpa con la materia prima, para luego tratarla con un proceso de blan-
queado, refinado y prensado. La variacién en cada uno de estos procesos es lo que le con-
fiere las caracteristicas particulares a cada tipo de papel.

BARKER REMOVES
THE BARK

Craig, p. 125.

Pulpa
Para obtener la pulpa se necesita procesar la materia prima, que casi siempre se compone
de celulosa o fibra vegetal.

Estos materiales se someten a distintos procesos, que pueden involucrar tanto a agen-
tes quimicos como fisicos o mecanicos, dando como resultado la descomposicion del ingre-
diente principal en particulas diminutas, que posteriormente volveran a ser unidas para ob-
tener una lamina limpia, lisa y suave: el papel.

Materia prima

El principal ingrediente para hacer la pulpa es designado como materia prima. Para desin-
tegrarla se usan quimicos 0 maquinaria y luego se mezcla con agua, agentes blanqueadores
y aglutinantes. Se utiliza madera, fibras de diversas plantas o incluso desperdicios como
papel impreso y trapos de fibras naturales.

*Madera

La madera es la fuente principal de materia prima para fabricar papel. Los troncos que méas
se utilizan provienen de los arboles de maple, eucalipto, abeto, abedul, alamo y pino.
*Fibras vegetales

Esta es la materia prima mas antigua y como ejemplo tenemos el papiro y el amate. Ac-
tualmente también se usa cana de azlcar, bambu, yute, esparto o canamo, que son alter-
nativas muy viables en lugares donde escasea la madera o su costo es muy elevado.
*Trapos

La pulpa de trapos consiste en deshacer por medios quimicos y mecanicos distintos textiles
de fibras naturales. Esta pulpa se usa principalmente para papeles hechos a mano y pape-
les de arte. El algoddn es el ingrediente principal, pero también se puede utilizar el lino, el
canamo o el yute. Con esta materia prima se obtienen papeles gruesos y absorbentes.

12 Llamada asi en honor de Henry y Sealey Fourdnnier que construyeron la primera fabnca de papel de este tipo en 1804, Propal, p.196
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*Material reciclado

Otro tipo de pulpa se puede hacer con desperdicios de papeles usados, los cuales se desba-
ratan y blanquean para quitarles la tinta. Los papeles producidos con este tipo de pulpa se
utilizan para trabajos artisticos o para producir carton.

*Material sintético

En la actualidad podemos comprar papeles con ingredientes sintéticos. Esto se logra afia-
diendo a la pulpa componentes pléasticos que le brindan mayor resistencia y lo hacen im-
permeable en las dos caras. El ejemplo mas conocido es el polypapel.

b) Elaboracion de la pasta
Existen cuatro tipos de procesos para obtener pulpa: mecanico, quimico, semiquimico y
termomecanico. Cada uno le brinda diferentes caracteristicas al producto final, por lo que
podemos decir que de una misma materia prima se pueden obtener distintas clases de pa-
peles, sélo con cambiar el proceso de fabricacion.

LOGS TD CHIRFS Fon STORAGE COOKS CHIPS
N CHEMICALS

TREE REDUCED BARKER REMOVES THE BARK CHiPPER REDUCES CHIPS PILED DIGESTER
TO LOGS

Craig, p. 126.

*Mecdnica
La madera se limpia, lava y muele hasta convertirla en fibra. La pasta mecanica contiene
impurezas que pueden causar decoloracion y debilitamiento del papel.

Principalmente se usa para la elaboracion de papeles econémicos como periddico, es-
traza, revolucion, manila y en general papeles que no requieren brillantez ni resistencia me-
cénica (ver Propiedades del papel).

*Quimica

Los papeles obtenidos por este método son mas estables y duraderos que los de pulpa me-
canica. Se elimina la mayor parte de la lignina, resinas, gomas y otros componentes que
contiene la madera, dejando solamente las fibras de celulosa, que posteriormente se calien-
tan con sustancias quimicas como sulfito (cal y acido sulfuroso) o sulfato (soda'® caustica o
sulfito de sodio).

La pulpa de sulfato es la mas usada y con ella que se obtienen papeles de gran resis-
tencia pero con una blancura pobre. Con el sulfito se hacen papeles mas claros pero menos
resistentes. Al tratarse de un proceso acido, el papel obtenido no se recomienda para la con-
feccion de libros, pues los residuos de los acidos pueden deteriorar el papel y amarillearlo.

i Isic] Propal, p. 195.
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*Semiquimica

Combina los quimicos con la reduccién mecanica para producir papeles firmes y bien for-
mados. Los papeles obtenidos no son muy blancos y tienden a tornarse amarillos con la luz
solar, sin embargo, tienen buena resistencia y rigidez.

*Termomecanica

Es una pulpa mecanica que incluye la refinacién caliente y presurizada de los trozos de
madera. Mejora la resistencia del papel al rasgado. Se usa para papeles econdémicos con
buena resistencia.

Formacion
Cuando la pasta o pulpa esta lista, pasa al interior de la maquina para recibir una serie de
tratamientos que determinaran la calidad v tipo del papel.

Los pasos por los que tiene que pasar la pulpa son el blanqueo, el refinado, el rodillo
marcador, si se quiere una marca de agua, el prensado y secado, el calandrado para alisar-
lo y por Gltimo puede pasar a una estacion de recubrimiento para agregarle otras sustancias
en la superficie o colorearlo.

e AR bR

AR MO T SHERM MEMOVES BLEACHING TOWER  PULI 15 BEAT BOX
M «NIIT% SR INTERS FTC WHITENS PULP REFINED. AND AR
ADDITIVES ADDED

Craig, p. 127,

Blanqueo

El proceso de blanqueo elimina las impurezas y materiales colorantes que hacen que el pa-
pel se ponga amarillo. Para blanquear el papel se utiliza cloro, diéxido de cloro o hipoclorito
de sodio o alguna combinacion de éstos alternando con un tratamiento de soda cdustica y
lavados de agua. También se usa oxigeno en el ciclo de blanqueo con cloro.

Refinado

El refinado se hace para acabar de separar y desplazar las fibras y consiste en pasar la pul-
pa por unas barras de acero movibles y fijas. Esto regula la resistencia del papel. También
se pueden agregar ciertos quimicos que le dan una propiedad especial: colofonia para darle
mayor repelencia al agua; caolin para mejorar la lisura; dioxido de titanio para aumentar la
opacidad y blancura; colorantes y pigmentos, etcétera.
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DANDY ROLL

HEAD BOX STORES FOURDRINIER PRESS SECTION ON-MACHINE DAYING SECTION

AND METERS PULE WHERE PAPEA  REMOVES EXCESS CALENDER STACK
ONTD WIRE 15 FOAMED WATER [s:g::ém OR  DRFIES THE SHEET Sm:ns PAPER'S
Craig, p. 128.

Rodillo marcador

Cuando la pasta ha sido blanqueada vy refinada, se diluye en agua y se bombea a una uni-
dad de distribucién que la descarga hasta una malla de alambre o plastico. El agua se es-
curre a través de la malla por gravedad y succion, eliminando el exceso de liquido y dejan-
do la pasta en la superficie.

Las fibras tienden a alinearse en el sentido en que se mueve la malla. El rodillo marca-
dor o dandy roll, consta de un cilindro cubierto con una red de alambre muy fina, y esta
colocado sobre la malla por donde pasa la pulpa. La funcion de este rodillo es comprimir
alin mas la pasta para acabar de distribuir las fibras y mejorar la formacién. En algunos ca-
sos estos rodillos pueden contener letreros 0 emblemas que producen marcas de agua o
filigranas. Se pueden obtener 3 tipos de marcas de agua:

*De alambre

Se hace produciendo un relieve en la malla y el resultado es una marca que se ve mas
transparente que el resto del papel, pues el relieve causa que quede menos cantidad de fi-
bras en esa zona.

*Sombreado

Para producirlo la malla debe tener en hueco el dibujo. Tiene como caracteristica el abul-
tamiento de las fibras en el sitio del hueco, lo que resulta en un pequeno relieve en la su-
perficie del papel.

*Combinado

Este tipo de marca produce distintos tonos en la imagen y es combinacion de los dos sis-
temas anteriores. Puede ser que la definicién de la imagen se altere un poco, aungue el
efecto es muy agradable, pues contiene zonas claras y oscuras.

Prensado y secado

Todavia con un 70% u 80% de agua, el papel pasa por unas prensas que constan de dos
rodillos y es sostenido por una felpa de fibras sinteticas. Estas prensas compactan la hoja y
emparejan la superficie. Después de las prensas, el papel entra a través de unos rodillos de
hierro fundido y pulido calentados por vapor.

El papel pasa por tantos cilindros como sea necesario hasta conseguir el grado de
humedad deseado. Por cada kilo de papel se evaporan dos kilos de agua aproximadamen-
te. La cantidad de humedad del papel determina la flexibilidad de éste por lo que la falta de
humedad da como resultado una rigidez excesiva que hace quebradizo al papel.
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Calandrado

El calandrado y super calandrado sirven para satinar el papel, es decir, le confieren lustre vy
pulimento extra. Las calandras son unos rodillos de acero fundido muy pulido, colocados
uno encima del otro, casi tocdndose. El papel pasa entre estos rodillos y es compactado y
alisado progresivamente al pasar de un juego de rodillos a otro. La frecuencia de este alisa-
do determina el grado de lisura y brillantez de un papel.

Recubrimiento

Al papel ya fabricado se le puede agregar algun recubrimiento para darle ciertas caracteris-
ticas de apariencia especial. Con cada tipo de recubrimiento se obtienen distintas superfi-
cies. Generalmente se aplican polvos, tinturas o barnices.

«Con cuchilla

Un polvo o pasta se aplica y fija al papel por medio de una cuchilla metalica que puede ser
rigida o flexible. Este recubrimiento se desprende del papel con el roce.

*Con pincel

El recubrimiento que se aplica con pincel es de consistencia liquida. Los pinceles (o bro-
chas) pueden ser estacionarios, es decir, fijos, 0 con movimiento oscilatorio. El tinte contie-
ne un solvente muy volatil para no humedecer en exceso al papel.

*Con solvente

Este método consiste en aplicar sobre el papel resinas o plasticos disueltos en un solvente
volatil. El resultado es un papel con cierta resistencia a la grasa o a la humedad.

*En la formacion

La misma maquina formadora aplica el recubrimiento. Generalmente se usa para aplicar las
particulas de los papeles estucados.

Primero se aplica una o varias capas de mineral, que puede ser caolin, carbonato de
calcio o bidxido de titanio, a una o ambas caras del papel. La adherencia al sustrato se lo-
gra por medio de un material ligante. Estos papeles se pueden obtener en acabado mate, o
en alto brillo si son pulidos.

*Por aspersion

Es un método para transferir resina, plastico o adhesivo al papel. Una placa sostenida verti-
calmente contiene el material que se aplicara, que pasa a través de una apertura ajustable
que dosifica el recubrimiento en forma de rocio debido al movimiento del embobinado, es
decir, mientras se enrolla el papel.

*Por extrusion

Una boquilla rocia resina o plastico sobre el papel. La boquilla se encuentra sobre la unién
de dos cilindros, lo que produce que el material se expanda sobre la superficie del papel al
pasar éste a través de los rodillos. Los rodillos extienden el recubrimiento sobre la superficie
del papel, dejando una capa uniforme.

*Por transferencia

En este caso el recubrimiento se aplica por medio de un rodillo impregnado de la sustancia
que se usara para cubrir el papel. Este rodillo se encuentra al final del proceso y puede girar
en la misma direccion de la bobina o en sentido inverso.
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C_r;g. p. 129.

Otros productos papeleros

Ademas del papel, la misma maquina también puede producir cartén, cartoncillo y cartuli-
na. Estos productos son resultado de las variaciones en el grosor del papel, asi como de su
fabricacion, pues algunos requieren sustancias que le afaden resistencia.

Cartulina

Un papel se convierte en cartulina al pasar de 150 gr, pero no debe sobrepasar 300 gr
pues se convierte en carton. La cartulina es el paso intermedio entre el papel y el cartén.
Algunos tipos de cartulina son: bristol, opalina, couché, minagris, caple...

Sus caracteristicas la hacen un material resistente y al mismo tiempo flexible. Se usa
mucho en la industria del envase y el embalaje y también para imprimir articulos promo-
cionales, carteles o puntos de venta.

Existen cartulinas de colores y con distintos grados de calidad, lisura y brillantez.

Cartoncillo

Se le llama cartoncillo a una cartulina gruesa de aspecto corriente o también se puede defi-
nir como un cartén delgado. El cartoncillo generalmente es de color gris, pues en su elabo-
racion se utilizan materiales de reciclaje. No es muy utilizado para imprimir sobre él, pero si
se forra con un papel impreso se pueden obtener embalajes ligeros.

Carton
El cartéon va de 300 gr a 500 gr y se fabrica con varias capas de papel o cartulina super-
puestas y endurecidas con presion o adhesivos. Puede llegar a ser un material tan resisten-
te, que incluso se utiliza en la rama de la construccion en forma de paneles. Existen varios
tipos de cartén como: corrugado4, de capas, gris, prensado, de fibra sdlida...

Su particular consistencia es especialmente il para elaborar embalajes resistentes y
otros insumos como las pastas de los libros.

14 of Losada, p. 163
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Propiedades del papel

Los papeles tienen ciertas caracteristicas que se obtienen durante la fabricacion, estas ca-
racteristicas los hacen mas aptos para determinados sistemas de impresién o para que pue-
dan reaccionar favorablemente con cierto tipo de tinta. Estos datos nos ayudan a elegir el
papel mas apropiado para cada objeto que se proyecte.'®

Apariencia
Se refiere a la presentacion del papel de manera visual o tactil, es decir, su grado de blan-
cura y su textura superficial que lo hacen suave o rugoso.

Blancura

Debido a los quimicos afiadidos a la pasta durante la fabricacién, se producen distintos tonos
de blanco que afectan de manera distinta a las reproducciones en color, es decir, al color im-
preso. Se puede encontrar papel blanco neutro, blanco-azul, que es mas brillante, y blanco-
amarillo, que refleja mayor cantidad de luz. En el neutro los colores se imprimiran con equili-
brio y sin variaciones. En el azul las imagenes apareceran desviadas hacia este color, suce-
diendo lo mismo con el amarillo. ¢

Lisura
La lisura de un papel se refiere al grado de rugosidad en su superficie y afecta mas a los
impresos hechos en huecograbado o tipografia, pues las letras o lineas pueden parecer cor-
tadas debido a que la tinta no alcanza a tocar las partes mas profundas del papel. En el ca-
S0 opuesto tenemos los papeles estucados y supercalandrados, que poseen una superficie
adecuada para cualquier sistema de impresion.

Sin embargo, un exceso de lisura, como la de la cartulina eurokote, hace gue el mate-
rial sea dificil de manejar en la prensa debido a que le falta capacidad de absorcion.

Dawson, p. 41.

5 ¢k Boletin Que?, Pochteca., nims. 2, 3, 6, 7, 8y9
e Propal, p. 207
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Composicion

Las siguientes caracteristicas son el resultado de los diferentes ingredientes arnadidos al pa-
pel durante o después de su fabricacion. Se debe revisar que el papel cuente con un punto
adecuado en cada una de las propiedades siguientes.

Opacidad

Es la propiedad del papel para permitir o no el paso de la luz a través de él, y de esto de-
pende que se trasluzca o no la imagen del reverso de la hoja. Tiene que ver con el calibre y
los rellenos minerales que se agregan en su fabricacidn. Los papeles cubiertos o estucados
son mas opacos que los papeles naturales o sin cubrir. Se debe tomar esto en cuenta para
cada proyecto, por ejemplo: si se desea producir un libro, donde se imprimira texto por los
dos lados de la hoja, es mejor un papel muy opaco.

Recubrimiento

El papel debe tener las fibras distribuidas uniformemente. Para comprobarlo, basta ponerlo
a contraluz con lo que debe mostrar aglutinaciones parejas. Un recubrimiento bien aplicado
evita manchas en la impresion y variacion del calibre en algunas zonas.

Fuerza y resistencia mecanica

La tinta para impresion es ligeramente pegajosa y esto puede provocar que las fibras y el
recubrimiento se desprendan, lo que ocasionara puntos blancos e imperfecciones en el im-
preso. El papel debe ser fuerte para resistir al desgaste.

Por otro lado, los papeles deben ser resistentes para que soporten la tensién y no se
rompan en el interior de la prensa. La resistencia de un papel se deriva de su fabricacion,
las fibras largas dan mas resistencia, el proceso del encolado y del apresto!’, asi como su
cantidad, también influyen en la resistencia.

Comportamiento

El comportamiento de un papel dentro de la prensa determina el grado de imprimibilidad
que tiene ese papel. Tiene que ver con la humedad del papel y del ambiente, el sentido que
tienen las fibras, el grado de deformacion que sufre el papel con la impresion y su capaci-
dad de absorber la tinta o reflejar la luz.

Hilo o grano

Se refiere a la direccion de las fibras. Es importante saber el sentido de la fibra al proyectar
un impreso, ya que el papel se dobla mas facilmente en el sentido de la fibra y se quiebra
al doblarse en el sentido transversal, en consecuencia el papel es més rigido al hilo.

17 Recubrimiento estucado
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El papel se rasga mas terecho en el sentido de la fibra El papel se dubta ron mayor tacihdad en el sentido de la fiben

-— Fibra ——e

=—— Fibra ——e

o+ Fibra ———e

Propal, p. 201.

Al haber exceso de humedad el papel se contrae, y se dilata mas en el sentido trans-
versal del hilo. En los libros y revistas la fibra debe quedar paralela al lomo. Asimismo se
debe tomar en cuenta que ninglin papel se puede doblar mas de seis o siete veces, por del-
gado que sea, Y esto va en dependencia de su calibre.

Absorcion

Es la migracion de la tinta a través de las fibras y los poros del papel, inmediatamente des-
pués de la impresién. En los papeles muy absorbentes la tinta tiende a expandirse alrededor
de la zona donde fue impresa. Los papeles cubiertos son menos absorbentes, lo que los
hace aptos para imprimir con lineaturas altas (ver Pelicula / tramada / lineatura), donde los
puntos de tinta estan mas cercanos.

O O OO0 sese
S S A N & o

m'

Uncoated papers tend to absorb ink. Coated papers hold ink on the surface,
resulting in more accurate color.

Craig, p. 134.

Refraccion
Es la cantidad de luz que absorbe un papel. Esto puede afectar a la impresion haciendo
que la tinta se vea mas oscura de lo que en realidad es.

Usualmente los papeles coloreados suelen presentar este problema, pues el tono del
papel no permite un reflejo adecuado de los pigmentos de la tinta. Esta relacionada con la
brillantez.

Humedad relativa y humedad absoluta
Las fibras del papel reaccionan al contacto con la humedad, pues éstas se expanden al ab-
sorberla y se contraen al perderla. En el caso de que existiera una humedad excesiva en el
ambiente, se alteran las dimensiones y se producen arrugas, dobleces y fruncidos.
El papel debe ser acondicionado varias horas o dias antes de imprimir, pues un mal
acondicionamiento puede ocasionar ondulaciones debido a la humedad relativa del ambiente.
La humedad absoluta es la cantidad de humedad que tiene un papel empaquetado.
Esta humedad influye para que no se seque en exceso y se quiebre, y tambien sirve para
darle flexibilidad dentro de la prensa.
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Propal, p. 205.

Estabilidad dimensional

También se le llama estiramiento o elongacién y se refiere a la distorsién que sufre un papel
cuando es sometido a tension. Generalmente, este estiramiento es mayor en el sentido
transversal de las fibras y se relaciona con la humedad relativa y absoluta. Un papel con
buena estabilidad dimensional sufrird un estiramiento minimo durante todo el proceso.

Brillo aparente y brillo impreso

El brillo aparente tiene que ver con la apariencia del papel y es producto del calandrado y
supercalandrado, asi como de la adicién de revestimientos, con lo que se obtienen papeles
brillantes y opacos.

El brillo impreso se relaciona con las tintas y la propia brillantez del papel, lo que per-
mite hacer impresiones contrastadas. Usualmente las obras que tienen mas texto, como los
libros, deben imprimirse en un papel opaco que no refleje mucha luz, ya que esto dificulta
la lectura y cansa la vista. En cambio, una revista con muchas fotografias en color gana
presentacion con un papel blanco y brillante, pues este reflejara correctamente los tonos.

Cualidades mecanicas

Son las condiciones que debe presentar un papel empaquetado antes de entrar a la prensa.
En la mayaria de los casos, los paquetes de marcas reconocidas cumplen con todos los re-
querimientos y no es necesaria una revision, sin embargo, cuando se compra papel a gra-
nel, se corre el riesgo de que todo el conjunto no presente las mismas caracteristicas.

Uniformidad

El papel debe estar parejo en todo el lote. Las prensas se calibran de acuerdo a las dimen-
siones del papel, por lo una variacion en el tamano de alguna hoja puede ocasionar que se
atore dentro de la méquina o que se pierdan los registros de la impresion.

Refine

Los pliegos corren mejor en la prensa cuando estan refinados a 90° en las esquinas. Casi
todos los papeles empaquetados vienen con este refine, pero algunas veces es necesario
guillotinarlo para hacer este corte.
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Debe estar libre de polvo, pelusas y otras particulas sueltas que puedan contaminar o impedir
la impresién. Un papel empaquetado casi siempre cumple con esta condicion, pero si se
compran papeles que han estado sin envolver, se debe poner especial atencién en este punto.

Densidad

Tiene que ver con el calibre o grosor y el peso del papel. A menor densidad, mayor opaci-
dad. Todo el lote debe tener la misma densidad para poder calibrar la prensa. Esta propie-
dad impide que en una publicacion se observen unas hojas mas opacas que otras.

Gramaje y calibre

El gramaje es el peso del papel y se expresa en los gramos que pesa un metro cuadrado
multiplicado por quinientas hojas o resma; también es pesado en libras por formatos en
pulgadas. En México se usan gramos o kilos por metro cuadrado. Estos son algunos de los
pesos mas comunes que se pueden encontrar en nuestro pafs:

Pliego de papel bond de 57 cm x 87 cm.

48 gr/m? 24 kg/millar
58 gr/m? 29 kg/millar
72 gr/m? 36 kg/millar
90 gr/m? 44.5 kg/millar
100 gr/m? 49.5 kg/millar
135 gr/m? 67 kg/millar

Para ejemplificar, un paquete de hojas de papel bond tamario carta, tendré especifica-
do el peso expresado en kilogramos. Lo comun es que encontremos paquetes de 36 kg,
que no es el peso del paquete en si, sino del gramaje del papel. Esto quiere decir que tam-
bién se pueden encontrar pliegos de 57 x 87 cm en 36 kg. Incluso una resma, que contie-
ne 500 pliegos, seguira teniendo un calibre de 36 kg si se emplea el mismo papel.

El calibre es el grosor del papel y se mide en milésimas de centimetro o de pulgada
(puntos). Principalmente se aplica el término para cartulinas o micas, por ejemplo: 148
kg/millar de 71 cm x 110 cm = 9 puntos.

Calidad

El papel debe estar libre de agujeros, hojas rotas, basura, esquinas dobladas, pegotes y ma-
teriales extranos. Todo esto hace que no corra bien en la maquina y a veces es causa de
que el pliego quede atorado dentro del mecanismo de la prensa.

Formatos de papel hojeado

Existen varios formatos para medir los segmentos de papel cortado. Los sistemas de medi-
das més conocidos y usados son el aleman, el inglés, el espanol y el internacional. Estos
formatos llegan a nuestro pais con los papeles y cartulinas importados. En México se mane-
ja un sistema muy cercano al aleman y al internacional. Existen otros formatos que rara vez
encontramos en nuestro pais, como el francés y el japonés.
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Este sistema es el mas difundido en el mundo y por lo tanto el mas utilizado en la mayoria
de los paises. Usa el formato "A" del cual el subformato mas conocido es el A4 que mide
21 cm x 29.7 cm. El primer formato de la serie es el AO (a-cero) y resulta de un rectangulo
de diagonal abatida o AV2 construido a partir de un metro cuadrado. El rectangulo final mi-
de 84.1 cm x 118.9 cm. Se conoce con las siglas DIN, que quieren decir Deutche Industrie
Norm o medidas de la industria alemana. Se equipara al sistema 130 (ver internacional).

Al

Al

Y

-
ey

Al
Al
‘
.’/
T o Al P

' ’a
| s
| /
| AS
1=
{5t s
Ar T M
| Ay #
| wE| [
! ol |/
a8 ——— | |/

Fioravanti, p. 158.

2.4.2. Inglés

La particularidad de este sistema es que utiliza nombres para denominar sus formatos, que
se expresan en pulgadas, por ejemplo: crown, imperial, royal, etcétera.
En México se usan para papelerfa de eventos como sobres, invitaciones, etcétera.

Inglaterrs (sin guillotinar)

Crown 16 =20 ({pulgadas)
Double crawn 0 =30 Cuadro 17, TaAMAROS CLASICOS DEL PAPFL (FN CENTIMETROS)
Quad crown 30 =40 Brenominacicin Tamasio Denominacidn Tamafio
Demy I, =22Y, = e m L R
agenda .. i¥ 4w 12 jesds ... s 55
Small demy 15'/, =20 :guim mayor 74 % 105 'marca (v, marca regular, ordine x
guila menor . .. ............ [ a o |
Double demy 22'/, »35 OIS ivinaion 10,5 % 45 ATER l.:l;:;dun (v, holandesa)
31,5 w 49 marea mayor o doble marca . .. 44 W &4
Ouwad demy 35 =45 cicero o revista 50 x 10 marca mayor prolongado ... .. ... 48 3 68
0 % 100 marca regular, ordinaris o folin .. 32 % 44
Foalscap 1314, =17 coquille (cuadrado) . 44 w56 2 x 45
corona ¥ ok 5% 6 marca regular, ordinaria o lulm
Small foolscap 13, =18, cuidruple maruullla = 1 prolongade .. 34w 46
doble coquille ... . 56 X BE I w465
Double foolscap 17 =27 dohle marca fv. maran ula)ml marquilla: ... 28,5 % 55
doble marca mayor .. Lo6d w BR 365 % 52
Quad foolscap 27«34 doble marca mayor pmtonndn L 4T ¥ 68 37w 58
deble marca  mayor pfninmmdn I8 w55
Impenal 22 %30 eataldnd ivviiiiieiiiiaaneie 65 % 90 marquilla. regular .., ... 36 X8
dohile mnrqni!la i 55 % T marquilla prolongado . .._....... 40 % 56
Medium 18«23 ecu . 27,5 % 41 media holandesa ... 205 % 26
=sqne]n mmurm ............... 173% 2 2 21 % 26
. 1] o media marca holandesa (v. media
Double:medhm L] $llo: 5xsans s g i e X 95 holandess)
Post 161/, =19 [olio prolongado ................ 25 ¥ 38 memordndum ..o 14 % 22
& .;: bd ﬁ MOVEIR ...ooiiiiiiaiiiiiieiaaa, B 3OBR
1 * 61 92
Large Post 16Y, 21 - | 35 X 485 oficn oo 2.5% 3
" nlio regular . oooii.-s 2 N L2 O e AT e = 1 49
Double laige post N =R P — 5% 7 W%
Roval 20 25 DML ™ i v i m = 6 W 41 tres cuartos de coguille | IR X 22
Dauble royal 25 =40
Dalley, p. 215. Martinez de Sousa, p, 213.
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Espanol

Los formatos espanoles también se denominan con nombres: cicero, marquilla, holandés,
etcétera. Sus siglas son UNE, Una Norma Esparola. Tiene los mismos usos del sistema in-
glés, pero a diferencia de éste el espafiol emplea centimetros (ver cuadro anterior).

Internacional

El internacional fue creado en Norteamérica, sin embargo, su uso en México es un poco
restringido para normalizar papeles, pasando lo contrario con las cartulinas, pues la mayo-
ria son importadas de Estados Unidos. Lo cred la International Organization for Standardi-
zation (organizacion internacional de medidas), empleando como base las pulgadas. El ta-
marfo mas cercano a carta, letter, mide 8,5" x 11" y el equivalente a oficio o legal mide
8,5" x 14". Estos formatos son muy parecidos a los del sistema DIN. Se le denomina 150, del
griego isos (igual).

Mexicano

En México no existe un sistema formalmente establecido o denominado, pues los formatos
que encontramos en el mercado provienen de una gran cantidad de paises con sistemas
distintos. Las hojas normalizadas en las principales papeleras mexicanas miden 70 cm x
95 cm (8 oficios), 57 cm x 87 cm (8 cartas), o de 61 cm x 90 cm. Las cartulinas miden
alrededor de 50 cm x 100 cm. Estos formatos estan pensados para entrar en el area de im-
presién de las prensas, que son de fabricacion extranjera.

Finalmente, cabe mencionar gue antiguamente las imprentas denominaban los forma-
tos seglin su uso. En Martinez de Sousa (1992: 214) se mencionan cinco tamafos comer-
ciales muy populares: cuarto de folio, folio u oficio, holandés comercial, medio holandés y
octavo espanol. Aunque esta fuente es de origen ibérico, por extension y tradicion, en Méxi-
co también se manejaban esos formatos hasta hace algunos aros.

Argot del papel

Cuando se es un iniciado en el campo de la impresion, es facil confundirse con términos
con los que no estamos familiarizados. La siguiente lista disipara algunas dudas.

*Bala

Una bala tiene 10 resmas, es decir, contiene 5,000 hojas. Los pedidos grandes a la pape-
lera se hacen en balas.

*Hoja

Una hoja es el material extendido, que puede estar o no impreso por uno o ambos lados.
No importan sus dimensiones, pues existen hojas de 58 x 88 cm y de 21.5 x 28 cm.
*Hojeado

Se les llama asi a las planas extendidas y separadas gue entrega una maquina, por oposi-
cién a la bobina, donde el papel se presenta en rollo.

*Mano

La mano consiste en un grupo de 25 hojas de cualquier medida.
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*Pagina

Una pégina es cualquiera de los dos lados de una hoja. Es muy importante recordar esto,
porque el término se utiliza para calcular la cantidad de papel.

*Plana

La plana es una hoja ya impresa por uno 0 ambos lados.

*Pliego

El pliego es una plana doblada. Por extension, y para facilitar (o confundir) la comunica-
cién, también se les llama pliegos a las hojas y planas.

*Posteta

Es un conjunto manejable de un nimero indeterminado de pliegos refinados. También
puede ser de hojas o planas. La cantidad de hojas depende del calibre de éstas, pues un
grupo de hojas mas gruesas compone un bloque de menor cantidad de hojas que uno de
papeles més delgados.

*Resma

La resma es un conjunto de 500 hojas o planas. Los paquetes de pliegos se componen de
una resma por fardo.

Clasificacion del papel

El proceso de fabricacion del papel y los quimicos gue se afaden da como resultado distin-
tas clases de producto que se puede clasificar en dos grandes grupos: los cubiertos y los no
cubiertos de los cuales los ejemplos mas representativos son el papel bond y el papel cou-
ché, respectivamente. En este apartado se revisan brevemente sélo algunos tipos de papel
representativos de la amplia gama que se puede encontrar.'®

Por su uso

Los papeles se pueden agrupar segin su utilidad. La siguiente lista sélo es una orientacion
para elegir un papel, y debe recordarse que la experimentacioén es méas precisa para obser-
var un resultado concreto, lo que también se puede obtener con el andlisis exhaustivo de
ejemplares ya impresos.

sLibro de texto

En general, los libros de texto corrido necesitan un papel mate, grueso, gue sea resistente al
uso y en color blanco amarillento o crema. No es recomendable usar papeles muy brillan-
tes, pues, como ya se menciond, esto dificulta la lectura y cansa la vista.

Libro a color

Los libros a color que tienen fotografias, ilustraciones o esquemas en la mayor parte de las
paginas y textos explicativos de las imagenes, necesitan papeles muy blancos y brillantes
que ofrezcan una impresion colorida y permitan la reproduccion de detalles pequenos.
*Sobrecubiertas y portadas

Los libros y revistas se venden por una de dos razones: su contenido informativo o su pre-
sentacion estética. En la presentacion es determinante el tipo de papel y el colorido de la

18 | os més interesados pueden revisar a Martinez de Sousa, pp. 212-214, donde se mencionan 68 vanedades distintas.
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impresion en la portada o sobrecubierta, por lo que lo mas adecuado es imprimir sobre pa-
peles y cartulinas cubiertos con muy buen brillo y en color blanco.

*Revista monocromadtica

Algunas revistas se imprimen en uno o dos colores por lo que se trabaja con muchos me-
dios tonos. Se pueden imprimir sobre papeles no cubiertos en blanco o incluso coloreados
en tonos claros, pero con una buena lisura para ayudar a las fotografias.

*Revista a color

Casi todas las revistas dedican gran parte de sus paginas a la publicidad, por lo que la re-
produccién del color exacto es muy importante. Los papeles cubiertos muy blancos son los
mas utilizados en este rubro.

*Folleteria

Aqui entran tripticos, folletos, cuadernillos explicativos, propagandas, etcétera. Dependiendo
de lo que se quiera promocionar sera la apariencia del papel. Cuando estan involucradas
fotografias a color es mejor un papel claro y liso, si se tiene solamente texto, algunos pape-
les texturados o coloreados pueden servir bien.

*Carteles

La colocacion del cartel y su permanencia en su ubicacion influyen en la eleccién del papel.
Un cartel que tiene que estar mucho tiempo a la vista, pero se va a colocar donde le da la
luz natural, necesita estar impreso sobre un papel que no se torne amarillo con los rayos
solares. Un cartel que se colocara en interiores no tiene este problema y se tiene mayor li-
bertad de eleccion.

En cualquier caso, de preferencia deberan seleccionarse papeles gruesos o cartulinas
ligeras para evitar que se enrolle o quiebre; y de preferencia que sean de acabado liso, pues
esto es suficiente para una imagen a color que sera reproducida con una lineatura media-
na, ya que la distancia a la que se coloca el usuario para ver el cartel nos permite utilizar
una menor resolucion.

*Cartonaje

Dos ejemplos distintos de envases de cartén o cartulina son los usados para perfumes y pa-
ra galletas. Las fragancias se pueden embalar en cartulinas con textura o gofradas, pues
casi siempre se van a imprimir textos con tipografia o hot stamping.

Las cajas de galletas requieren un papel muy brillante y blanco para reproducir la foto-
grafia a color y que sea flexible para poder forrar el cartdn de la caja.

Por su fabricacion

Esta segunda agrupacion es resultado de las distintas variables en los procesos de la fabri-
cacion del papel. Recordemos que el calandrado y los recubrimientos le afnaden caracteris-
ticas especificas a la pasta que se utilice, la que a su vez, también puede variarse para pro-
ducir una infinidad de calidades en los papeles producidos.

Alcalinos

Duran mas que los papeles acidos porque en su composicion se sustituye la resina del en-
colado interno con material sintético, asi como el caolin del relleno es reemplazado por car-
bonato de calcio. Tienen mejor volumen, brillo y opacidad y mejores caracterfsticas de im-
presién, no amarillean y son utilizados para publicaciones duraderas.
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Bond
Son papeles no cubiertos con excelente lisura para imprimir. No absorben mucha tinta y en
la papeleria para oficina son de los mas populares.

Coloreados

Existe todo un arco iris en cuanto a los colores de los papeles. El papel es coloreado
principalmente por dos sistemas: tefiido o aplicado. El tefido se realiza durante la fabricacion
del papel y puede ser afiadiendo quimicos a la pasta o por inmersion del papel en los coloran-
tes. El color aplicado se hace una vez que el papel sale de la maquina y se puede hacer por
dos métodos: con cuchilla para los tintes solidos o con brocha para aplicar tintes liquidos. Los
papeles coloreados se usan para resaltar una impresion de tinta monocromatica.

Cubiertos

Se les pueden llamar estucados. Son aquellos a los gue se les ha agregado un recu-
brimiento como caolin durante su fabricacién. EI méas conocido es el papel couché. Estos
papeles se fabrican con el recubrimiento en una cara (lado) o por ambas caras (doblecara).
Algunas variedades se producen con doble recubrimiento para mejorar la lisura. Los hay en
acabado brillante y mate, éste Ultimo es llamado couché paloma.

Esmaltados

Parecidos a los papeles fotogréficos. Tienen un recubrimiento constituido por suspensiones
de pigmentos en aglutinantes por una o ambas caras. El acabado va desde mate hasta bri-
llante, tienen mayor lisura, mayor opacidad y mejor retencion de la tinta que los papeles no
esmaltados. Sin embargo, pueden ser dificiles de imprimir en algunos sistemas que utilizan
tinta acuosa o encerada.

Grabados

También se les llama gofrados. Son los papeles que tienen una textura como el papel mar-
quillado. También hay con apariencia tactil de lino, arena, tela, conchas, cascarén... Son
adecuados para envases de perfumeria y pueden tener acabado mate o brillante.

Reciclados

Fabricados con restos de otros papeles, existen en varios gramajes, texturas, blancuras vy
pesos. Son utilizados principalmente para impresion formal, de arte o para dar efectos es-
peciales con la textura que presentan.

Otros sustratos imprimibles

Ademas del papel convencional se pueden mencionar otros materiales sintéticos como el
tybek y el polypapel, los cuales son resistentes a la humedad vy la grasa, por lo que funcio-
nan muy bien para usarse en la intemperie. Estos productos imitan y se pueden utilizar
igual que el papel.
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3. Tinta

Ademas de conocer el papel sobre el cual se imprimira un trabajo, también es prudente sa-
ber que las tintas utilizadas pueden influir en el aspecto del producto terminado de manera
positiva o negativa. Con las tintas correctas se pueden afnadir efectos especiales a los im-
presos, haciéndolos mas atractivos.

La tinta es una sustancia colorante que tiene la capacidad de adherirse al sustrato, Se
debe asentar como una capa delgada para favorecer el secado y también para que el brillo
del papel ayude a reflejar la intensidad del color.

Al utilizar una sola tinta ésta debe ser cubriente para que no se transparente el papel.
Si se utilizan dos o0 mas tintas traslapadas, éstas deben ser transparentes para no afectar la
luz que refleja el papel y para obtener la combinacién de los colores.

Utilidad de la tinta

La tinta es el medio por excelencia para transferir una imagen a un sustrato, por lo que
existen muy pocos sistemas de impresion que prescinden de esta sustancia para llevar a
cabo la reproduccion.

Las caracteristicas especificas de cada tipo de tinta nos brindan resultados muy diver-
sos sobre el papel, pues se puede obtener brillo, transparencia, y efectos verdaderamente
sorprendentes si se usan de manera inteligente.

Aungue existe un tipo de tinta para cada sistema de impresion, se puede decir que,
basicamente, todas contienen los mismos elementos y poseen las mismas propiedades.

Composicion de la tinta
La tinta es un pigmento o tinte mezclado con un fluido o vehiculo en forma homogénea,
que contiene, ademas, un disolvente y un secante. Sirve para colorear ciertas areas en el
papel, y al secarse permanece adherida al sustrato de manera firme.

Tinta cuar parn tipogratio Tirta rop porn it lio aliset Tirts (4 Moo bt

Barmiz de secado ripido
) {785 %)

Rajo de calcio peamangntn Aghutinante sddide {15
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Verds de fmlocianing -
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Dawson, p. 38.
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Pigmento

El pigmento es un polvo hecho de materiales coloreados, generalmente insolubles. La ma-
yoria son de origen natural, pero existen otros de composicion mineral o sintética. El color
depende de la forma y tamano de las particulas y del grado de dispersion que tienen en el
vehiculo, es decir, si son muy dispersas el color es transparente, si estan aglomeradas el
color es intenso y cubriente.

Vehiculo

De el depende la fluidez y el modo en que se seca la tinta. Es un componente adhesivo que
fija el pigmento a la superficie del sustrato, Como vehiculo puede usarse un barniz, ademas
de los aceites de linaza, de soya o de china. También se pueden usar resinas o solventes
tratados quimicamente para prevenir emborronamientos.

Secante

Un secante es un agente quimico que aumenta o disminuye la velocidad del secado. Para
secado lento se usa plomo 0 manganeso; para un secado rapido se afnade cobalto. Cada
sistema de impresién necesita una tinta con velocidad de secado distinta.

Aditamentos
La tinta también puede llevar alglin aditamento para hacer sus propiedades mas especifi-
cas. Uno de los mas utilizados es el antioxidante, que sirve como estabilizador y para im-
pedir que la tinta se endurezca dentro del recipiente cuando se almacena por un perfodo
prolongado.

Existen otros aditivos que se pueden emplear para adelgazar, espesar, cambiar la velo-
cidad del secado, modificar la mordencia o la viscosidad, etcétera.

pigmento vehiculo aditamentos tinta

Adaptacion de Craig, p. 116.

Propiedades de la tinta

Es importante conocer las propiedades de la tinta porque, algunas veces, un defecto en la
impresion es causa de la mala calidad o deficiente preparacion de este material antes de
colocarlo en el tintero de la prensa.
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Viscosidad

Tiene que ver con la fluidez de la tinta y sirve para que ésta corra bien dentro de la prensa y
tenga un agarre adecuado sobre la matriz. A cada sistema de impresion le corresponde una
viscosidad especifica:

matriz en relieve —  tinta pastosa
matriz en hueco —  tinta liquida
matriz en plano —  tinta semi pastosa
matriz filtrable —  finta pastosa
Fluidez

Tiene que ver con la viscosidad, y es la forma como escurre la tinta. Puede haber tinta lar-
ga, que es tan fluida como un aceite; y tinta corta, tan viscosa como la grasa de autos.

TINTA LARGA TINTA CORTA

ﬂj P
1

SHASLVS T Lnd S 1 A TE AR

Propal, p. 167.

Mordencia
Es la pegajosidad de la tinta y ayuda a que la tinta se pueda transportar de un rodillo a otro
y a su vez, del rodillo a la placa y de la placa al papel.

En las prensas de méas de dos cabezas'® este factor de la tinta es determinante en la
impresion, pues a la mordencia se debe un buen anclaje de una tinta sobre otra. El primer
color aplicado debe tener mayor mordencia que el segundo y asi sucesivamente. Para las
rotativas las tintas vienen preparadas con la mordencia correcta segun el color, por lo que
es importante respetar el orden de impresion de cada tono.

Concentracion

Es la intensidad del color y depende de la cantidad y calidad del pigmento. Se puede adel-
gazar una tinta usando barniz u otros disolventes para hacerla menos saturada, lo que pro-
voca un tono mas tenue y transparente.

12 Estacitn de impresidn que impnime un color. Existen prensas de varias cabezas.
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3.3.5. Secado

a

b

c

d)
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f)

El secado es la forma en que la tinta pierde su propiedad liquida. La manera en que se seca
la tinta depende de su composicién y del tipo de papel empleado, asi como de las condi-
ciones ambientales de temperatura y humedad. Se mencionan los tipos de secado bésicos,
pero la tinta se puede secar por combinacién de dos o mas.

{ PIGMENT AND VEMICLE
PIGMENT
VEHICLE
PAPER PAPER

Before setting, the pigment and vehicle After setting, the vehicle seeps into the paper,

rest on the paper's surface. leaving the pigment on the surface.

Craig, p. 117.

Absorcion

La absorcién directa de la tinta por el papel es el tipo de secado mas frecuente. Se debe
tomar en cuenta que los papeles no cubiertos absorben mas tinta que los papeles cubiertos
y que los papeles més lisos absorben menos que los mas rugosos.

Oxidacion

La tinta se seca al contacto con el aire y pierde humedad gradualmente, lo que produce que
en un lapso determinado se torne solida. La mayorfa de las tintas poseen esta propiedad de
secado porque es el mas simple.

Evaporacion

El solvente de la tinta necesita calor y un poco de humedad ambiental para activar su eva-
poracion. Las tintas para flexografia son las que se evaporan mas rapido debido a su com-
posicién con base de alcohol, que es una sustancia muy volatil. Cuando el solvente se eva-
pora, el pigmento queda adherido en el papel.

Polimerizacion
Ocurre cuando se produce una reaccion quimica entre la tinta y el sustrato. La tinta se gela-
tiniza y se seca. Esto se cumple principalmente en la impresion de envases plasticos.

Radiacion

La tinta se puede secar por radiacion de luz ultravioleta o haces de electrones. Este tipo de
secado se emplea cuando se imprime con tintas de bajo contenido de solventes contami-
nantes, pues para secarla se necesita un horno especial en un lugar cerrado.

Precipitacion

Los pigmentos quedan en el fondo de la tinta y se adhieren al papel, solidificandose. Se ne-
cesita la humedad del ambiente para producir esta reaccién quimica. Este tipo de secado
estad en combinacion con la evaporacion del solvente.
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Tipos de tinta

Cada tipo de tinta produce diferentes efectos o acabados en el papel. Es indispensable que
e impresor elija el tipo de tinta adecuado a cada tipo de papel y que sea compatible con el
sistema de impresion que serd utilizado.

Por su aplicacion

La siguiente lista se basa en el empleo de determinado tipo de tinta sobre un sustrato espe-
cifico. No se mencionan todas las aplicaciones de la tinta, pero el lector tendra una idea del
uso que se les puede dar.

Periodico

Es muy viscosa; de calidad inferior y muy econémica; lleva un secante muy activo y un di-
solvente de aceite mineral. Se emborrona con facilidad, aunque con las tintas actuales se
ha disminuido bastante este problema.

Huecograbado

Tiene pigmento y goma disuelta en un hidrocarburo; es ligera y fluida; con aglutinante de
polivinilo o nitrocelulosa. No contiene particulas duras para no dafar las celdillas del gra-
bado, pues éstas son muy pequenas y se pueden rayar o dafar facilmente,

Offset

Tiene una muy buena concentracion del color. El vehiculo es de aceite de linaza y tiene un
secante muy activo, y esto permite aplicar una cantidad muy pequena al papel. Es viscosa
y de colores brillantes, con cierta resistencia al agua.

Flexografia
Estas tintas son muy volatiles para que se pueda imprimir sobre cualquier superficie. Gene-
ralmente se utiliza vehiculo de alcohol o agua y pigmentos compuestos por anilinas.

Serigrafia

Son espesas y su composicion varia dependiendo del material en el que se va a imprimir.
Los disolventes son de secado lento para no tapar la malla. Existen tintas especiales para
textiles, metal, plastico, papel, cartén, y casi cualquier material.

Por su composicion

Algunas tintas poseen propiedades especiales debidas a su composicion quimica. Casi siem-
pre se utilizan en trabajos extraordinarios, fuera de lo comun, por lo que es aconsejable con-
sultar al impresor antes de usarlas.

Fluorescente

Estas tintas contienen pigmentos que reflejan y emiten luz aprovechando las ondas ultravio-
leta. Se usan para efectos especiales y s6lo se deben imprimir sobre fondos blancos, pues
los fondos de color disminuyen su brillo o cambian su tono.
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b) Resistente
Existen tintas especiales para envases que tienen caracteristicas especificas dependiendo de
la cualidad que se requiera. Pueden ser resistentes al roce y rayado para etiquetas de botellas
o latas, renuentes al alcohol para botellas de licor, &cidas para envolturas de jabén, repelentes
a la luz y decoloracién para objetos que deben colocarse en escaparates, repelentes a la cera
para papeles con este acabado, con grado alimenticio para envases de comida...

c) Magnética
Utiliza pigmentos que pueden ser magnetizados después de imprimir para que los caracte-
res puedan ser lefdos por un dispositivo electrénico. Son las tintas utilizadas en los niimeros
de serie de los cheques bancarios, asf como en otros documentos de uso restringido.

d) Metalica
Produce el efecto de oro, plata, cobre o bronce. Son més efectivas sobre papel estucado. Se
debe dejar secar completamente una capa antes de imprimir otro color encima y de prefe-
rencia no debe haber otro color abajo, ya que esto le resta brillantez al acabado metalico.

e) Brillante
Tiene base de resina sintética y aceites secadores muy efectivos que permiten que se seque
rapidamente sin penetrar en el papel. Resulta adecuada para papeles satinados. El brillo
gue produce se puede utilizar para resaltar ciertas areas en el impreso.

3.5. Nomenclatura de la tinta impresa
Para designar el resultado de las distintas formas de aplicar la tinta sobre el papel se utiliza
una terminologia especifica. Esto facilita en gran medida la comunicacién con el impresor y
permite al disefiador dar las indicaciones correctas de acuerdo al resultado gue guiere obte-
ner. Las denominaciones pueden cambiar de una imprenta a otra, por lo que es imprescin-
dible explicarle al impresor, personalmente, qué es exactamente lo que se desea.

3.5.1. Tinta directa

Se le llama asi cuando se imprime con la tinta pura, directo de la lata, ya sea de la cuatri-
cromia o de los colores Pantone. Los colores quedan muy saturados y deben imprimirse so-
bre un buen papel para que el color se vea parejo. El negro siempre es una tinta directa que
se usa con mucha frecuencia en los textos.

Se pueden combinar las tintas directas con fondos de porcentajes en un color distinto
para crear mas colores. En los programas para preprensa digital se les llama spot colors a
las tintas directas.

3.5.2. Tinta mezclada
Se obtiene cuando se combinan dos o més tintas para obtener un tercer color. Este tipo de
mezclas es muy frecuente en las imprentas pequefas, pues su acervo de tintas suele limi-
tarse a los cuatro colores basicos cMYK (ver Cddigos de color / process).
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Media tinta

La media tinta es un color impreso que ha sido modificado por medio del uso de pantallas,
por lo que en vez de imprimirse una plasta, se imprimen puntos de determinado tamario y
frecuencia, con lo que se disminuye la intensidad del color al combinarse con el blanco del
papel provocado por los espacios que quedan entre los puntos impresos. Se usan para con-
seguir gradaciones y tonos intermedios. Por extension, también se le llama color tramado.

Tinta plana

Se define asf a una zona de color que se obtiene sin el uso de pantallas. Los textos son un
ejemplo de tinta plana. También se le llama plasta o fondo. Se utiliza para reproducir ima-
genes o elementos de colores puros, sin mezclas.

Tinta irisada
Se le llama también degradado en prensa y requiere cierta habilidad por parte del impresor
para poder realizarla.

Consiste en llenar la fuente de tinta con dos colores, uno en cada extremo del juego de
rodillos. Se hace funcionar la maquina para que los rodillos giren y mezclen los dos colores
en el centro. Se debe imprimir inmediatamente y con frecuencia se deben limpiar los rodi-
llos v la fuente durante el proceso para colocar mas tinta y repetir la operacion.

Debido a las interrupciones durante el tiraje se obtienen impresiones distintas, por lo
que se debe planear con mucho cuidado en que casos se amerita este tratamiento.

3.5.6. Tinta extra

3.5.7.

3.6.

Se le llama tinta extra al color que se aplica ademas de los colores de la cuatricromia o
CcMYK. Por ejemplo, una tinta extra puede ser un color plata o un barniz a registro. No im-
porta de qué color sea la tinta extra, lo importante es separar ese color de los demas en las
peliculas o en el archivo digital. Este término se utiliza con mas frecuencia en la impresion
offset, donde la reproduccion cMmyk es lo comun.

Cantidad de tintas
Para expresar el nimero de tintas que se van a imprimir se utiliza un cédigo numérico que
le indica al impresor cuantos colores tiene que imprimir por cada lado del papel.

Primero se ubica la cantidad de tintas que se van a imprimir por el frente del pliego,
seguido por un signo “x" y después el nlimera de tintas a tirar por la vuelta.

Por ejemplo: 2x3 significa que en el frente van dos tintas y en la vuelta tres. Aslf, po-
demos decir que un trabajo se imprimira a 4x4, 1x3, etcétera.

Caodigos de color
Para comunicarle al impresor el tono exacto que se desea reproducir se recurre a una varie-
dad de cédigos de los cuales el mas utilizado a escala mundial es el Pantone.
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Sin embargo, resulta costoso imprimir mas de cuatro colores con este sistema, por lo
que se recurre a igualar los colores Pantone con los béasicos o Process. Para hacer esto, el
técnico convierte los coédigos Pantone a porcentajes de cmyk usando una tabla de equiva-
lencias, con lo que se emula el tono, pero no la brillantez y saturacion del color puro.

Process

La mayoria de los impresores dejan las tintas Pantone para trabajos especiales, imprimien-
do con los cuatro pigmentos basicos que son: cyan, magenta, amarillo y negro, mas cono-
cidos por las siglas en inglés CMYK.

Estos cuatro tonos bésicos se combinan en porcentajes adecuados para crear 0, mejor
dicho, para engafiar al ojo humano haciéndole creer que ve miles de tonos distintos.

Para saber los porcentajes exactos del tono que se requiere reproducir existen catalogos
Process donde se puede consultar el porcentaje exacto de la pantalla de cada uno de los
colores que intervienen en la combinacion, Por ejemplo, si se desea un verde, se indica
50% de amarillo y 50% de cyan, etcétera. Es muy util saber manejar estas combinaciones
para agilizar el trabajo de preprensa, pues si se establecen estas indicaciones en el original,
el impresor no tendré que emplear tiempo para buscar los porcentajes de los colores.

Pantone

Los colores Pantone se identifican por una serie de nimeros codificados y contenidos en
una gufa para seleccionar el color deseado. Estos colores se usan para tintas directas, es
decir, se pone la tinta en la prensa tal como viene de fabrica.

Los codigos Pantone para offset se distinguen por llevar una letra junto al ndmero de
identificacién que puede ser una C o una U. Estas letras son iniciales de coated (cubierto) y
uncoated (no cubierto) y se refieren a la lisura del papel en el que se va a imprimir.

Se puede especificar por ejemplo: “verde pms 359 C" que quiere decir "verde del Pan-
tone Matching System numero 359 para papel cubierto".

Anuncio mpreso de productos Pantone.

Existen diversas gufas Pantone para cada necesidad: colores metélicos, basicos (pro-
cess), pastel, de uso seguro en internet, textiles, plasticos, etcétera. El catalogo mas comun
es para impresion en offset y contiene aproximadamente 3 mil colores de los cuales 2 mil
son combinaciones de dos pigmentos basicos y los otros mil son mezclas de tres o cuatro
pigmentos; cada tono se presenta con variaciones de brillo y saturacion.
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Se debe pedir que el impresor verifique en nuestra presencia todos los colores con una
guia Pantone en la mano para que no quede lugar a error alguno. Existe un nuevo cédigo
dentro del sistema Pantone llamado Hexachrome, en donde intervienen seis colores basicos
que son: cyan, magenta, amarillo, negro, naranja y verde. Las impresiones que se produ-
cen con este sistema dan colores mas vivos y brillantes.

Como dato adicional se mencionan otras dos paletas de color que funcionan igual que
el sistema Pantone, es decir, con codigos numéricos. Estos son Focoltone Colour System y
Trumatch Swatching System, los cuales son utilizados con poca frecuencia.

4. Pelicula

En la preprensa tradicional o mecénica, la pelicula es el paso intermedio entre un original y
la impresién. Se puede definir a la pelicula como un soporte plastico que tiene una emul-
sion fotosensible para captar la imagen.

Hay peliculas de linea para alto contraste y peliculas para tramado que permiten la re-
produccién de tonos continuos.

El tipo de imagen que se plasma sobre la pelicula es diferente para cada sistema de
impresién y se puede presentar en negativo o positivo.

En la reproduccion a color se necesitara una pelicula para reproducir cada uno de los
colores, incluyendo las tintas extras y los barnices a registro.

Composicion de la pelicula

La pelicula se compone basicamente de tres capas: emulsion, soporte o sustrato y antihalo.
También lleva pegamento especial para unir la emulsion con la base y una delgada capa de
protector encima de la emulsion.

Manual de fotomecanica, p. 27,
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Emulsion
La emulsion es una sustancia que contiene cristales como halogenuro de plata, suspendi-
dos dentro de un aglutinante o gelatina que la hace fotosensible.

La posicion de la emulsién en la pelicula, asi como su imagen, deben ser afines al sis-
tema de impresion empleado; por ejemplo, para el offset comin se necesita un negativo
con emulsién abajo.

El lado de la emulsién siempre debe estar en contacto con la matriz de impresion para
evitar que la imagen se distorsione en sus contornos. Dicha emulsion puede estar arriba o
abajo (del soporte de la pelicula) y esto quiere decir que cuando tenemos la emulsién arri-
ba, al colocar la pelicula sobre la placa, la imagen quedara invertida en sentido horizontal.
La pelicula con emulsion abajo sobre una placa nos da una imagen derecha. Siempre se
debe consultar al impresor acerca de como debe ir la emulsion en las peliculas.

emulsion arriba emulsién abajo

Soporte

El soporte o base esta hecho de triacetato de celulosa o poliéster, es flexible y muy estable a
los cambios de temperatura para que no cambie de tamano con la humedad del proceso
del revelado o del medio ambiente. Es muy parecido a una mica transparente y esta trans-
parencia es la que permite el paso de la luz para quemar las placas.

. Antihalo

El antihalo es una capa de gelatina con un colorante oscuro. Esta capa evita los rebotes de
luz que pueden ocasionar fantasmas en la imagen y también sirve para que la pelicula no
se curve. Se reconoce por el lado brillante de la pelicula, pues el lado mate es la emulsién.

Tipos de peliculas
Existen dos tipos de peliculas para fotomecdnica: ortocromatica y pancromatica. Cada una
sirve para reproducir imégenes con caracteristicas distintas.

La pelicula que se utiliza para la preprensa digital es muy similar a la ortocromatica
pero desempena las dos funciones, de linea y de medio tono.
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De linea

La pelicula ortocromatica es insensible a la luz roja y se usa mas para trabajos en blanco y
negro o altos contrastes. También se le llama pelicula de linea. Sirve para duplicar textos,
plecas, dibujos, graficas y en general todo lo que no requiera tonos intermedios, sin embar-
go, se puede utilizar para obtener un medio tono si se interpone una pantalla,

De tono continuo

La pelicula pancromatica es sensible a todos los colores y se usa para reproducir originales
de tono continuo, especialmente los de color, usando una pelicula tramada encima. A la
pelicula pancromatica ya procesada con la imagen se le llama pelicula de separacién.

4.2.3. Tramada

La pelicula tramada es un acetato con una reticula emulsionada que se usa para descom-
poner una imagen de tono continuo en color y obtener cada uno de sus tonos por separado.

La pantalla estd hecha sobre una pelicula plastica y se denomina magenta, pues tiene
este color. Estas pantallas son las que mas se utilizan en el fotolito por su economia y facili-
dad de uso, ademas de que es factible sustituirlas cuando estan dafadas.

Antes se utilizaba un cristal rayado finamente para este propdsito, y cuando la luz pa-
saba a través de él se detenia en los surcos y s6lo se filtraba por los huecos que quedaban
entre las rayas.

Para usar las pantallas, simplemente se ponen en contacto con la emulsion de la pelicu-
la que se va a fotografiar. Después de la exposicidn se retira la pantalla y se revela la pelicula.

original de tono continuo

camara fotomecanica

pelicula de medio tono

Blanchard, p. 196.

La textura mas comin que se utiliza para las peliculas tramadas son los puntos, que
pueden adoptar formas diversas, pero también existen peliculas tramadas con texturas es-
peciales para crear efectos de dibujo azurado.

La pelicula tramada tiene dos dimensiones basicas que influyen en el resultado de la
imagen a reproducir. En primer lugar se presenta la lineatura, que ayuda a dar la definicién
a la imagen, y la segunda es el angulado, cuyo proposito es evitar la distorsion.
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a) Punto

Los puntos se utilizan para crear la ilusidén de tonos continuos. En la camara fotomecénica

solo hay una manera de obtener la trama, y a este método se le llama convencional. En la

preprensa digital se pueden obtener varias tramas distintas: convencional, lineal o estocastica.
Existe una tercera, la flamenca, con la cual no se trabaja en las peliculas pero es im-

portante conocer porque con este sistema funcionan la mayoria de las impresoras a color.

*Convencional

Esta formada por puntos redondos, cuadrados, elipticos, y diamante o rombos; ordenados de

forma lineal. La variacién de tonos se obtiene por el tamano y la frecuencia de estos puntos.

ELIPTICO

REDONDO = ROMBOIDAL

Sancliment, p. 59.

Este tipo de tramado es el que mas se utiliza en casi todos los sistemas de impresion.
Cuando existen varios colores los puntos se aglutinan y algunas veces quedan unos encima
de otros. La interseccion de estos puntos se llama roseta y es el indicador del correcto an-
gulado de las tramas.

0 666
. 6666
L 2. 0.06.od
) &6 ¢
:0
33

Bann y Gargan, p. 50.

*Estocdstico

También se le llama random dot , de frecuencia modulada o crystal raster. En esta trama
todos los puntos tienen el mismo tamano y estan distribuidos de manera aleatoria pero cal-
culada, de manera que no se superponen.

Moles y Janiszewski, p.

La intensidad del color se da por la saturacién de los puntos en ciertas areas. Se usa
para impresion en alta definicion ya que, al no existir angulado, se evita la formaciéon de
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muaré?. Esta pantalla se recomienda para publicaciones con muchas fotografias y sélo se
puede obtener por medio de la preprensa digital.
*Lineal

Este tipo de trama sélo se obtiene por medio de preprensa digital. Consiste en la forma-
cién de la imagen por medio de lineas horizontales que se van ensanchando en las zonas
mas oscuras. Es muy efectiva para evitar el muaré, pues en realidad no existe ningiin tipo de
trama. No se usa mucho debido a su desconocimiento. Tambiéen se le llama geométrica.

Vilchis, p. 19. Detalle de impresion digital con trama lineal,

*Flamenco

En este tipo de tramado los cuatro colores se inclinan a 45° y los puntos se distribuyen de
manera que no se superpongan. La gradacion del tono se obtiene por el tamafio de los pun-
tos, ya que éstos no cambian de posicién ni de separacién. Es una tecnologia que utilizan
las impresoras de color,

Fuenmayor, p. 137

Textura
También existen tramas lineales o con texturas para crear efectos especiales de ilustracion.
Las mas comunes son las de lineas horizontales o verticales, circulos concéntricos, texturas
de telas o superficies como madera, crayon, plumilla, etcétera.

Lo ideal es reproducir estos efectos en un tono oscuro sobre un fondo claro, limitando
su uso sélo para ciertos trabajos. También son conocidas como procedimiento benday.?!

20 Ver Control die impresidn/ deteccion de erores | en pelicula | muarg

2l Llamado asi por su inventor Benjamin Day. Karch, p. 243,
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¢) Lineatura

La lineatura esté dada por la cantidad de puntos que hay en un centimetro o pulgada cua-
drada, que es la medida comun. Se expresa como Ipi (lines per inch), y de ella depende la
definicion de la imagen impresa: a mayor lineatura los puntos son mas pequenos y con
menos espacio entre ellos, lo que provoca mayor definicién de los detalles.

d

Bridgewater y Woods, p. 129.

Se utiliza con pantallas de trama convencional. La lineatura que se debe aplicar en ca-
da trabajo depende del sistema de impresion y del papel a utilizar, por ejemplo: para papel
poroso, lineatura baja; para papel liso, lineatura alta; por lo que se debe contar con la ase-
soria del impresor. Las lineaturas pueden ir desde 15 hasta 300 Ipi 0 més, dependiendo de
la tecnologia de cada matriz de impresion.

Angulado
A cada color de la cuatricromia le corresponde una cierta inclinacién. El angulo de la trama
depende del color que se quiere reproducir.

Fuenmayor, p. 136.

Casi siempre se colocan las tramas de la siguiente manera: negro a 45°, amarillo
a 90° cyan a 105° y magenta a 75° aunque se pueden utilizar otras inclinaciones (ver
ilustracion siguiente). La idea es espaciar los angulos en rangos de 30 o 15 grados para
que las pantallas no queden alineadas, pues si esto ocurriera, la imagen no se percibiria
como un tono continuo, sino como un conjunto de cuadros.

Fioravanti, p. 126.
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La denominacion del angulo de cada color corresponde a una cuestién practica: el ama-
rillo se imprime a 90° porque es el color que se nota menos, es decir, la cuadricula resultante
en la impresién no se percibe debido al tono amarillo. El negro es el color que se nota mas,
por eso se imprime a 45°, que es la inclinacion que hace menos evidente la trama a simple
vista. El magenta y el cian se inclinan con 30° de diferencia, es decir, a 105°y 75°.

En el caso de Imprimir sélo dos colores, el més oscuro se imprimird a 45° y el mas
claro a 757 al agregar un tercer color éste debe ir a 105°. Cuando se quiere imprimir un
quinto color o mas, los que no son colores process se colocan a 15° 0 30° de los primeros
cuatro colores.

Micronotas, ano 5, nom. 1, p. 21.

En el tramado digital la computadora calcula? la inclinacion exacta de cada color, de-
pendiendo de los tonos que tiene cada fotografia en forma individual, por lo que los valores
de inclinacién difieren de los de la preprensa tradicional.

Roseta

Una forma de comprobar que las pantallas estan bien impresas es observando las ro-
setas con el cuentahilos.

La roseta es una composicién de puntos donde se percibe un punto central, rodeando
este centro se ubican otros puntos de manera ordenada y circular.

Dalley, p. 198. Bann y Gargan, p. 73.

Es el resultado de la interseccion de las pantallas impresas en el color que le corres-
ponde a cada una. La forma de la roseta cambia dependiendo de la cantidad de colores
que se emplean en la impresion.

22 Cfr. Fuenmayor, p. 136

70



4.3.

4.3.1.

a)

b)

)

I, INSUMOS PARA IMPRESION

Caracteristicas de la pelicula procesada

Una vez obtenida la pelicula con la imagen, se deben revisar ciertos aspectos que tienen
que ver con la reproduccion de la misma y que dependen del tipo de matriz que se emplea-
r4, que a su vez depende de |a técnica de impresion.

Posicion de la imagen
La posicién de la imagen se determina de acuerdo al sistema de impresion y al efecto que
se quiera lograr. Se usa en combinacion con la posicion de la emulsion.

Positivo
El positivo tiene la imagen igual que en el original, los blancos son transparentes y la emul-
sion forma los negros. Es una copia tonal del original.

positivo negativo

Craig, p. 160,

Negativo

El negativo es una imagen invertida en sus tonos, es decir, lo que en el original luce blanco,
en el negativo estara cubierto por la emulsién, dejando transparentes las partes que en el
original aparecen como negro. El negativo es la forma mas comun de procesar la pelicula y
se utiliza en la mayoria de los sistemas de impresion.

Lectura invertida

Puede ser un negativo o un positivo, lo que cambia es la direccion de lectura de la imagen,
es decir, si en el original se lee de izquierda a derecha, en la copia invertida se lee de dere-
cha a izquierda.

original positivo invertido  negativo invertido

;xdéptado de Sanders y Bevington, p. 70.
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4.3.2. Reproduccion del color

a

b

Para reproducir una imagen a color por medio de las pantallas, se debe decidir primero el
meétodo que se utilizara, y esto implica conocer las distintas opciones que se presentan, cu-
yo resultado afectara la apariencia de la imagen.

Color original

Si se desea reproducir una imagen en sus colores originales se debe usar una seleccién de
color para obtener las peliculas tramadas de cada uno de los colores process. Las fotografi-
as e ilustraciones se reproducen por este método.

Para imprimir este tipo de imagenes se usan tintas para cuatricromia o cmyk. Existe un
poco de confusion al usar este término en los programas de preprensa digital, pues este
proceso se denomina en inglés como color separation.

La seleccion de color es, pues, el color procesado en su forma mas esencial, y se puede
decir que la reproduccién impresa imita de una forma sorprendente los colores del original.

Color modificado

En algunas ocasiones, el disefio, o el presupuesto, obligaran a reducir el nimero de tintas
usadas en la impresion. Obviamente, las iméagenes serdn afectadas con este tipo de deci-
siones, por lo que resulta de gran utilidad saber con exactitud el resultado de modificar el
numero de colores de una imagen.

Cuando se modifica, se le quita o se le agrega un color a una imagen, su reproduccion
deja de estar clasificada como seleccion de color y se convierte en separacion de color,

A los elementos de alto contraste del original mecéanico como fondos, tipografia, lineas
y dibujos en general, se les llama de separacién de color, porque se imprimen con tintas
planas o tramadas en el color que elige el disefador.

*Medio tono

El medio tono es la reproduccion de un tono continuo que se imprime con un solo color. Se
usa para los impresos monocromaticos y es muy frecuente encontrarlos en el periddico o
revistas de bajo presupuesto. Su calidad depende de la lineatura y del tipo de papel em-
pleado en la impresion. No importa cual sea el color empleado en la reproduccién.
«Duotono, tritono y cuatritono

Cuando se combinan dos medios tonos de la misma fotografia, pero en angulos diferentes,
se produce un duotono®. Este se imprime con dos tonos distintos para dar el efecto de pro-
fundidad. Se pueden hacer falsos duotonos si se combina un medio tono con un fondo de
color plano, generalmente en un tono mas claro que el empleado para el medio tono.

El tritono se genera igual que el duotono, solo varia la cantidad de colores a utilizar
que en este caso son tres,

El cuatritono?® se distingue de la seleccion de color en que se pueden imprimir los co-
lores a voluntad, y no necesariamente como aparecen en el original. Los ejemplos mas co-
munes de cuatritono son las fotografias a blanco y negro impresas en revistas finas, en las
que aparecen puntos de varios colores al observarlas con cuentahilos. Este tipo de iméage-
nes presenta mayor profundidad, mas contraste y negros mas intensos que un medio tono

23 Los autores ibéricos prefieren el t&rmino bitono
2% También se le llama “proceso de color falso”. Turnbull, p. 412
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comun. Al imprimir estas imagenes parecerd que son en blanco y negro, pero en realidad
se trata de una cuatricromia.
*Fondos planos
El fondo de color plano es un recurso economico cuando se quiere dar vitalidad y variedad
a un impreso de dos, tres 0 mas tintas. Se pueden usar en diferentes porcentajes de inten-
sidad, desde un 5% hasta un 95% segun el color deseado, pues un color claro requiere
mayor saturacion.

Los fondos se usan para dar color a textos, lineas, dibujos, etcétera. También son co-
nocidos como fondos de porcentajes o camas.

Ejemplos de fondos planos.

Una aplicacién importante de este recurso consiste en utilizar una cama de cyan o
magenta combinada con un fondo de negro al 100%, lo que da como resultado negros mas
intensos en areas grandes. La pantalla de la cama varfa entre un 30% y un 50% de inten-
sidad, imprimiendo encima el negro.

*Fondo de agua

El fondo de agua consiste en una imagen de un tono muy claro que se usa como un punto
de atencién en un impreso. Su nombre proviene del parecido que tiene con las filigranas
hechas en un papel, que son los verdaderos fondos de agua.

Para disefnar fondos de agua se debe tener mucho cuidado al considerar el color que
se empleard tomando en cuenta lo siguiente: los colores oscuros sélo necesitan de un 3% a
un 10% de intensidad, mientras que los colores claros requieren desde un 15% hasta un
30%. Ademas, se debe tomar en cuenta el papel, pues en los papeles porosos la impresion
siempre se vera mas oscura que en los papeles cubiertos.

fondo de agua Fondo degradado

*Fondo degradado

El fondo degradado es muy utilizado por su versatilidad. Para su elaboracion se utilizan
tramas con este efecto. Es muy Util para publicaciones en dos o tres tintas, pues la combi-
nacién de dos tonos produce un tercero y le anade variedad al impreso.
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Ademas del papel, la tinta y las peliculas, para poder efectuar una impresion se necesita
una prensa y una matriz, que conforman la infraestructura para obtener reproducciones en
serie. Estas maquinas han estado ligadas a la evolucién de la humanidad en varios aspec-
tos, pues el invento de la imprenta ha sido decisivo en el avance de la difusion informativa.

Resulta paraddjico que alguna vez se considerd a la prensa como un invento “del dia-
blo”, pues actualmente no existe casi ningun lugar del mundo a donde no haya llegado un
objeto impreso, sea en la forma que sea.

1. Proceso de impresion

Antes de que la prensa produzca impresos deben hacerse una serie de operaciones llevadas
a cabo por el operador de la maquina. El proceso comienza en el momento de transferir la
imagen a la matriz de impresion. Después se procede a calibrar la prensa de acuerdo al tipo
de papel y de tinta. Y por ultimo se efectia la impresién, ejerciendo una presion controlada
de la matriz contra el papel. Los procesos que se describen a continuacion se refieren a la
impresion industrial, pues es la que utiliza como medio el disenador grafico.

Arreglo de la matriz
La matriz de impresion es el material portador de la imagen, que despues se entinta y se
imprime, Se denominan como placas, planchas, formas o clisés (ver Tipos de matrices) se-
glin el sistema de impresion especifico que se utilice, pera para generalizar, en este libro les
llamaremos placas a todos los tipos de matrices.

El proceso de transferir la imagen a la matriz, requiere quemarla, revelarla, lavarla, fi-
jarla y en algunos casos se deben hacer otros procesos adicionales.

Cada paso lleva tiempo y el disefiador debe tomar esto en cuenta al planear sus entre-
gas, aunque actualmente el sistema ctr?® permite obtener placas® en el mismo tiempo qgue
se edita una impresion de plotter,

Caracteristicas de la matriz

Dependiendo de la técnica de impresion, la matriz adoptara cierta forma y ciertas caracte-
risticas especificas, pero en general todas se componen de una estructura muy parecida. Se
pueden fabricar de metal o de plastico y su consistencia puede ser rigida o flexible.

28 Computer to plate es una tecnologla que permite transferir la imagen a la placa directamente desde la computadora, sin la intervencidn de peliculas
Ver Transferencia de la imagen a la maltiz | digital
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a) Composicion de la matriz
Basicamente, una matriz de impresion se compone de un sustrato que sostiene una mate-
ria fotosensible u otra sustancia para alojar la imagen que proviene de una pelicula.

El material del sustrato varia segln la técnica de impresion que se emplee.
*Sustrato
Es una placa gue sirve de soporte a la materia fotosensible. Cuando se hace la exposicion a
la luz y se revela la emulsién, ésta deja huecos que permiten atacar el metal con &cidos o
con algln otro procedimiento. De esta manera, la imagen queda grabada en la placa, pues
la emulsion sirve como mascarilla para bloquear.

Las de plastico se pueden procesar de manera muy parecida, sélo que no se emplea
acido, sino un rayo ultravioleta, para devastar las zonas de impresion.

Las placas para quemado digital difieren un poco de esta composicion, como se veré
mas adelante.

Fioravanti, p. 118. Santarsiero, p. 26.

Metal. La mayor parte de los sistemas de impresion requiere matrices de metal. En la
fabricacion de placas se emplean metales como niquel, cobre, bronce, aluminio, zinc, cro-
mo, latén, magnesio, acero inoxidable, cadmio o hierro. Las de cobre, niquel, cromo o latén
sirven para tiradas largas. En algunos casos se requiere que el metal sea montado en un
bloque de madera para que la matriz no se deforme durante la impresion.

Plastico. Las placas de plastico se utilizan principalmente para la flexografia. Se fabri-
can de caucho natural, sintético o siliconado y fotopolimeros.

Para otras técnicas, como el offset seco, se emplean vinilo termoplastico, nylon y po-
liester. Algunos de estos materiales se utilizan como capa devastable si son acompafados
de una base de metal. Casi todas las mallas de serigrafia son de plastico.

*Capa fotosensible

Es la sustancia que reacciona con la luz, lo que permite que pueda retener una imagen. Su
composicion es muy parecida a la de la emulsion de la pelicula y sélo varfa en algunos in-
gredientes. La capa procesada puede dar como resultado una imagen positiva o negativa,
dependiendo del tipo de imagen en la pelicula y de la composicion de la placa.

Cada técnica de impresion requiere de una placa especial pero se puede decir que la
mayoria se procesan de manera muy similar. El ejemplo siguiente corresponde al offset.
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pelicula positiva placa positiva pelicula negativa placa negativa

Para lograr la imagen en una placa positiva, a partir de una pelicula positiva, la emul-
sién de esta drea debe quedar fija en la lamina, el aspecto negativo debe disolverse con el
enjuague, quedando endurecidas las dreas no expuestas.

En cambio, para lograr una placa con la imagen positiva a partir de una pelicula nega-
tiva, la emulsién se debe endurecer en la placa al ser expuesta a la luz, eliminando con el
enjuague los restos de la imagen que no se imprimira.

Estructura de la matriz
Las matrices pueden adoptar diversas formas. La estructura depende del material con el
que se fabrica y del sistema de impresién que utiliza la prensa.

Santarsiero, p. 24. Bann y Gargan, p. 29. Fioravanti, p.

*Rigida

En general, los metales son duros y con ellos se pueden obtener placas rigidas. Suelen ser
gruesas como las de relieve y hueco (ver Tipos de matrices) o delgadas como las de offset,
gue, aungue es de metal, se puede curvar un poco.

*Flexible

No importa de qué material estén hechas, lo importante es gue se puedan curvar para ins-
talarlas en la prensa. En este caso se pueden mencionar las placas de offset, que son de
metal, y las de flexografia, que son de pléastico.

*Curva

Algunos sistemas de impresion requieren de una matriz curvada pero rigida, como el roto-
grabado o |a calcografia, asf como la tipografia de rotativa.

*Montada

En general, sirven para usarse con prensas planas y se hacen de metal. Se montan en un
taco de madera que suele tener la altura de un tipo movil, que es aproximadamente de
2.36 cm. La madera le da estabilidad para que no se deformen.
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1.1.2. Tipos de matrices

a

b)

c)

Principalmente se consideran cuatro tipos de matrices de impresion: en relieve, en hueco,
en plano y de filtracion, que se distinguen por la forma en que transportan la tinta al papel
y que da como resultado un tipo de impresion caracteristico.

Estas matrices estan destinadas a las prensas de tipografia, flexografia, huecograbado,
offset, y serigrafia y las correspondientes variaciones de estas técnicas.

Las técnicas de impresion son tan diversas que actualmente existe un sistema con su
propia matriz para cada necesidad de impresidn.

Dalt_ey. p. 180,

Relieve

A la matriz en relieve se le llama forma y consiste en que la parte impresora, que va a
transportar la imagen entintada al papel, esta ligeramente mas elevada que la parte no im-
presora, que es la que no lleva tinta, es decir, los blancos.

Fioravanti, pp. 137 y 105.

Hueca

Las matrices en hueco son placas con pequenos huecos que forman la imagen. El tono
blanco, o 4rea no impresora, queda libre de tinta. Para imprimir se llenan de tinta los hue-
cos y se limpia la superficie; el papel recoge Ia tinta contenida en los huecos por presion y
absorcion. La forma de los huecos varia, asi como su tamano y profundidad.

Craig, p. B4. Fioravanti, p. 146,

Plana
La matriz plana o plancha no es en realidad una superficie completamente lisa, sino que, al
ser tratada con procesos fisico-quimicos, se producen unos huecos microscopicos en donde
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la tinta queda anclada. Estas oquedades tienen la misma dimension y posicion de los pun-
tos de la pelicula que contiene la imagen y todos son de igual profundidad.

Bann y Gargan, p. 22. Fioravanti, p. 142.

Filtrable

La matriz o trama deja pasar la tinta a través de ella. Consiste en una malla elaborada con
diversos materiales como nylon, poliéster, tela, acero, cobre, etcétera, montada en un bastidor
resistente confeccionado con madera o metal. Para imprimir se bloquean las areas no impre-
soras con algun material que se adhiere a la malla tapando los orificios y obstruyendo el paso
de la tinta, lo que permite que el colorante pueda atravesar las zonas no bloqueadas.

Tinta Tajida

Fioravanti, p. 149, Santarsiero, p. 97.

Virtual

Ademas de las cuatro matrices basicas mencionadas, se puede agregar al grupo una que no
es precisamente una matriz en sentido estricto, sino que consiste en un procedimiento para
transferir la imagen utilizando una combinacion de magnetismo, procesos fisicos, mecani-
cos, eléctricos y rayo laser. Este tipo de transferencia de la imagen caracteriza a las impre-
soras de escritorio, las copiadoras, las prensas digitales y los hologramas.

. Transferencia de la imagen a la matriz

El transporte de la imagen a la placa se puede realizar por dos métodos, de manera con-
vencional, utilizando la fotomecanica y de manera digital.
Se puede decir que existen dos procedimientos basicos para que la matriz pueda adquirir
una imagen: el material fotosensible y el devastado.

Obviamente el sistema digital ofrece mejor definicién, pues esté exento de la interven-
cién de un paso intermedio que consiste en el procesado de las peliculas.

Fotomecanica

A pesar de las ventajas de los desarrollos computarizados, la fotomecanica todavia goza de
popularidad para la elaboracién de las matrices de impresién. En este proceso intervienen
fases distintas, pero la principal es el quemado de las placas.
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*Quemado
Para quemar las placas se utiliza una insoladora, compuesta por una cdmara de vacio que
sostiene la placa con la pelicula haciendo contacto emulsién con emulsion. Se expone el
conjunto a una luz muy potente para “quemar” la capa fotosensible de la placa.

Una vez expuesta, se revela, se ataca con acido o se enjuaga, eliminando los restos de
fotoemulsion que no fueron endurecidos.

R nx il

~—Nepative
E B Superficie con imagen
E | 1 Suparficis sin mmagen
F——— é
quemado misomex
Karch, p. 267. Propal, p. 136.
*Repeticiones

En algunos casos se requerird multiplicar la imagen en la placa para obtener varias copias
con una sola impresion.

La repeticion se puede lograr de dos maneras, manual y automatica. El método ma-
nual consiste en exponer cada duplicado, blogueando la placa virgen y cada exposicion an-
terior con papel mandarina? u otro elemento blogueador.

La forma automatica se hace en una maquina denominada misomex, la cual es capaz
de repetir la imagen varias veces, lo que permite exponer todas las repeticiones juntas al
mismo tiempo. Este sistema se emplea para repetir iméagenes en placas de offset.

Otro método alternativo consiste en hacer las repeticiones en la pelicula, con lo que se
expone una sola vez la placa.

*Ponchado

El ponchado sirve para alinear las placas dentro de la prensa y para establecer el registro de
los colores de impresion. Consiste en hacer unas perforaciones en la placa de offset que co-
inciden con unos postes que se encuentran dentro de la prensa. Las mismas perforaciones
sirven para empalmar la pelicula antes de quemar la placa. Los otros sistemas de impresion
tienen mecanismos similares que aseguran un registro exacto de los colores y de la alinea-
cién del papel.

*Duplicado

Las placas delgadas o de determinado material, como las de offset o flexografia, se pueden
guardar para volver a usarlas en una reimpresion.

Sin embargo, hay placas que por sus dimensiones 0 sU composicion no se pueden al-
macenar. Para estos casos se elaboran los duplicados, que consisten en copiar la imagen de
la matriz en un material mas ligero como el cartén. Asi, las matrices utilizadas se pueden vol-
ver a fundir para elaborar nuevas placas.

27 Papel delgado de color naranja utilizado en las labores de fotomecanica. Es parecido al papel couché, pero coloreado.
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Fioravanti, pp. 130 y 131,

b) Digital

Tui

1.2.1.

Los modernos métodos digitales que existen para obtener placas, evitan la elaboracion de
peliculas, con el consiguiente ahorro de este gasto. Ademas, proporcionan una mejor defi-
nicién de la imagen, pues la placa es grabada directamente sobre su superficie evitando la
distorsién de la imagen provocada por el paso de la luz a través de la pelicula, la emulsion
y las capas superiores del revestimiento de la placa. Esto ha generado mayor interés en este
recurso, y lentamente esta desplazando a la fotomecanica para el quemado de placas.

fotopolimero cilindro de metal placa de metal malla

Santarsiero, pp, 29, 51, 65y 101.

Arreglo de la prensa
El arreglo o makeready consiste en montar la matriz, ajustar el mecanismo y hacer pruebas
impresas hasta lograr un resultado satisfactorio. La mayoria de las prensas permiten un
arreglo relativamente rapido, pues va desde los 10 minutos hasta las dos horas.

Pero existen prensas que requieren mucho mas tiempo, como algunas que necesitan
hasta dos dias para que todo esté listo y se pueda proceder al tiraje.

Entre mas grande y mas compleja sea la prensa, necesitara un arreglo mayor.

Caracteristicas de la prensa

La prensa de impresién se define como una méaquina que hace presion sobre la matriz en-
tintada para obtener un papel impreso. Su rasgo principal es el mecanismo que ejerce la
presion, el cual puede ser adoptar diversas formas.
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a) Sistema de presion

El sistema para efectuar la presion es lo que distingue a la mayoria de las prensas. Este
mecanismo consiste en un bloque o un cilindro que presionan la matriz contra el papel pa-
ra que la imagen pueda ser transferida al papel. El plano y el cilindro son las formas basi-
cas, pero también pueden combinarse en algunas prensas.

*Extendido

Es el modo mas sencillo de presionar. Consiste en una placa de metal liso y pesado donde
se caloca el papel y presiona de un solo golpe contra otro plano que contiene la matriz. Es
el método de imprimir con prensa mas sencillo y antiguo.

INK ROLLERS PAPER
o
- ®0e
== INK PLATE 3
@ PAPER TYPE
=
N >
v PLaTEN
CHASE
Craig, p. 81.

Se puede encontrar de dos formas: de cama plana, como la clasica prensa en la que
imprimi¢ Gutenberg. Y de concha, que tiene platina como la prensa minerva.
*Cilindro
Este sistema consiste en presionar con un cilindro de metal contra otra superficie. Basica-
mente se compone de dos cilindros contrapuestos, uno que transporta la placa impresora y
el otro que toma el papel y ejerce presién. Son las prensas que mas se usan para tipografia,
offset, huecograbado v flexograffa por su velocidad.

Cilindro - = Entinaac
Bobina de 1 Meysdo .
de goma ina de pape -

Cilindro [
de presion L
)

Rodilio
! i
entintador Cllindro Ciwdro

poriaplanchas
Lo =
PNt

Fapel
Clindin —.

portarakse
Cihndra
poaaplanchas

Deposito

entintador Bobina de papel Raraldfine Moo E s
tipografia y flexografia offset huecograbado mantilla-mantilla
Fioravanti, pp. 137, 141y 145. Blanchard, p. 227. -

Existe otro sistema utilizado para offset con el que se puede imprimir por los dos lados
del papel al mismo tiempo. EI mecanismo se compone de dos cilindros encarados, que su-
jetan una mantilla cada uno. Al estar en contacto, las dos mantillas sirven de soporte para
ejercer la presion una contra otra. Este método se denomina mantilla-mantilla.

*Combinado

La prensa con sistema de presién combinado esta provista de una matriz extendida coloca-
da sobre un mecanismo que la mueve en forma de vaivén en sentido horizontal. Sobre la
plancha se encuentra un cilindro que introduce el papel y al mismo tiempo ejerce presion.

82



b

I1l. PROCESO Y TECMNICAS DE IMPRESION

FPapel
————
V) ——
Cilindra
de presion
Rodillo /
entintadar

— . Formas —
< P
Forma b El cilindro intermedio transmite, sin girarfa,
tipografica la hoja al cilindro del sequndo color.
Fioravanti, p. 137. Blanchard, p. 219.

Hay varias versiones de este sistema, el de una tinta, que es el mas simple y comun; y
el de dos tintas, que tiene similitud con uno tercero que sirve para imprimir por los dos la-
dos a una tinta. Las prensas con este sistema se utilizan para tipografia principalmente, pe-
ro existe una variante manual para offset, que permite obtener pruebas (ver capitulo V /
prueba de roll). Estas maquinas pueden ser automaticas, semiautomaticas o completamen-
te manuales, lo que las hace aptas para tirajes muy pequefios. A estas prensas también se
les llama mixtas o plano-cilindricas.

*Barra

Este método de presion se utiliza con las matrices filtrables. Consiste en una barra de goma
de poliuretano muy resistente y en diferentes grados de rigidez, encajada en un soporte de
madera o metal. La goma queda en contacto con la malla y al ejercer presion con el rasero
inclinado empuja la tinta a través de los orificios.

Dawsen, p. 141,

En las prensas automaéticas, un brazo de metal ejerce una presion uniforme contra la
malla a una velocidad constante.

Sistema de entintado
Cada prensa tiene un sistema de entintado distinto. EI mas comun es el de rodillos, pues se
adapta muy bien con las maquinas rotativas, aungue existen otros sistemas para entintar la
matriz como el filtrado y la inmersion.
*Rodillos
La forma més simple de entintar una matriz de impresion es colocar tinta en una fuente y
transferirla con un rodillo a la placa. El rodillo es un cilindro que gira sobre su eje transver-
sal, fabricado con un material que atrae a la tinta.

Este método ha evolucionado y actualmente se utilizan varios sistemas de rodillos para
manipular la tinta. A mayor complejidad de la prensa, mayor numero de rodillos.

Rodillo sencillo. Utiliza un solo rodillo y sirve para prensas de cama plana.

Varios rodillos. Casi todas las prensas usan dos o mas rodillos para entintar.
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rodillos camara cerrada inmersion

Santarsiero, pp. 61, 32 y 44.

*Camara cerrada

Es un método que exige cierta complejidad en su proceso pues la tinta se pulveriza primero
en una camara que impide su volatilizacion, goteo o aspersion. Después, el chorro de tinta
pasa a un rodillo que a su vez transfiere la tinta a la matriz.

*Inmersion

En este caso la matriz se sumerge en un dep6sito que contiene la tinta y se quita el exce-
dente con un instrumento que la devuelve al depésito. Este sistema requiere del uso de tin-
tas liquidas.

*Filtracion

La tinta es filtrada por medio de presion a través de una matriz con orificios. La tinta filtrada
se deposita en el papel formando una capa uniforme.

Conducto de la tinta
Vibrador de ultrasonidos
Difusor

9%
~ -~ Dispositivo carga
& Electrodos
o % de deflexion

‘ “ Recuperacion
Impresion de las gotas desviadas

filtracion chorro

Blanchard, p. 171.

*Chorro

Es un método que reside en expulsar tinta desde una boquilla de apertura milimétrica. El
mecanismo no se basa precisamente en la presién de un objeto con ofro, sino en que la tinta
es enviada fuera de la boquilla con presion de aire. La boquilla es movida de manera precisa
para generar letras o niimeros por medio de los puntos producidos en cada expulsion?®,

Alimentacion del papel

Existen tres formas de alimentar las prensas con papel. Las maquinas mas rapidas utilizan
papel en bobina; el hojeado es para prensas manuales, automaticas y semiautomaticas; y
existe una combinacion de los dos métodos que s6lo es utilizado en algunas prensas.

28 \ier Téenicas industriales / con matriz electromecanica [ tinta a chorro,
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*Hojeado

Es un método de alimentacion muy utilizado en prensas de produccion media. Un meca-
nismo toma el papel por medio de unas pinzas que lo sujetan por la parte mas larga y lo
envian al interior de la prensa para ser impreso. Este sistema permite utilizar casi cualquier
papel cartén o cartulina pues puede tomar material de diversas medidas.

*Bobina

Las bobinas son rollos de papel u otro material. Un extremo de la bobina es introducido en
la prensa y sujetado por pinzas. Cuando la prensa esta en funcionamiento, el papel es con-
ducido a través de ella y rebobinado o cortado en el otro extremo. Este sistema se utiliza pa-
ra tirajes muy largos. El material de la bobina debe ser muy resistente al estiramiento pro-
ducido por los rodillos y los cilindros del interior de la prensa.

‘é
o
"
g
El
: |

IMPRESSION
CYLINDER

[l

—_— FEED

l

hojeado bobina mixto

Craig, p. 85. Santarsiero, p. 84. Martinez de Sousa, p. 137.

*Mixto

Algunas prensas combinan los dos métodos anteriores en un sistema donde se recibe el
papel en bobina y se entrega hojeado. Al final de las estaciones de entintado se encuentra
una guillotina que corta el papel a la medida deseada.

Tipos de prensas

Se pueden encontrar cuatro tipos bésicos de prensas que utilizan matrices en hueco, en re-
lieve y plana. La prensa para serigrafia tiene un mecanismo mucho mas sencillo que las
demas y se compone basicamente del bastidor con la malla, un sistema automético para
pasar la tinta y un alimentador de papel, también automatico. De ésta técnica existe una
variante que se equipara a la prensa rotativa.

Manual
Las prensas de funcionamiento manual aln existen en nuestros dias y son ampliamente
utilizadas para trabajos artisticos en técnicas como grabado en madera, xilografia, linogra-
bado, talla dulce, calcografia, litografia, serigrafia y otras.

Pero algunas de estas prensas estan debidamente acondicionadas y perfeccionadas
para obtener pruebas de impresion de técnicas como tipografia y offset.

Su mecanismo no es muy complejo, pues deben poder accionarse con una o con las
dos manos de manera facil y segura.
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b) Automatica

C

—_—

d)

En realidad todas las prensas que se utilizan para trabajos a nivel industrial son automati-
cas. Se hace la diferencia con los rubros siguientes sélo por algunas caracteristicas como el
tamanio, la rapidez y la capacidad.

En este apartado, las prensas automaticas se definen como aquellas que estan desti-
nadas a producir tirajes cortos, pues, a diferencia de éstas, las rotativas, las de banda y las
de proceso en linea se emplean para obtener cientos de miles de ejemplares.

La alimentacién por hojeado también podria considerarse como una caracteristica tipi-
ca de las prensas automaticas.

Rotativa
Funciona igual que la prensa cilindrica, sélo que la alimentacién del papel, ademéas de ser
por hojeado, también puede ser por bobina y es mas comin que las prensas rotativas sean
con este Ultimo tipo de alimentacion.

Las prensas rotativas utilizan cilindro contra cilindro en su mecanismo impresor, pues
los cilindros permiten emplear una gran velocidad.

Con las rotativas el tiempo de impresion se reduce considerablemente, pero se deben
utilizar para hacer tirajes largos ya que el arreglo de una de éstas maquinas se puede llevar
hasta dos dias en algunos casos.

Entrada

Robles, p. 115,

Aunque existen rotativas que imprimen un solo color, lo comin es que tengan varias
cabezas o estaciones de entintado, situacién que permite estampar hasta seis colores por
los dos lados del papel al mismo tiempo, para lo que, generalmente, se utilizan tintas de
secado rapido. Existen rotativas para offset, rotograbado, tipografia vy flexograffa.

Algunas rotativas cuentan con un sistema de dos portabobinas que permite un cambio
automatico de la bobina terminada por una nueva con la maquina en pleno funcionamiento.

De banda
Estas prensas son rotativas, pero imprimen varios colores al mismo tiempo y cada color se
aplica con su propio sistema de entintado y presion. La mayorfa imprime de un solo lado
del sustrato, pero algunas lo hacen por los dos lados.

El mecanismo permite emplear varias tintas directas, por lo gue es un sistema muy uti-
lizado para flexografia, técnica que requiere de muchos colores directos.

Las prensas de banda son muy apropiadas para obtener tirajes largos en muy poco
tiempo. El ancho del 4rea de impresion determina si la prensa es de banda ancha o banda
angosta y esta medida se relaciona con el material a imprimir.
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satelital

Santarsiero, pp. 30y 31,

e) Satelital

f)

La prensa de entintado satelital o planetario es muy utilizada para flexografia, pues el seca-
do casi instantaneo de las tintas permite imprimir un color tras otro sin interrupciones.

Consiste en varias unidades de entintado independientes que estan en contacto con un
cilindro de mayor proporcion, casi siempre cuatro veces mayor que el cilindro impresor, Es-
te gran cilindro sirve para hacer presién en el material que se va a imprimir.

A este sistema también se le denomina de tambor central, en referencia al cilindro
mencionado.

El sistema satelital consiste en varios conjuntos formados por rodillos para la tinta y un
cilindro impresor por cada color que se va a imprimir. Cada conjunto esta situado alrededor
de un tambor central, el cual efectia la presién y envia las hojas al interior y exterior del
sistema.

Cuatro conjuntos de rodillos permiten usar cuatricromfa en una sola pasada, quedando
los otros conjuntos para las tintas extra.

En linea

Llamada también de cadena. Se basa en un conjunto que integra una prensa rotativa de
bobina combinada con algunos de los procesos siguientes: troquelado, suajado, plegado,
alzado, pegado, laminado, encuadernado o cualquier otro, con €l propdsito de obtener un
producto totalmente terminado sin interrumpir el proceso.

Santarsiero, p. 36.
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Como ejemplo cabe mencionar que existen prensas que pueden integrar hasta 11 es-
taciones de entintado, gofrador, troqueladora, plegadora y pegador que permiten el armado
de cajas de carton o cartulina en una sola maquina.

Las prensas en linea se usan para grandes producciones en las cuales se cuenta con
un tiempo restringido. Generalmente son de rotograbado y flexografia, pero también se pue-
de imprimir con offset y tipografia.

1.2.3. Area de impresion de la prensa

Se considera de suma importancia que el disenador tenga presente el drea de trabajo de la
que dispone al elegir un método de impresion. Es necesario que se le pregunte al impresor
cual es el drea de impresion real de cada prensa, pues siempre habrd unos centimetros del
papel que la maquina utiliza para sujetarlo dentro del mecanismo, en los cuales es imposi-
ble que se pueda imprimir,

Las siguientes medidas constituyen solo un ejemplo de apreciacién, pues no estan in-
cluidas, ni todas las prensas, ni todas las técnicas que existen.

Area de impresién

Bobina Se calcula tomando como base la circunferencia del cilindro impresor, que
es de 58 cm. El ancho puede variar y llega hasta un tope de 100 cm.

Hojeado De 120 cm x 162 c¢cm hasta 21_.5 cm x 28 cm.

Serigrafia Se puede utilizar casi cualquier medida por grande o pequefa que sea.

Flexografia Desde 10 cm hasta 150 cm

Offset digital De 74 cm x 52 em a 21.5 cm x 28 cm. La mayoria son doble carta.

Tampografia Cualquier objeto pequeno.

Plotter De 90 cm hasta 6 m de ancho o mas.

Siempre se debe tener en cuenta que si se desea imprimir en un formato de papel me-
nor al area de impresion, el papel no debe ser menor a un tercio de la placa, pues puede
dificultar o imposibilitar la sujecion con las pinzas.

4rea maxima

6] =
Pozo, p. 21.

29 Ver capitulo V [ imposicidn / espacios de proteccion.
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1.2.4. Montaje de la matriz

T2

1.3:

1.3:1.

Una vez que se tiene lista la matriz de impresion se procede a montarla dentro de la pren-
sa. El prensista debe asegurarse de que la presion que ejerce la placa se adecue al calibre
del papel pues el exceso o la falta de presion pueden perjudicar la impresion obtenida.

Por ejemplo, un exceso de presion en una prensa flexogréfica hace que el hule impre-
sor se estire, con lo que la imagen se alargara. En cambio, la prensa tipografica requiere
una atencién especial en su arreglo, pues el exceso de presion puede perforar el papel en
ciertas areas debido al relieve.

Calibracion de la prensa
Ya montada la matriz, se introduce el papel y se calibra la prensa. Este arreglo consiste en
verificar lo siguiente:

tension correcta del papel

presion ejercida por el cilindro

salida exacta y fluida de la tinta

color del impreso ni muy saturado ni muy tenue

papel alineado y con buen deslizamiento dentro del mecanismo
adherencia adecuada de la tinta a la placa

Impresion
Cuando la prensa esta lista, se procede a hacer el tiraje, y en esta operacién, el impresor
debe revisar continuamente la calidad de los impresos. Para ver que todo esta en orden an-
tes de imprimir se puede hacer una prueba de impresién y verificar los puntos que mas in-
terese revisar.

Se deben controlar ciertos aspectos que pueden afectar la apariencia del producto final,
Estos defectos son controlables durante la impresidn, o con variar el tipo de papel y el tipo
de tinta. Al terminar el tiro se limpia la méaquina y se deja lista para hacer otro trabajo.

Entintado
Este paso es uno de los mas importantes en el proceso de impresion, pues una tinta mal
aplicada puede ocasionar defectos en el impreso, como se vera mas adelante.

El operador debe poner tinta limpia, de preferencia nueva, en el sistema de entintado,
ya que la tinta vieja o deteriorada es origen de muchos problemas como manchas, particu-
las, borrones y otros defectos. Todo el mecanismo deberd limpiarse bien unos momentos
antes de aplicar la tinta, pues la suciedad o las particulas secas pueden pasar al papel.

Se debe tomar en cuenta que la tinta se calienta un poco al pasar por los rodillos, por
lo gue el impresor revisa constantemente su fluidez y mordencia, ya que debido a estas va-
riables el impreso puede verse alterado.
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1.3.2. Prueba de impresion

a

Antes de hacer el tiraje es muy importante verificar que el impresor haga una prueba para
comprobar que la impresion es correcta.

La prueba de impresién permite observar en vivo como va a quedar la impresion, a di-
ferencia de la prueba de preprensa®, que se elabora con materiales ajenos a los que se van
a usar en la impresion final. En las pruebas de impresion se utilizan los papeles y las tintas
definitivas, por lo que el resultado se puede usar como muestra final del impreso, lo cual
permite hacer un cambio de (ltima en caso de una verdadera emergencia.

La prueba de verificacion en prensa consiste en que el operador revisa que la impre-
sién se lleve a cabo con los estdndares de calidad de la imprenta, siguiendo los pasos de la
calibracién explicados en la pagina anterior.

En este momento, el disefiador puede comprobar el grado de especializacion que tiene
el impresor, pues se hace evidente que su experiencia lo lleva a hacer estas actividades casi
de manera automatica, corrigiendo cualquier desperfecto al instante.

Este tipo de pruebas no suele aparecer en el presupuesto de produccion, pues es un
paso necesario que se realiza justo antes de imprimir, aungue es una prueba cara, desde el
punto de vista de produccién, considerando que se debe hacer el arreglo de la maquina y
esperar sin usarla hasta que se revisen y se aprueben las pruebas, por lo que es recomen-
dable que el cliente, el disefiador y otras personas involucradas estén presentes en el mo-
mento de la impresion para dar el visto bueno.

Si se acepta la prueba, se hace el tiraje del modo normal controlando la impresion para
gue todo el tiro quede como la muestra.

Revision de la prueba

Por la naturaleza de su trabajo, el impresor es el responsable de la supervisién del tiro, pero
el disenador también es encargado de esta tarea, pues esta obligado a entregar a sus clien-
tes impresos de calidad.

Saber interpretar una barra de calibracion y reconocer las causas de algunos defectos
son puntos indispensables para que el disefiador pueda revisar los impresos de una forma
confiable. Se deben comprobar ciertos aspectos gue, a primera vista, pueden pasar des-
apercibidos, por lo que un buen cuentahilos y una luz adecuada son indispensables para
revisar cualquier tipo de prueba, ya sea de preprensa o de impresion.

Los puntos mas importantes® de revision que puede realizar el disenador gréfico son:

Comparar la prueba contra los originales.

Revisar que las marcas de registro® estén empalmadas, es decir, deben ser de color
negro, sin colores desfasados a los lados de las lineas.

Los rebases deben estar fuera de las marcas de corte (ver nota 30).

Las marcas de corte deben estar situadas en la medida correcta.

Las fotografias deben ubicarse en el lugar correcto. Revisar su tamario y orientacion.

Ubicacién de la barra de control (ver apartado siguiente).

Las letras deben estar completas y bien definidas.

30 g capitulo V | pruehas de color
Lot Bann y Gargan y Micronotas, afo 4, nam, 2
32 ey capitulo VI [ codigo de impresian.
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El color extra debe ser el que se pidié. Comparar con catalogo Pantone.

Verificar empalmes y sobreimpresién (ver nota 30).

Detectar la existencia de muare (ver defectos en la impresion)

Verificar la coincidencia de los colores en las fotografias, no deben verse desfasados.
Revisar que el tamano final no haya sido alterado.

Con la practica se pueden inspeccionar estos puntos sin necesidad de ninguna lista.

b) Barra de control

Este instrumento esta disenado para revisar el equilibrio de la cantidad de tinta sobre el pa-

pel, por lo que también recibe el nombre de banda de color, barra de calibracion o tira de

control. Se coloca un codigo en forma de tira sobre las peliculas que se van a reproducir,

éste codigo contiene una secuencia de cuadrados con distintos porcentajes de pantallas,

algunas texturas y combinaciones de dos, tres y cuatro colores ademas del color directo.
Existen diferentes tipos de barras de control que, a primera vista parecen distintas, pe-

ro todas estan disefiadas para efectuar las mediciones que se mencionan mas adelante.

Eurostandard CROMALIN®

GCA/GATF Proof Comparalor II=

MATCHPRINT®
COLOR ELEMENT m

Gretag Matchprint

Gretag prueba de agua
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250 30 40u 55 TOu O60% 70% BO% 0% 1WO%N W0 nmmmm

Prueba de objetivos UGRA

Bann y Gargan, p. 67. Ultima, Propal, p. 179.

Los puntos de revision en la barra de calibracién son los siguientes:
*Texturas
Las diferentes texturas sirven para medir la ganancia de punto, la existencia de fantasmas,
la impresion doble o posibles emborronamientos. Se encuentran dentro de una estrella o en
un cuadro con una pantalla al 50% con puntos cuadrados v lineatura muy baja.

EUROSTANDARD and
OFFSET COM GUIDE POS

e 014

i¥§§§§§ BNGEaRD S

AT RES AEREEN.

A Proal . +007
B me UMoce
Bann y Gargan, p. 71. Craig, p. 111, Bann y Gargan, p. 67.

También son comunes los de nimeros, letras o incluso puntos muy peguefnos acompa-
nados por un texto diminuto que forma lineas, este conjunto tiene la apariencia de un collar.
*Intensidad
Observar estos cuadros le proporciona al impresor datos importantes y rapidos acerca de la
cantidad de tinta impresa de los diferentes colores.

El porcentaje de intensidad en las muestras es de 10%, 40% u otros valores. También
se incluye una gama de grises con tinta negra usando pantallas del 25%, 50% y 75%.

N 5% 50% 25%

Sobreimpresion de colores

Gama tonal

de punto

Fuenmayor, p. 139.

Un gris al 50% de negro se encuentra junto a otro gris de tono similar hecho con la
mezcla de cMmy, la cual debe dar como resultado un gris neutro. La similitud o diferencia de
este cuadro con el de pantalla negra indica en que proporcion se debe ajustar la cantidad
de tinta de cyan, magenta o amarillo para evitar la dominancia de uno de los colores.
*Lineatura
La barra se divide en dos secciones, cada una con una lineatura distinta, de 120 y 150 LpI.

Sirve para verificar el correcto quemado de la placa y la cantidad de tinta que se depo-
sita en el papel.
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150 -L

Dalley, p. 199.

Los ntimeros indican las lineaturas empleadas en cada seccion.
*Quemado de la placa
Incluso se puede revisar si la placa tuvo una exposicion correcta o no. Para este propdsito
se cuenta con la ayuda de varios patrones que indican el grado de nitidez de la imagen.
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Bann y Gargan, pp. 71y 70. Fuenmayor, p. 138. Pozo, p. 104,

Estas muestras se interpretan observando las figuras. Cuando una figura desaparece
quiere decir que la placa esta mal quemada.
*Ubicacion de la barra de calibracion
La barra de calibracién se coloca a todo lo largo en un extremo de las peliculas, fuera de las
marcas de corte y registro, en el extremo opuesto a la pinza. Con esto se asegura una su-
pervision correcta de la salida de la tinta que abarca todo el impreso.

Cuando no hay espacio suficiente se coloca una barra de control pequefa que solo
contiene unos rectangulos pequefios con tramas de diferentes lineaturas.

(10 tras de control

| 4rea de pinzas

CoEza centro

Pozo, p. 105.

c) Defectos en la impresion
La mayoria de los defectos en la impresion se deben a fallas de los materiales con los que
se trabaja 0 a una mala aplicacion o manipulacion de éstos.
Muchos tienen remedio o se pueden prevenir, pero algunos requieren de la repeticién
de todo el trabajo o buena parte de éste.
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Los defectos pueden surgir por un arreglo deficiente de la prensa o por la calidad de Ia
matriz. El papel mala calidad también es causa de defectos, sobre todo si tiene problemas
para correr dentro de la prensa. La tinta también tiene algo de culpa cuando se trata de de-
fectos impresos, y principalmente se debe a la tinta seca 0 a una capa muy espesa de ésta.
Otras veces se debe a la mala composicion de una tinta de baja calidad.

Los defectos descritos a continuacién se presentan en el sistema offset, pero sirven de
ejemplo para detectar problemas en otras técnicas de impresién.

*Aguja

Es una arruga larga y delgada que se forma en el papel. Puede ser causada por un exceso
de humedad en las fibras o al poco calibre de las hojas. La zona de la aguja queda sin im-
primir y se ve como una linea blanca en el impreso cuando se extiende la hoja.

También se da el caso de que puedan aparecer varias arrugas cuando el papel tiene una
humedad excesiva, que puede presentarse en las fibras o en el ambiente.

La solucién es cambiar el lote de papel o acondicionarlo durante varios dias.
*Arranque
Un punto de tinta debe verse lleno y terso. Cuando dentro del punto impreso quedan zonas
sin tinta, se debe a que la densidad y fluidez de ésta no son compatibles con el papel o la
placa esta tomando mas agua de lo normal. Para remediar este defecto es preciso anadir
retardante a la tinta o reducir la salida de agua, También se le denomina pelado o nieve.

barras cristalizacion

aguja arranque

*Baches

Es un defecto bastante comun. Se reconoce porque en las zonas de color sélido se obser-
van puntos rodeados por un aro blanco. Son consecuencia de que la tinta contiene particu-
las de suciedad. Se puede solucionar pasando la tinta por un colador o cambidndola por
una tinta nueva.

*Barras

Una parte de la copia no se imprime correctamente, por lo que presenta zonas descoloridas
o sin tinta. Son producto de un entintado deficiente de la placa. Para corregir este problema
se debe verificar la cantidad de tinta en la fuente o la superficie de la placa.

*Cristalizacion

Es un defecto debido al secado deficiente de una de las tintas. La tinta que se aplica en
primer término se solidifica en algunas zonas, 1o que impide que la tinta siguiente se ancle
bien sobre |la primera, Aparecen manchas del primer color dentro del segundo. Se resuelve
anadiendo aditivos a la tinta que se aplica en primer lugar.

*Emborronamiento

Los puntos crecen mas de lo normal debido a que la tinta es muy espesa o existe demasiada
presién por parte del cilindro. El borrén o empastado se elimina adelgazando la tinta para que
forme puntos bien definidos. Asimismo se puede aflojar un poco la presién del cilindro.
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*Emulsificado

Se trata de una consecuencia de la mezcla de agentes extranos con la tinta, que pueden ser
goma arabiga, agua, solvente, etc. Estas particulas no se disuelven completamente y apare-
cen como manchas brillantes en la impresion. El problema se corrige revisando la fuente de
tinta y reparando las posibles fugas de los otros depositos.

emborronamiento emulsificado entizamiento espuma fantasmas

*Entizamiento

La superficie del papel puede afectar el secado de la tinta causando entizamiento, que se
forma cuando el vehiculo es absorbido muy répidamente por el sustrato, dejando el pig-
mento suelto en forma de polvo. También es resultado de un secado deficiente de la tinta.
Se previene utilizando una tinta especialmente formulada para el sustrato.

*Espuma

La invasion de tinta en los blancos se debe a que la placa no esta humedecida lo suficiente,
por lo que la tinta se adhiere en estas areas. Se debe revisar la fuente de agua para corregir
esta deficiencia.

*Fantasmas

Es una impresion muy ligera que se pasa a las areas blancas causada por la reimpresion de
la imagen en la mantilla. También se conoce como imagen doble o velo. Se debe a que la
mantilla no esta bien fija sobre el cilindro de impresién, lo que causa su desplazamiento.
eLunares

Son pequenas manchas con un halo blanco causadas por polvo, mugre, tinta seca, pelu-
sas, etcétera. Se eliminan haciendo una buena limpieza de la maquinaria y cambiando las
tintas por unas nuevas o pasando las viejas por un colador fino.

*Moteado

En este defecto, los fondos extensos se ven con pequefios puntos de un color mas intenso a
causa de la acumulacién de la tinta en estas areas. Se nota mas cuando se usan tintas pla-
nas. Puede deberse a la mordencia de la tinta 0 a una falta o exceso de ésta, asi como a la
presion de los cilindros, mantillas muy desgastadas, pelusas o particulas en el ambiente,
etcétera. También se le conoce como piel de naranja.

*Pelusas

Este problema se presenta cuando se desprenden las fibras del papel o el caolin del recu-
brimiento y se ven a simple vista, formando parte de la impresion.

Se debe a un papel de baja calidad y a la excesiva mordencia de la tinta. El problema se
puede solucionar afiadiendo aditivos antimordentes a la tinta para hacerla mas suave.
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lunares moteado pelusas piojos rasgado

*Piojos

Se producen por particulas adheridas en la pelicula, que pueden ser de polvo u otras
sustancias. En el impreso se ven puntos de color en las zonas blancas. Se pueden eliminar
tapando los orificios en la pelicula con opaco o cinta adhesiva para peliculas.
*Rasgado
Cuando la tinta tiene un mordente muy fuerte, puede llegar a desprender la capa superior
del papel. Entonces se produce un rasgado y parte del papel queda adherido a la mantilla,
La solucién consiste en atenuar la mordencia de la tinta.
*Remosqueo
Si se observa una sombra de la imagen, quiere decir gue existe un desplazamiento o corri-
miento de los puntos debido a un movimiento de la placa o del papel. Se debe revisar el
correcto ajuste de todo el mecanismo de la prensa. Su apariencia es muy similar a los fan-
tasmas, sélo que en este caso la imagen repetida es mas tenue.
*Repintado
El repinte o repise es una mancha producida cuando la tinta himeda de una hoja se trans-
fiere al reverso de la hoja de encima. Aqui esta fallando la excesiva cantidad o el secado de
la tinta, que no es lo suficientemente répido para evitar manchar el otro papel. Otra causa
puede ser cuando se usa un papel muy esmaltado que impide la absorcion de la tinta. Se
previene eligiendo una tinta compatible con el papel.
*Rizado
La humedad también puede curvar el papel, por eso es indispensable acondicionarlo antes
de imprimir. Asimismo, es importante una impresién de varios colores en una sola sesion.

-

remosqueo repintado rizado

Por dltimo se presentan dos defectos que merecen mayor amplitud en su explicacion
por tratarse de temas mas complejos: la ganancia de punto y el muaré.
*Ganancia de punto
Durante el transporte de la imagen de un soporte a otro se corre el riesgo de deteriorarla con
un defecto muy comun, pero controlable, que se llama ganancia de punto.
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Kimura, p. 17.

La ganancia de punto es un defecto de impresion que consiste en que los puntos im-
presos se ven o se hacen mas grandes de lo que deben ser. En esta variacion de tamario
intervienen la calidad del papel, la cantidad de tinta y el sistema de impresion que se usa.
Es causa de tonos o colores mas saturados y oscuros debido a la acumulacion de tinta.

En su formacion intervienen tanto la ganancia de punto 6ptica como la ganancia de
punto mecanica.

Ganancia de punto dptica. Es |la apariencia que tiene un punto impreso causada por la
refraccién de la luz en el ojo humano; asi como también la sombra generada por el mismo
punto debido al volumen de tinta sobre el papel.

s

ganancia de punto 6ptica ganancia de punto mecénica

Bann y Gargan, p. 62. Micronotas, afo 4, ndm. 2, p. 9.

Ganancia de punto mecanica. El agrandamiento del punto comienza con la elaboracion
de las peliculas y sigue con el transporte del negativo a la placa, de la placa a la mantilla y de
la mantilla al papel. También varia seg(in la porosidad o lisura del papel a imprimir.

Los datos siguientes son una referencia del porcentaje que crece un punto segin el papel
o el tipo de pelicula que se usa durante el proceso:

Papel couché 20%
Papel bond 25%
Papel periédico 30%

Negativos 20 a 22%
Positivos 18%
Placa 10%

Esta es la ganancia de punto que se debe controlar ANTES de hacer la impresion. Si se
disminuye un poco el tamafo del punto durante el transporte de la imagen, al llegar al pa-
pel quedarad como se habifa planeado.

Se debe tomar en cuenta que la prensa puede aumentar el diametro de los puntos
desde un 5% hasta un 20%, dependiendo si es nueva o tiene un uso regular®, Esta es la

3B oy Poza, p. 107
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ganancia de punto que NO se puede controlar, a menos que se use siempre una prensa
nueva, lo cual es casi imposible.

Una posible solucién para reducir un poco este problema, es calcular la ganancia de
punto en todos los pasos necesarios, de manera gue el punto llegue a la placa un 10%
maés reducido de lo que se desea en el impreso final.

Para la impresion digital sélo se ajusta el parametro correspondiente al tipo de papel
en el cual se imprimird y automaticamente el programa hace los célculos necesarios para
reducir la ganancia de punto. (ioh maravilla!)

*Muaré

También se le conoce como moiré 0 moaré. La posicién del angulo de las tramas, o angu-
lado, se usa para evitar este defecto en la imagen impresa, que da una apariencia de cua-
driculado o lineas onduladas. El tramado de cada color debe dirigirse hacia cierto angulo,
una alteracién en la inclinacién de una trama es la causa del efecto muaré.

Sélo se elimina haciendo un nuevo juego de peliculas con la inclinacién de tramas co-
rrecta, por lo que hacerlo bien desde el principio evitara repetir todo el proceso.

e EssteTant,

':""r“-":' ?'J:' 3 '-';1;:::{5':-:; B

N 2 ({?0: :;.’.1.. gsmﬁ"'isz
angulo correcto angulo incorrecto

El muaré también puede aparecer cuando se vuelve a tramar una imagen gue ya ha
sido tramada previamente, por la superposicion de angulos de tramas distintos. Esto ocurre
cuando se digitaliza una imagen impresa y, en este caso, el defecto se puede reducir un
poco aplicando algunos filtros incluidos en los programas de manipulacién de imagen.

-Bndgewamr y Woods, p. 118 Sanders y Bevington, p. 120.

Otras veces, las fotografias que contienen texturas de tela o figuras con patrones de li-
neas también pueden causar muaré, esto se puede prevenir usando trama estocastica o
dimensionando la imagen a un tamafo mayor. Cuanto mas se reduzca una foto con lineas,
es mas probable que aparezca un muaré.
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Revista Burda, 7/01, p. 87.

2. Técnicas de impresion

Se pueden clasificar de dos formas: de acuerdo con el tipo de matriz que utilizan o segln el
sistema de impresion. Como se vera en los siguientes apartados, la clasificacion por matriz
se compone béasicamente de relieve, hueco, filtrable o plana, basicamente. Por el método
de impresion empleado, se dividen en directo o indirecto y sélo tres son de este Ultimo tipo:
el offset, la tampografia y la transferencia térmica.

Técnicas artisticas

Los principales sistemas de impresién provienen de una version artistica, en donde la ma-
yor parte de los procedimientos se hacen de manera manual, y son el antecedente de la
impresion industrial, que utiliza mecanismos automatizados.

Las impresiones obtenidas con las técnicas artisticas tienen la particularidad de que
todo su proceso es realizado por el mismo autor, desde la concepcion de la idea, hasta la
preparacion de las matrices y la impresion misma.

Cada copia requiere de un entintado individual, el tiraje es corto y los ejemplares obte-
nidos varian un poco entre ellos, por lo que es acertado que a cada una de estas impresio-
nes se les llame “original”.

Aunque también son técnicas de autoedicién, se distinguen de éstas en que su fin es
producir obras de arte para exhibicién y apreciacion, a diferencia de la autoedicién, donde
se persigue un fin meramente practico, como se verd mas adelante.

. Xilografia

Es un método de impresion muy antiguo que consiste en tallar un blogue de madera, gene-
ralmente de boj, cortado en la direccién de las vetas. Se lija previamente para dejar la su-
perficie lisa y plana.
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La imagen se traza directamente sobre el blogue con l&piz o con papel carbon, sombreando
las areas que se desea imprimir y delimitando las formas que contendran texturas.

\'\;oods, pp. 53-57.

La madera se desgasta con gubias, gue son instrumentos muy filosos que tienen puntas
de diferentes formas y tamanos. La gubia devasta poco a poco las zonas que van a quedar en
blanco en la impresién, dejando sin tallar las areas donde se anclara la tinta. Se entinta toda
la superficie del blogue y se imprime utilizando una prensa de tornillo o un térculo?,

Existe una variante de esta técnica, el grabado en madera, gue se diferencia de la xilo-
graffa porque el bloque de madera se corta en sentido transversal. Esto hace que el material
sea mas duro y se puedan trazar lineas mas finas y delicadas.

2.1.2. Linograbado
Es muy parecido a la xilografia pero en vez de un blogue de madera se utiliza una base de
lindleo grueso, raspando la superficie con gubias y cuchillas. Un linograbado se caracteriza
por tener un estilo un poco burdo, que es resultado de los movimientos necesaarios para
rebajar el material. Tanto la xilografia como el linograbado utilizan matrices en relieve.

2.1.3. Calcografia
El grabado en metal es la versién artistica del grabado en hueco industrial. Consiste en ata-
car con acidos corrosivos, como acido nitrico o cloruro férrico, una placa de metal de cobre,
zinc u otro metal, dejando al descubierto las areas que van a recibir tinta y cubriendo con
alglin material o sustancia repelente las areas que van a quedar blancas.

Existen varias técnicas para obtener diferentes tipos de grabados, algunas de ellas son:
punta seca, media tinta 0 manera negra, aguafuerte y aguatinta. Las Unicas que no necesi-
tan acido son la punta seca y la manera negra.

En cualquier caso se prepara primero la placa brufiendo la superficie y limando los
bordes para que no corten el papel con la presién del térculo. Una vez pulida la placa se
graba directamente o se le aplica un barniz con base de cera, para poder atacar después las
areas descubiertas con acido. Los instrumentos que se utilizan son: punta seca, buril, bru-
fidor y graneador.

2 Prensa plano-cilindrica de operacién manual.
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aguafuerte manera negra punta seca aguatinta

Woods, pp. 70, 78 y 89. Dawson, p. 92.

Aguafuerte. Los efectos mas contrastantes se logran con esta técnica, en la que el
tiempo que se deja la plancha en el 4cido determina la profundidad de las lineas, que con-
tendran mayor o menor cantidad de tinta.

Aguatinta. El aguatinta es para simular tonos continuos y consiste en aplicar directa-
mente a la placa limpia un polvo de resina de brea que después se funde con calor. El efec-
to son delicados tonos degradados, segln la cantidad de polvo aplicado.

Punta seca. Se usa basicamente para dibujos a linea. Con el instrumento se pueden
hacer azurados muy delicados y complejos, creando la sensacion de luces y sombras. El
proceso es muy similar al de trabajar con un boligrafo sobre un papel.

Manera negra. La manera negra es adecuada cuando la reproduccion requiere de mas
zonas de tinta que blancos. Se prepara la placa dandole textura con el graneador y después
se obtienen las partes claras frotando con el brudidor. El siguiente paso es atacar con &cido,
retirar el barniz y entintar.

Después de entintar la placa se debe limpiar la superficie para producir los blancos.
Esto se logra haciendo movimientos circulares con bolas de papeles delgados? y se impri-
me utilizando un térculo. Se vuelve a entintar para hacer cada reproduccion. Combinando
todas las técnicas es posible obtener detalles muy finos.

Litografia

Consiste en utilizar el principio quimico de que la grasa rechaza al agua y viceversa. Se uti-
liza una piedra caliza, especialmente pulida para este propdsito, se procede a dibujar la
imagen directamente sobre la superficie de la piedra con crayones grasos, lapiz litogréfico o
con pincel utilizando tintas oleosas.

Se debe tener cuidado de proteger con un papel el area que no serd dibujada, ya que
cualquier residuo de grasa en las manos serd transferido. Terminada la imagen, se procede
a espolvorear un poco de talco encima. Con una esponja se aplica una solucién de goma
arabiga y acido nitrico para fijar la imagen y preparar las zonas de no-impresion.

Se deja secar y se limpia el dibujo con trementina. Se vuelve a pasar una esponja pero
con solucion de asfalto, se seca y se enjuaga con agua. Debe humedecerse con agua el res-
to de la superficie para entintar después con un rodillo, se pone el papel encima, con algu-
nas hojas para acolchar y se imprime en una prensa litografica.

26 A esta operacidn se le llama desentrapar
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Dawson, pp. 107-113.

Para cada copia se debe entintar de nuevo y se requiere preparar una piedra distinta
para cada color que se requiera imprimir. Este proceso se utilizé durante mucho tiempo pa-
ra reproducir volantes e impresiones clandestinas, ya que no requeria de maguinaria tan
especializada como la de tipos méviles y era relativamente rapido imprimir. Con este siste-
ma se pueden crear ilustraciones en color de muy alta calidad y belleza.

Serigrafia

La serigrafia artesanal requiere de un bastidor con malla y de materiales caseros para blo-
quear las areas de no-impresién. Estos materiales van desde una hoja de papel resistente a
la humedad, hasta cera, cinta adhesiva, pelicula plastica adhesiva, blogueador de agua,
crayones, liquido para enmascarillar acuarelas, y cualquier materia que se pueda adherir
temporalmente a la malla para evitar el paso de la tinta.

'

Dawson, pp. 134-141,

La impresion se realiza pasando la tinta desde la parte superior de la malla a la parte infe-
rior utilizando un rasero de goma. Esta técnica permite una exploracion y experimentacion
plastica muy diversa y, a veces, de resultados inesperados.

Técnicas industriales
Las técnicas de impresion industrial, como su nombre lo indica, sirven para reproducir ima-
genes y textos que se utilizan en los objetos de uso comun.

Para clasificar estos sistemas de impresion se recurre a la forma de la matriz que se
utiliza en cada uno, de manera que tenemos cuatro grupos principales gue son: relieve,
hueco, plano vy filtrado; y una adicional que abarca la reproduccién por medios en los cua-
les no existe la intervencidn directa de una matriz.

Todas las técnicas que se describen en adelante, son utilizadas por los disefiadores
graficos. La comprension acerca del funcionamiento de estas técnicas permite la planeacion
acertada de un impreso.
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Con matriz en relieve

Basicamente, son cuatro los sistemas de impresion que requieren una matriz en relieve: ti-
pografia, flexografia, termografia y hot stamping. El resultado impreso de estas técnicas no
comparte caracteristicas comunes, por lo que es dificil asignar particularidades a estas téc-
nicas como grupo.

Tipografia

Es el tipo de impresién mas antiguo y consiste en bloques de metal con los textos o dibujos
en positivo, con la imagen invertida de manera horizontal,

El arreglo consiste en acomodar las formas para que todas tengan el mismo nivel al recibir
la tinta. Después de entintar la forma con una tinta espesa, generalmente de color negro, se
coloca en la prensa y se imprime.

Craig, pp. 80y lomo. Dalley, pp. 182 y 183.

Con este sistema se pueden imprimir desde invitaciones hasta periédicos de grandes ti-
rajes, segun el tipo de prensa que se utilice, teniendo en cuenta que la resolucién para fo-
tografias en color es suficiente pero no excelente. Este sistema es adecuado para imprimir
textos o dibujos monocromaticos.

Las placas de metal se procesan de la siguiente manera: se prepara el metal con una ca-
pa de emulsién fotosensible. Se expone haciendo contacto con el negativo y, después de ata-
carlo con acido, se obtienen zonas en relieve. Los medios tonos se reproducen con tramas de
lineatura baja, para que cada punto individual se pueda grabar en la superficie del metal.

Actualmente se utilizan matrices grabadas con laser que se pueden montar en prensas
antiguas, eliminando la sustitucién de ésta técnica por otro sistema de impresion.

Las prensas para tipograffa pueden ser de varios tipos: plana, planocilindrica y rotativa
de hojeado y de bobina. La tipografia también es conocida como letterpress.

Flexografia

La flexografia es muy utilizada para imprimir sobre plastico, celofan, metal, papeles absor-
bentes y carton. Se compone de una forma flexible, de caucho o fotopolimero, expuesta
junto con un negativo de imagen invertida. El relieve resultante es entintado con tintas de
secado rapido, que pueden ser de base de agua o alcohol.

Para entintar el polimero se utiliza un cilindro fabricado con un material llamado anilox, que
es una ceramica de déxido de cromo. En el anilox se graban, con rayo laser, celdillas hexa-
gonales a 60° con respecto al eje del cilindro. La definicion del grabado es de 1200 pri y
estos pequenos huecos son los gue transportan la tinta al cilindro de polimero, que contie-
ne la imagen en relieve completamente lisa.
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Es el principal sistema en el cual se imprimen envases, cajas, bolsas de papel o plasti-
co, papeles de envoltura, servilletas, latas de refresco, etc. Las caracteristicas de flexibilidad
de la matriz y la adherencia de las tintas permiten imprimir con este medio casi cualquier
tipo de material, por liso 0 poroso que sea.

Las tintas que se utilizan son transparentes y de colores muy brillantes que, por lo ge-
neral son tintas directas, es decir, que es muy comun que un impreso en flexografia lleve 6,
8 0 mas colores directos.

Las prensas que utiliza este sistema son: cilindrica, de tambor central y en linea. Un
rasgo distintivo de este sistema es que no se puede usar material hojeado, sélo en bobinas,
pues la velocidad de impresion es muy alta. Sin embargo, las dimensiones de la produccion
determinan la eleccién de la prensa, pues puede usarse una de banda angosta o una de
banda ancha, como se vera a continuacion.

LIBROS

Santarsiero, pp. 26 y 35. Bolsa de plastico.

Banda angosta. La flexograffa de banda angosta permite hacer dos o tres repeticiones
del original en el ancho de la bobina, tiene muy buena definicién, pues algunas veces se
pueden imprimir 200 LPI. Se usa para etiquetas de muy buena calidad, incluso se puede re-
producir trama estocastica. Mantiene un buen control de los registros y el resultado impreso
puede llegar a confundirse con el rotograbado. El ancho de |a bobina va de 10 cm a 50 cm.

Banda ancha. En cambio, la flexografia de banda ancha puede contener varias repeti-
ciones del original en un ancho de mas de 100 cm, lo que sumado a su gran velocidad de
produccion, dificulta un poco el control de todos los registros. Se utiliza mucho para impri-
mir bolsas de comida empacada, embutidos y cualquier producto de produccién alta.

Ultimamente se ha desarrollado una variante llamada flexo-process que utiliza una ma-
triz mas sensible que la del flexo normal, lo que permite imprimir con una mayor lineatura y
por lo tanto, obtener mayor definicion. Con este sistema se puede reproducir una imagen a
color copiando los colores basicos de la fotografia con tintas directas, lo que permite pres-
cindir de una seleccién de color.

Termografia
Esta técnica pretende imitar la serigrafia de realce o el timbrado. Produce un acabado bur-
do, por lo que no es adecuado para trabajos finos.

Primero se hace un impreso utilizando tintas de secado lento con tipografia, aunque
también se puede utilizar serigrafia. Es posible adquirir las tintas ya preparadas con la resina.

Sobre la tinta hiimeda se espolvorea un polvo fino de resinas plasticas o brea seca, y se
mete a un horno especial de temperatura regulada para fundir el polvo sin afectar el papel.

El resultado es un relieve transparente abombado sobre las zonas impresas, que a ve-
ces tiende a extenderse fuera del area de impresion.
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RACETRACK, RACE & SPORTS BOOKS. m

termografia hot stamping

d) Hot stamping y foil stamp

.8

a

El hot stamping o impresion térmica, es una técnica muy utilizada en envases de cosméti-
cos y perfumeria, asi como en lapices de madera y algunas cubiertas de libros.

Se basa en una prensa plana o rotativa alimentada de una bobina con un material lla-
mado foil, transferido al sustrato por medio de una matriz de zinc o latén, que es calentada
con resistencias eléctricas.

Cuando la matriz ejerce presién sobre la pelicula, el objeto a imprimir queda cubierto
con el foil y al hacer presién sufre una ligera depresion en la superficie, lo cual ayuda a que
el foil incrustado sea mas dificil de desprender o borrar.

El foil es una pelicula plastica o metélica de acabado mate o brillante, de los cuales és-
te Ultimo es el mas explotado.

Dadas las caracteristicas especificas de este sistema, no se pueden imprimir tonos
continuos vy los colores son limitados a oro, plata, cobre, verde, azul, naranja, rojo, negro,
violeta y amarillo.

Una nueva variante del hot stamping, el foil stamp, permite imprimir con mas variedad
de colores. Incluso, esta superficie admite una impresion a color en flexografia, lo cual per-
mite aplicaciones de gran creatividad al combinarse un impreso en cuatricromia con la bri-
llantez del sustrato.

Con matriz en hueco

El grupo de los sistemas que utilizan matriz en hueco es igual de variado que el de relieve.
A esta categorfa pertenecen el rotograbado, el gofrado, el timbrado, la tampografia y la cal-
cografia. El resultado impreso de estas técnicas no se parece a simple vista, pero si se ob-
serva con lupa se puede apreciar una pequena depresion en el reverso del papel.

Calcografia
La calcografia como aplicacién industrial consiste en grabar un cilindro de metal con un
brazo mecéanico guiado por computadora. El resultado de esta operacion es una serie de
incisiones en la superficie del cilindro, que forman las figuras que se van a reproducir. Los
cilindros se pueden utilizar para imprimir con tinta, como en el timbrado, o en ciego, es de-
cir, s6lo marcando un relieve en el papel.

Las impresiones con tinta se distinguen por los colores vivos y brillantes, asf como la
presencia de una depresion en la superficie del papel.
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Santarsiero, p. 107. Detalle de billete,

Esta técnica se utiliza mucho para grabar las efigies de los billetes y papeles de seguri-
dad infalsificables, pero su versatilidad permite imprimir también papeles de envoltura y
producir el grabado de los papeles gofrados.

Rotograbado

Actualmente este sistema es aplicado a una prensa rotativa de alta velocidad que permite
obtener impresiones de alta calidad en muy poco tiempo. Las reproducciones pueden ser a
color o monocromaticas. El rotograbado es muy utilizado para imprimir envolturas de papel
y plastico o celofan.

El metal mas popular para la elaboracion de la matriz es el cobre, al que se le aplica
un recubrimiento de cromo para evitar el desgaste.

Existen varias formas de grabar el metal, y cada una produce efectos de impresion dis-
tintos. El cilindro grabado puede aceptar lineaturas de hasta 300 LPI, lo que lo hace el sis-
tema de impresién con la mejor definicion. Sin embargo, el alto costo del arreglo de las ma-
trices limita su uso a tirajes de cientos de miles de ejemplares, o incluso millones, pues ca-
da color necesita un cilindro grabado de manera individual.

Los procedimientos para grabar las placas se pueden distinguir en tres categorias, con
acido, electromecanico y digital.

INGREDIENTES:

ARROZ, SAL YODATADA, ZANAHQRIA, CHICHARO, TOMATE EN POLVO
ACEITE VEGETAL HIDROGENADO AJO EN POLVO, GLUTAMATO MO-

NOSODICO, PROTEINA VEGETAL HIDROLIZADA, CEBOLLAEN POLVO,

detalle de impresién en rotograbado

*Con dcido
De esta categoria existen tres variantes que son resultado del mismo proceso: se prepara la
placa colocando sobre ella un papel especial fotosensible. EI negativo es adherido y se ex-
pone todo el conjunto. Las areas endurecidas de la emulsion del papel reciben la imagen y
dan forma a los alvéolos de la placa. Se ataca el metal con un bafio de acido, que es lo que
produce las celdas.

Convencional. Una trama de huecograbado permite que todas las celdas queden del
mismo tamafio, pero con distinta profundidad. Las celdas con mas profundidad pueden re-
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tener mayor cantidad de tinta y, por lo tanto, producir una saturacion de color intensa. Este
sistema ha sido abandonado en la actualidad, pero es el principio de los dos métodos si-
guientes, que gozan de plena vigencia.

Area y prdfundidad variables. Para este tipo de grabado se producen celdas de diferente
tamario y al mismo tiempo diferente profundidad. También se le puede llamar semiautotipia.

Transferencia directa. Se obtienen celdas de diferente tamario pero igual profundidad, lo
cual limita la obtencién de tonos intermedios. Este sistema es muy utilizado para imprimir te-
las y envases plasticos o metélicos. También es conocido como érea variable o autotipia.

convencional area y profundidad transferencia electromecénico laser
variables directa
Propal, p. 144. Santarsiero, p. 46.
*Electromecanico

En este caso se incorpora una computadora que reproduce la imagen en el cilindro por me-
dio de impulsos eléctricos que empujan una cabeza de diamante de punta piramidal a altas
velocidades. La placa queda grabada como el grabado de &rea y profundidad variables, pe-
ro con la eliminacién del bafo de acido, las peliculas y la emulsion fotosensible, por lo que
las celdas tienen una definicién insuperable.

«Digital

Funciona igual que el electromecanico, sélo que el diamante es sustituido por un potente
rayo laser dirigido por un brazo mecanico.

Una vez que se tiene grabada la placa, se procede a instalarla en la prensa. El entintado se
lleva a cabo por inmersién en una tina, donde se deposita la tinta para sumergir parte del
cilindro impresor. Una cuchilla o doctor blade es la encargada de retirar la tinta excedente
de la superficie del cilindro, que transfiere la imagen al papel.

Gofrado y timbrado
Estos sistemas se utilizan basicamente para tarjetas de presentacion, invitaciones, portadas
de libros y en general impresos de tirada corta.

Son técnicas caras por el proceso que se debe llevar a cabo, pero vale la pena la inver-
sidn por el resultado que se obtiene.

Los metales que se utilizan para las matrices pueden ser acero, cobre o zinc; las de
acero son mas durables y se usan en tirajes largos o para mas detalle. Las de cobre se usan
cuando se va a imprimir con tintas acuosas, vy las de zinc sirven para tiros cortos o para re-
producir dibujos sencillos con plastas.

El gofrado recibe también el nombre de grabado en ciego, en blanco o en seco y con-
siste en hacer un grabado sin tinta en donde el papel o cartulina quedan realzados con la
imagen de la placa, lo cual nos da un efecto de elegancia.

Los mejores resultados para grabar con gofrado o timbrado se obtienen con cartulinas
como la opalina y papeles, gruesos pero suaves, que no se quiebren con la presién.

107



HI. PROCESO Y TECHICAS DE IMPRESION |

frente reverso

Para obtener un timbrado se procede igual, sélo gue al hueco se le aplica tinta; lo cual
produce un acabado parecido al de la serigrafia de realce pero mas fino.

El método para grabar con cualquiera de las dos técnicas consiste en utilizar placas
presensibilizadas con un positivo encarado, que se expone y se revela. Adicionalmente, se
debe elaborar otra matriz utilizada como contra, que consiste en una placa con un relieve
coincidente con la imagen en hueco de la matriz principal. El papel queda sujeto entre las
dos placas, que forman un machihembrado, y al ejercer presién sobre todo el conjunto se
produce el realce.

Existen varios tipos de grabado en ciego, siendo los mas sobresalientes el realce en fases,
el cual se caracteriza por tener inclinaciones que forman la figura; el de multinivel, en el que
se pueden integrar figuras una dentro de otra y cada una en distinto nivel respecto a la ante-
rior; y el biselado, que es el mas comun y muestra la figura en realce en un solo nivel,

Este tipo de impresién requiere textos o dibujos a linea sencillos.

d) Tampografia
La tampografia es un método de impresion indirecto porque la matriz nunca esta en contac-
to con el objeto que se va a imprimir.

El procedimiento es el siguiente: primero se prepara una placa con la imagen grabada
en hueco y se entinta. El siguiente paso es transferir la imagen de la placa a una especie de
cojin de silicona muy suave, denominado tampon, que a su vez, pasa la imagen al objeto.

El tampén se puede adquirir de diversas formas y medidas de acuerdo a las dimensio-
nes o aspecto de la superficie que se estampara.

Este sistema de impresion es el Unico con el que se puede estampar sobre facetas
céncavas o convexas, y sobre superficies con texturas en los que otros métodos de impre-
sién no podrian imprimir, como por ejemplo: pelotas de golf, plasticos texturados, interiores
de tazas, juguetes y planos irregulares como el carton corrugado.

Santarsiero, p. 105,
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Se pueden utilizar tintas especiales para cada material y la maquinaria permite impri-
mir de uno a seis colores, lo que permite que la produccion sea rapida y con buena calidad.

Sin embargo, por las caracteristicas de la técnica, los tonos continuos quedan restrin-
gidos a reproducirse con lineaturas bajas, por lo que no se obtienen detalles finos.

Lo novedoso de este sistema es que tiene la particularidad de poder cambiar de matriz,
que por lo regular se hace en hueco, por una hecha en relieve. Incluso se puede utilizar
una impresién serigrafica para transferir la imagen con el tampdn.

La prensa utilizada tiene un brazo mecénico donde se coloca el tampdn. El mismo bra-
z0 ejerce la presion necesaria para recoger la imagen de la matriz y después gira de forma
lateral para estampar el objeto con la misma presién.

Transferencia

Este método se emplea para imprimir envases de plastico. Consiste en utilizar tintas subli-
mables, afines al material del sustrato, para imprimir la imagen sobre un foil plastico, va-
liéndose principalmente de la técnica del huecograbado, aungue también se puede realizar
con serigrafia o flexografia.

El foil sirve de transporte a la imagen, la cual es transferida al objeto por medio de presién y
calor, o por disolventes gasificados. El envase se pasa a un bano de calor y la imagen que-
da fundida con el material del que estad hecho. El foil trasportador sirve como protector del
impreso contra la abrasion o los rasgufos.

Este sistema es el mas adecuado para imprimir envases expuestos a la humedad, la intem-
perie o la grasa.

Giovannetti, p. 127.

Con matriz plana

El sistema de impresién plano por excelencia es el offset, que actualmente es el mas utili-
zado en la industria editorial y del envase. Con el offset se puede obtener una calidad so-
bresaliente pero sin los costos de la impresion en huecograbado, por lo gue se utiliza en ti-
rajes relativamente cortos.

El offset es un sistema indirecto, pues la imagen de la plancha debe ser transferida a
una mantilla o blanket y de ahi al papel. Esta técnica produce imagenes nitidas y colores
brillantes, por lo que es la mas adecuada para reproducir fotografias a todo color.

Los bordes de la tipografia, lineas finas y fondos quedan muy bien definidos, a diferen-
cia de los otros sistemas, por lo que es el preferido para reproducir impresos con gran can-
tidad de textos y dibujos.
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Las zonas de tono continuo se producen por la mezcla de diminutos puntos de colores
superpuestos de una manera ordenada. Utiliza tintas transparentes muy concentradas y es-
to permite imprimir un color sobre otro y obtener un tercero con la mezcla.

Se puede imprimir casi sobre cualquier superficie lisa a una gran velocidad, 1o que lo
hace un método de impresion muy versatil, pues se utiliza tanto para imprimir sobre papel
y cartulina como para estampar metal o plastico.

El arreglo de la prensa es relativamente rapido, ya que no se necesitan tantos ajustes
como en los otros sistemas.

La técnica del offset es un derivado de la litograffa, en donde la relacién agua-aceite es
la que constituye la particularidad de éste método, de hecho, offset quiere decir “fuera de
lugar” o “fuera de lo comun”, denominado asf por considerarlo diferente a los otros métodos
existentes, definicién que en la actualidad no aplica, pues ahora existen técnicas de impre-
sién muy originales en cuanto a su funcionamiento.

Aungue existen tres variedades de offset, todas utilizan el mismo principio.

Offset convencional
A esta categoria también se le llama offset comercial, por oposicion al offset seco que no
esta al alcance de cualquier cliente.
La plancha del offset convencional puede ser de uno, dos o tres metales. Las de un metal
se componen de aluminio con wipe-on, que es una sustancia fotosensible o presensibiliza-
da. Las compuestas por dos metales, o bimetélicas, pueden estas hechas de las siguientes
combinaciones: cobre sobre acero o cromo sobre cobre o bronce. Y las placas de tres meta-
les, o trimetélicas, se elaboran con cobre, cromo y acero.
Existen nuevos tipos de placas que no son metalicas, como la de poliéster o la de fotopoli-
mero, que es un plastico horneado; y la electrofotogréfica, que utiliza componentes natura-
les y puede ser orgéanica o inorganica. En este rubro también entran las placas digitales o
ctr, que pueden ser de polimero, poliéster o aluminio.

La plancha pasa por un proceso de sensibilizado parecido al de la pelicula fotogréfica,
que hace que la plancha sea capaz de retener la imagen.

Se necesita una pelfcula negativa para transferir la imagen a la plancha por contacto y
exposicion a la luz, la plancha expuesta se revela y fija para después colocarla en la prensa.

Una prensa de offset consta de un dispositivo entintador con un mecanismo de varios
rodillos que suavizan la tinta; y un moédulo humectante que constituye la fuente de agua. La
placa entintada y humedecida transfiere la imagen a la mantilla, que a su vez traslada la
imagen al papel.
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La suavidad de la mantilla produce gran definicién en los detalles, lo que admite re-
producir lineas muy finas o tipografia muy pequena o delgada.

Las prensas cilindricas de offset convencional permiten imprimir desde tamafo carta
en un color hasta ocho cartas con cuatro colores. En estas prensas se utiliza una mantilla
envarillada, es decir, con varillas laterales que permiten su facil colocacion.

En las prensas rotativas, en linea, con sistema de mantilla-mantilla (caucho-caucho),
se introducen mantillas tubulares sin varillas.

La impresion en estas prensas puede ser de hasta 10 colores en una sola pasada por
un lado o cinco colores por ambos lados. Esta Ultima posibilidad se logra gracias a un sis-
tema denominado inversor de pliegos, que le da la vuelta al papel sin necesidad de sacarlo
de la prensa.

Santarsiero, p. 79.

Offset seco

Es conocido también por el nombre de offset sin agua, pues esta variante no necesita de
este liquido porque utiliza una mantilla que no es plana, sino que tiene un grabado casi mi-
croscépico para anclar la tinta.

Consiste en grabar placas especiales en donde las areas de impresion estan casi en el
mismo nivel que las areas no impresoras. Hay dos categorias de este sistema: el tipoffset y
el huecoffset.

Tipoffset. El tipoffset es llamado asi porque la matriz es grabada en relieve. Se utiliza
una placa de polimero rebajada con laser en las dreas no impresoras, de manera que el pe-
queno relieve recibe la tinta de la mantilla.

Huecoffset. En la técnica del huecoffset, por analogia con la matriz en hueco, se graba
sobre una fina capa de silicona con una base de aluminio o poliéster. Las areas no impre-
soras quedan en la silicona, la cual rechaza la tinta por la composicidén antiadherente de su
superficie y el colorante queda anclado en la superficie metalica.

offset convencional typoffset huecoffset

Las tintas para offset seco no deben ser muy viscosas, pues el objetivo es que no se
adhieran en toda la superficie de la placa. El funcionamiento sin agua contribuye a obtener
una mejor definicién y, por lo tanto, menor ganancia de punto y mejor contraste y colorido.
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Este sistema permite imprimir sobre documentos de valores, como cheques, billetes o
bonos, debido a que no humedece el papel, como ocurre con el offset convencional, y por
lo tanto no existe un borroneo de la imagen impresa. También se puede imprimir sobre
plasticos con grado alimentario o contenedores de sustancias cosméticas.

Offset digital

Esta variante del offset se basa en el offset seco, por lo que hereda las ventajas de éste en
lo que respecta a la definicion de la imagen. Es utilizado para imprimir sobre papel, cartuli-
na, foil de poliéster, laminas de aluminio u hojalata, tela, plastico y algunas prensas permi-
ten estampar objetos tridimensionales. Su ventaja principal es la obtencién de impresos de
baja demanda, es decir, en pequefas cantidades. Es rentable si se imprimen de 500 a
5,000 ejemplares, aungue las placas tienen capacidad para imprimir 20,000 copias.

En el offset digital las imagenes llegan desde una computadora directamente a la placa
impresora por un proceso llamado DI o direct imaging. La mayorfa de las placas para este
sistema estan elaboradas con 90% de poliéster, una capa de titanio y otra capa muy fina
de silicona, y para grabarlas se utiliza un rayo laser que devasta la superficie y deja al des-
cubierto el poliéster en las areas que se van a entintar, es decir, se graban con el sistema
huecoffset. La silicona intacta repele la tinta y sirve para las areas en blanco. Otras placas
estan hechas de aluminio y se graban de la misma manera que las de poliéster.

Todo el proceso se hace dentro de la misma prensa, por lo que se conoce como tecno-
logia on-press, y, légicamente, no necesita de ningun tipo de arreglo, reduciendo conside-
rablemente el tiempo de produccion, pues las laminas estan listas en 5 minutos.

Otra ventaja del offset digital es el ahorro en el desperdicio del papel, ya que desde la
primera impresion el registro y la densidad de la tinta son éptimos.

Se puede imprimir casi sobre cualquier papel y el dispositivo de las tintas permite in-
cluir barnices o tintas especiales en los impresos. Estas tintas son especialmente formula-
das para este sistema de impresion y son denominadas electronic-ink, electrotintas o tintas
electronicas. Se envasan en cartuchos cilindricos, parecidos a los botes de aerosol, y son
colocados en los alimentadores de la prensa sin ninguna complicacién, sélo se coloca en el
soporte y se conecta una manguera en la boca del depésito para extraer el fluido.

Las prensas para offset digital pueden ser cilindricas con inversor de pliegos, rotativas
de bobina o de sistema satelital con hojeado.

Para la mayorfa de los trabajos se usa una resolucion de 1270 prl para 150 LP!, pero
también dispone de una resolucion del doble, es decir, 2540 ppi, que sélo es recomenda-
ble para trabajos de mucho detalle, pues el tiempo de DI a placas es mas tardado.

Con matriz filtrable

Permeografia, estarcido, tramigrafia, serigrafia o silk screen, es la técnica que mas denomi-
naciones posee. Esta matriz de impresion es la més antigua que se conoce y se sabe que
los chinos la utilizaron hace siglos. Las técnicas de impresion que utilizan este sistema son
la serigrafia, el esmaltado, y el scratch out.

Serigrafia
El proceso para imprimir en serigrafia es muy sencillo: una malla tensada en un bastidor,
preparada y blogueada, se entinta. Debajo de ella se coloca el material a imprimir y se hace
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presion por encima, con una rasqueta o rasero de goma, para obligar a la tinta a pasar por
los poros abiertos de las zonas sin bloguear, lo que ocasiona la imagen impresa en el so-
porte deseado.

Este tipo de impresion es muy utilizado para objetos promocionales debido a que se
puede imprimir casi sobre cualquier superficie, incluidos objetos de diversos tamarios y tex-
turas. Se pueden obtener impresiones tramadas a color muy detalladas, pero generalmente
se utiliza para reproducir fondos de colores sélidos.

Es un método muy econdémico para hacer tirajes cortos de impresos como tarjetas de
presentacion o invitaciones, y su aplicacion industrial incluye la impresion de materiales
plasticos y ceramicos en variadas presentaciones como: plumas, encendedores, cubiertas,
ceniceros, vasos, tazas, etcétera.

La serigrafia produce impresiones en donde la imagen queda muy pigmentada, aunque
permite el uso de tintas transparentes. Dependiendo de la composicion del material que se
estampara, sera la calidad de la tinta que se emplee.

Las mallas o schablones que se utilizan, pueden ser de tramado abierto para imprimir
sobre tela, hasta tramas muy cerradas para imprimir textos pequefos sobre cartulina. Sin
embargo, el tamano de los orificios de las mallas produce un ligero serrado en los bordes de
las figuras, por lo que este sistema no es muy recomendable para reproducir tramados de
lineatura alta ni textos muy finos 0 muy pequenos. Estas mallas se fabrican en fibras sinté-
ticas como el nylon o el poliéster y también en acero inoxidable o cobre.

=Sl °

Santarsiero, p. 101. Micronotas, ano 5, nom. 1, p. 9.

Las prensas serigraficas van desde el sencillo bastidor operado a mano o de manera
mecanizada hasta el pulpo, conjunto que puede albergar hasta diez bastidores colocados en
forma circular y accionado manual o automaticamente. Otra variante es la serigrafia digital,
donde la operacion del sistema es totalmente automatizada contando con prensas en linea
que tienen varias estaciones de entintado. Finalmente cabe mencionar a la serigrafia rotati-
va, compuesta por un cilindro fabricado con malla con el rasero inserto en el interior.

Santarsiero, p. 100. Micronotas, afio 5, nam. 1, p. 9.
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b) Esmaltado
El esmaltado es una técnica para estampar envases de vidrio utilizando la serigrafia, pero
con esmaltes especiales en vez de tintas. EI material impreso pasa a un horno especial que
funde el esmalte con el vidrio. También se pueden usar tintas epoxicas que no requieren el
proceso de flameado.

Este sistema fue ideado para que la impresion resista la abrasion, el roce y las reaccio-
nes con los productos quimicos que contienen los perfumes, barnices de unas o refrescos,
cualidad que evita el desprendimiento de la tinta de la superficie del envase.

El acabado que se observa es muy similar a la serigrafia de realce y permite imprimir
varios colores a registro.

c) Scratch out
Esta técnica se desarrollé para la elaboracién de tarjetas con premios instantaneos. El fa-
moso “rascale” se elabora imprimiendo con serigraffa una capa de una tinta plastica muy
opaca y cubriente sobre una impresién base, que puede estar hecha en offset, flexografia o
huecograbado.

La tinta para el scratch out tiene la particularidad de quedar integra sobre la superficie
de la impresién anterior, es decir, estd formulada para no ser absorbida por el papel, ni
mezclada con las tintas de la impresion base. Su composicion quimica permite que sea reti-
rada de la tarjeta con cierta facilidad, sélo es necesario raspar sobre el drea para eliminarla.

Este sistema de impresién sobre impresion también es utilizado para elaborar los “ras-
cahuele” imprimiendo con tintas transparentes que contienen sustancias odoriferas.

2.2.5. Con matriz virtual
La matriz virtual fue introducida al mundo de la impresién con la llegada de las fotocopia-
doras y desde entonces se han derivado distintos sistemas automatizados que utilizan un
principio similar. En realidad, estas técnicas no utilizan ninguna matriz impresora, sino que
se valen de una combinacién de electricidad, magnetismo y mecanica para reproducir una
imagen en el impreso.

a) Tinta a chorro
Los numeros de serie, lote o caducidad que se colocan en las tapas de los refrescos o0 en la
base de envases de vidrio, tetrapack, cajas de carton, latas, botes o cualquier otro articulo,
son impresos con tinta a chorro, sistema que también es llamada ink jet.
Consiste en un cabezal con agujas de un diametro reducido que por medio de presion
expulsan chorros de una tinta muy fluida directamente sobre el objeto.

Giovannetti, p. 127. Impresion en videocaset. 1 14
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Como s6lo se imprime un cédigo de identificacién, los caracteres sonde trazos escuetos.

La boguilla esta conectada a una computadora, que provee la informacién que se va a
reproducir. Esta técnica esta disponible en dos modalidades. Una tiene sélo una boquilla de
salida, de manera que el cabezal tiene que moverse en varias direcciones para formar cada
caracter. La otra tiene varias agujas en un solo cabezal, lo que permite imprimir varios ca-
racteres completos en una sola pasada. Una ventaja de la tinta a chorro es que puede llegar
a superficies con textura, donde otros métodos convencionales de impresién no pueden.

Plotter
El plotter o trazador de planos, es un dispositivo para impresiones en gran formato sobre
diversos materiales, entre los que destacan plasticos y lonas.

Originalmente, el plotter fue disefado para reproducir planos arquitecténicos mono-
cromaticos, pero la introduccién de las distintas tecnologias de aplicacion de color ha revo-
lucionado este sistema de manera significativa, pues ahora permite obtener impresiones a
color sobre materiales distintos y en formatos gue no entran en las prensas regulares.

Con un plotter se pueden procesar anuncios espectaculares gigantes y paneles para fo-
rrar objetos de gran tamafo, como autobuses y camiones repartidores.

Se utilizan varias tecnologias para imprimir, lo que permite obtener imagenes a todo
color casi sobre cualquier material. El area de impresién va desde los 90 cm hasta 10 m de
ancho por el largo deseado y la resolucion que se puede obtener tiene un rango desde 360
pp| hasta 1800 prI.

Los impresos de dimensiones mas grandes estan clasificados en un rubro denominado
gigantografia.

Publicidad en Micronotas. Santarsiero, p. 110,

*Inyeccion de tinta

Las impresiones son de excelente calidad, sin embargo, estos plotters son lentos y hay po-
cos materiales sobre los que se puede imprimir. Este tipo de impresién es muy popular y
por lo tanto relativamente econoémica.

*Piezografia

Opera con tecnologia de inyeccién de tinta pero de alta velocidad. Es caro y también hay
pocos materiales para imprimir, pero su gran calidad vale su costo.

sElectrostdtico

Con este sistema se pueden transferir imagenes casi a cualquier superficie y el proceso de
impresion es muy rapido con el agregado de ser econémico.
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*Sublimacién
Utiliza la misma tecnologia de las impresoras de escritorio (ver Técnicas de autoedicion)
que reciben el mismo nombre. La tinta tiene la propiedad de convertirse en gas vy fijarse en
el sustrato por medio de calor, lo que permite usarla en plasticos para exteriores.
*De corte
Es un dispositivo equipado con una cuchilla dirigida por un brazo mecanico que obedece
las ordenes de una computadora. Sirve para recortar en vinilo textos o imagenes para rotu-
lacién interior y exterior. Las bobinas de vinilo se adquieren en diferentes calibres, anchos,
colores y acabados.

Una particularidad de este sistema es que no recorta completamente el sustrato, sino
que deja la hoja de soporte intacta para que el usuario pueda desprender las figuras cuando
lo desee. A esta técnica de recorte se le denomina medio corte o kiss cutting.

Transferencia térmica
Es un método de impresion que combina una impresién tradicional, como serigrafia, roto-
grabado, offset o flexografia, con un terminado de alta temperatura. Las tintas empleadas
son sublimables, es decir, pasan de un estado fisico a otro, lo que permite una perfecta ad-
herencia de éstas en el sustrato.

Este método fue desarrollado en un principio para estampar telas de poliéster, que es
un material dificil de estampar. La impresion se realiza primero sobre un papel especial v,
posteriormente, el estampado es transferido a la tela por medio de presion y calor.

Prensa digital

Los dltimos avances de la tecnologia permiten mandar informacién directamente de una
computadora a una prensa. Esta tecnologia es la mejor opcién cuando se requiere un nu-
mero reducido de ejemplares con buena calidad, como menus de restaurantes, invitaciones
a eventos, publicaciones internas de empresas, y en general cualquier producto de propor-
ciones pequenas.

Las prensas digitales se usan para tirajes que van desde uno hasta 3,000 impresos,
planeados en formatos medianos y pequerios, casi siempre doble carta o menores.

La mayor cualidad de este sistema es su rapidez, por lo que es muy solicitado para ur-
gencias, aunque cueste. Otra gran ventaja de la impresion digital es que se pueden perso-
nalizar todos los ejemplares.

La personalizacion de documentos se logra gracias al DI, donde un sistema electrofoto-
grafico integrado permite grabar el cilindro impresor con una imagen diferente en cada vuel-
ta. El grabado se realiza con rayo laser que transfiere cargas de estética al cilindro en forma
de puntos, para construir la imagen de medio tono. Como cada cilindro se graba con un
color de la cuatricromia, la prensa utiliza cuatro cilindros para imprimir en CMYK.

Santarsiero, pp. 114 y 115.
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Sin embargo, una limitante de la impresion digital radica en que el drea de impresion
es restringida, ya que actualmente solo se puede imprimir en un tamafo de doble carta
como méaximo o en pequefas bobinas de 50 cm de ancho. La reducida variedad de pape-
les que pueden entrar a esta prensa es otro obstaculo para su popularidad, sin embargo, se
estan desarrollando impresoras que pueden aceptar casi cualquier clase de papel en cual-
quier gramaje, pero por el momento solo aceptan papeles que van de 60 a 250 gr y plésti-
cos en forma de foil, como el poliéster laminado, materiales sintéticos y etiquetas autoad-
hesivas.

Las prensas digitales funcionan con téner seco de color ultrafino, polimerizado por me-
dio de un fusor. El téner es expulsado de un atomizador y se adhiere al cilindro por medio
de cargas de estética.

La calidad de impresion CMYK es muy buena y permite agregar 2 tintas extra. Algunas
de estas prensas cuentan con dispositivos para imprimir por los dos lados del papel.

Las resoluciones que se manejan son bastante aceptables, pues se puede imprimir
desde 80 hasta 170 Ipi y se estdn mejorando para obtener mayor definicién.

La prensa de hojeado es la mas comun, pero también se puede usar una bobina para
obtener un producto fabricado en linea, que incluye encuadernacion y otros procesos.

Holografia

La holografia es un método para obtener fotografias de apariencia tridimensional en un so-
porte bidimensional. Su nombre proviene del griego holos que significa total, entero o com-
pleto y del inglés gram, mensaje, informacion.

Sus principios teéricos fueron desarrollados por el fisico britdnico Denis Gabor en
1947, pero la primera produccion de los actuales hologramas viene de los afios 60's cuan-
do el rayo laser estuvo disponible para su uso industrial. A partir de los afios 80's la pro-
duccién de hologramas a color fue posible gracias al aprovechamiento del rango de las dife-
rentes longitudes de onda que genera la luz, que va de las microondas a los rayos X, lle-
gando también al ultrasonido.

La tecnologia tan especializada que se requiere para la fabricacién de los hologramas
hace que sea practicamente imposible duplicarlos sin el equipo adecuado y personal espe-
cializado, por lo que practicamente son infalsificables. Por esta razon, se utilizan para evitar
fraudes o adulteraciones en documentos controlados, asi como para la proteccién de pro-
ductos de marca.?

Los hologramas se producen cuando se expone una pelicula fotosensible a un rayo la-
ser, cuya luz es difundida por un cristal especial y enviada al objeto que se va a fotografiar.
Al mismo tiempo, otro rayo de luz directa del laser, o rayo de referencia, también llega a la
pelicula. Los dos rayos se interfieren cuando llegan a la pelicula, porque tienen diferentes
patrones de onda que desaparecen al mezclarse un rayo con otro. La pelicula graba esta
interferencia y es lo que se ve como holograma.

Para ver la imagen se puede utilizar cualquier fuente de luz normal, como los rayos so-
lares o los focos caseros. Esta luz es detractada por el patron de interferencia de la pelicula,
que reproduce el patron original de la superficie del objeto representado.

27 Cfr, www. holomex com, mx, www.cihologramas,com y www. museehalographie.com.
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Santarsiero, p. 106. Adaptado de Microsoft Encarta.

Los hologramas generalmente son reproducidos en bobinas de banda angosta, que
pueden ser de foil de poliéster metalizado o transparente reflectivo, de papel o de una tela
especial. Para transferir el holograma al objeto se utiliza una prensa parecida a la utilizada
en el hot stamping.

Existen varios tipos de hologramas que se clasifican segln la complejidad de su elabo-
racion, y cada uno produce efectos visuales distintos.

*Bidimensionales

Nacen a partir de un solo plano superficial que puede ser una ilustracion o dibujo. El resulta-
do que se observa tiene bordes bien definidos y colores muy brillantes. Se clasifica como 2D.
*Tridimensionales

Los 3D se crean a partir de un modelo sélido, o sea, una escultura 0 maqueta. En el holo-
grama se puede observar el objeto tridimensional. Incluso, si se cambia de angulo y se usa
una luz adecuada, es posible ver el lado posterior del objeto.

*Bidi/ tridimensionales

En estos hologramas se combina un plano superficial con otros niveles de profundidad, que
pueden ser combinaciéon de los dos anteriores. Tiene la apariencia de que el fondo estd
atras del objeto principal. Se conoce como 20/3D.

*Multi canal

Este tipo de hologramas maneja dos o hasta tres imagenes, cada una ubicada en su
propio “canal”, lo que provoca que se perciba una imagen diferente dependiendo de la po-
sicién en que se vea el holograma.

*Colorgrama

En este holograma una imagen fotografica en papel o transparencia es captada en sus colo-
res originales y se combina con niveles de profundidad que contienen gréficos, ilustraciones
0 con otra imagen.

*Holomatrix

Se caracterizan por proveer un efecto continuo de arco iris, que es resultado de micropuntos
hologréaficos que difractan la luz en una gran variedad de angulos. Pueden ser 2D, 3D o
20/3D. Tienen mucho movimiento, brillo y colorido, vy se pueden observar bajo diferentes
fuentes de luz.

*Estereograma

El estereograma reline imagenes integras, volumen, movimiento, color, profundidad y
animacién. Este concepto estd basado en el principio del cine y video generados en un sis-
tema computarizado. Consiste en fotografiar varias imagenes y presentarlas como una se-
cuencia, lo que da la sensacion de movimiento.
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seBeam
Este holograma se distingue de los demas en que no se crea a partir de un rayo laser, sino
por un haz de electrones muy potente gue tiene un diametro de rayo mayor que el laser.
El grabado que se obtiene resulta muy preciso, por lo que brinda una calidad superior
a los otros hologramas. Esto permite crear mas y mejores efectos, al mismo tiempo que se
amplia la cantidad de elementos debido al gran espacio disponible en este holograma.
Ademds de las aplicaciones comerciales de los hologramas como etiquetas de marcas,
también se usan como una aplicacion cientifica para estudiar organismos microscopicos.
Otro empleo importante es que se pueden almacenar bases de datos completas en un
solo espacio reducido, y para lograr esto los datos se graban en diferentes angulos, dando
como resultado que se puedan leer varias paginas cambiando el angulo de vision.

Otras técnicas

Las técnicas de impresion descritas en los parrafos siguientes también son industriales, solo
que se utilizan para elaborar rétulos en materiales como madera, vidrio, pléstico, piedra o
metal.?® Para grabar estos materiales se utilizan procesos mecénicos que rara vez incluyen
una tinta.

Esmerilado

El grabado en vidrio se obtiene cuando se vierte acido fluorhidrico sobre la superficie a es-
tampar. Previo a este paso se bloquean las areas que no seran atacadas con un vinilo ad-
hesivo o cualquier otro sistema que proteja la zona. La cantidad de acido y el tiempo de ex-
posicion determinan la profundidad del grabado. La apariencia del resultado es un tono
trasllcido y suave.

Sand blast

El chorro de arena se aplica por un medio mecénico de forma dirigida para devastar deter-
minadas dreas de un objeto. La impresién obtenida queda como una depresion de textura
suave y granulada, que da forma a la tipografia o a la imagen, dejando al descubierto el
material en las zonas devastadas. Se puede aplicar sobre madera, piedra, plastico, vidrio y
metal. Su versatilidad permite utilizar esta técnica para crear articulos promocionales muy
atractivos como vasos o tazas que, después de quedar grabados, son entintados.

Termoformado

El moldeo térmico es un proceso para dar forma a los rétulos de plastico. Una hoja caliente
de este material se amolda por succion de aire contra un molde o entre dos moldes. El re-
sultado es un relieve en el plastico, que puede estar impreso previamente por otro sistema,
como offset seco, flexografia o huecograbado. Las tiendas de abarrotes tienen muchos
ejemplos de esta técnica colgados en las paredes.

28.cfr. Sims
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d) Talla de madera

e

2.3.

Se puede realizar por medios mecdnicos o con rayo laser. La madera devastada puede for-
mar la imagen o el fondo. Posteriormente, el rétulo se puede pintar o dejar al natural. La
imagen puede quedar en hueco, como bajorrelieve, o en relieve, en altorrelieve.

Metal grabado
Los metales se pueden utilizar para rotulos muy llamativos. El material se graba en bajorre-
lieve (hueco) o en altorrelieve (relieve). Se puede fotograbar para obtener medios tonos y
también se puede esmaltar para destacar la imagen grabada o el fondo.

Otro proceso que se puede aplicar es el troquelado para obtener recortes irregulares en
el interior de la placa.

Técnicas de autoedicion

La autoedicion ha existido siempre, sélo que los avances de la tecnologia han permitido que
actualmente se pueda imprimir sin necesidad de placas, negativos o incluso de originales
mecanicos. Autoedicién quiere decir hacer uno mismo la edicién de un impreso.

Se mencionaba con anterioridad que las técnicas de impresion artisticas también son
de autoedicién, y que se distinguen de la autoedicion por el proposito que tiene la repro-
duccién, es decir, el fin que se persigue con las copias. Los impresas producto de la auto-
edicién se caracterizan por ser copias iguales que sirven para cumplir un objetivo de difu-
sion informativa.

Como se decia en el primer parrafo, estos métodos han existido desde hace mucho
tiempo, precisamente con algunas de las técnicas artisticas, cuando el impresor reproducia
textos e imagenes en litografia o grabado para distribuirlas entre un selecto grupo de lecto-
res, hasta que llegd la revolucién industrial, con lo que se inventaron y propagaron nuevos
métodos de autoedicién mas préacticos y veloces.

. Maquina de escribir

Es el instrumento por excelencia para elaborar ediciones particulares de algln escrito. La
impresion por percusion o dactilocomposicion es uno de los inventos que méas se han utili-
zado en la historia de la reproduccién de textos, aunque actualmente ha sido sustituida por
la computadora personal, que sigue cumpliendo la misma funcion.

Es un instrumento que ven con nostalgia los usuarios de hace veinticinco anos, cuan-
do era casi imposible, por caro, tener una computadora personal.

La méaquina de escribir sufrié varios cambios importantes en su estructura a lo largo de
su corta historia. Su origen data de 1873 y al principio tenia un aspecto industrial, que no
era muy atractivo. Pero en los afios 30's esto cambi6 con la aparicion de las maquinas por-
tatiles y eléctricas. En 1961 se lanzé la maquina de cabeza esférica, llamada de pelota de
golf o margarita, y los modelos producidos en los afios 80's ya tenian una pequefia compu-
tadora integrada que permitia ver el texto en una pantalla antes de imprimirlo para corregir
los errores “de dedo”, tan comunes con los otros modelos anteriores.

La maquina de escribir dejé de ser indispensable a mediados de los afos 90's, cuando
las computadoras personales les arrebataron a los usuarios.
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Tambini, pp. 198 y 199.

Mecanica
De coleccién. Con sus teclas duras y su cinta de tela entintada, se ha convertido en una
pieza de museo. Se debe considerar muy afortunado el que posea una.

A esta maquina le debemos la mala costumbre de no acentuar las mayusculas, debido
a que el espacio de los acentos estaba mal calculado, y debido, también, a que original-
mente se disend para reproducir textos en inglés, que no tienen acentos.

La disposicion de las letras en el teclado de estas méquinas se sigue usando en las
computadoras actuales. Esta distribucién se conoce como “querty”?, porque las seis prime-
ras teclas contienen estas letras.

Eléctrica

Eran més eficientes que las maquinas mecanicas, debido a que la cinta se hacia de plastico
y era cubierta con otro material sintético de color negro, que se transferia a la hoja de papel
de una forma parecida a las letras transferibles.

Después aparecieron los modelos con pantalla que permitia ver y revisar lo que se
habia tecleado antes de ser golpeado en el papel, y también permitia el justificado en blo-
que automatico. Se podia borrar un texto sin dejar ninguna huella en el papel, utilizando
para esto un carrete de cinta adhesiva que capturaba las letras ya plasmadas en el papel.
Las margaritas se fabricaban en distintas fuentes tipogréficas, lo que hacia posible la com-
posicion de textos con mas variedad de estilos tipograficos y tamafios que con las maguinas
de escribir mecanicas.

Mimeografo

El mimedgrafo o esténcil era muy utilizado antes de la llegada de las fotocopiadoras. Toda-
via quedan algunos por ahi en uso, porque son faciles de operar. Se compone de una ma-
triz de papel especial cubierta de cera, que es perforada con los tipos de la méaquina de es-
cribir. Las perforaciones en el papel dejan pasar una tinta con base de alcohol, permitiendo
obtener varias reproducciones. Muy simple y economico para hacer copias de un escrito a
maquina o0 a mano.

29 o Tambini, p. 199.
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2.3.3. Xerografia

El término xerografia se deriva del griego xeros, seco y grafein, escribir. A este sistema de
duplicacién también se le llama electrofotografia o reprografia® y fue introducido por la
compafifa Xerox en 1959,

Se basa en la transferencia electrostatica de un téner®* seco desde una superficie fotoconduc-
tora cargada. Una luz incide sobre un tambor cargado negativamente, proporcionandole car-
gas neutras que corresponden a las partes negras de la imagen. Cuando el tambor gira sobre
el téner, que tiene carga negativa, las particulas de éste se depositan en las areas neutras del
tambor. Al pasar el papel por el tambor, le son transferidas cargas positivas que atraen el t6-
ner y que después es fijado al papel por medio de calor.

Santarsiero, pp. 126 y 127,

Las copiadoras usan revestimientos electrofotograficos como selenio, sulfuro de cad-
mio, oxido de zinc o fotoconductores organicos para reproducir las imagenes. Se puede uti-
lizar la xerografia como un método muy econdémico para reproducir textos e imagenes de
medio tono que no requieran mucha calidad.

Aungue en un principio sélo se podian obtener copias de color negro, las copiadoras
digitales salvan este obstaculo ofreciendo impresiones de hasta 36 tonos distintos y a velo-
cidades que alcanzan las 110 paginas por minuto. También es posible ampliar o reducir el
tamano de la copia hasta en un 200% con incrementos del 1%. Algunas hasta pueden re-
producir un medio tono respetando sus tonos originales. Otras, como el Fiery, permiten ob-
tener una impresion cMYK, por lo que algunas veces se utiliza esta copia como prueba de
color (ver capitulo V / pruebas de color).

2.3.4. Impresora de escritorio
La impresora de escritorio o sobremesa es |a salida que actualmente se utiliza con mas fre-
cuencia para la autoedicién, porque es adecuada para trabajos pequefios como publicacio-
nes internas, avisos, etcétera. Este dispositivo depende de una computadora personal, don-
de se puede revisar la composicion de la pagina y los textos. Las impresoras permiten im-
primir en blanco y negro o a todo color.

30 ¢t Propal, Tambini y Santarsiero,
Virador, Pigmento sintética insoluble.
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Los disefadores graficos componen la mayor parte de los consumidores de estos apa-
ratos, pues se pueden usar para bocetar y existen varias tecnologias disponibles qgue ofre-
cen texturas, acabados y definiciones distintas.

Laser
La impresora laser funciona con el mismo principio de la xerografia, es decir, a partir de t6-
ner en polvo. Una luz laser incide punto por punto en un tambor cargado negativamente,
convirtiendo los puntos de la imagen en puntos con carga neutra. El tambor recibe el toner,
que tiene carga negativa y las particulas se depositan en las areas neutras. Cuando el pa-
pel, con carga positiva, pasa por el tambor, atrae las particulas de téner que son fijadas y
fundidas con calor. Las impresoras de color tienen cuatro depésitos de toner y el papel pasa
cuatro veces por el proceso.

Estas impresoras permiten utilizar papel tipo bond y su calidad es tan aceptable que el
impreso en blanco y negro se puede usar para elaborar originales mecanicos.
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Fuenmayor, p. 20.

Inyeccion de tinta
Un cabezal que contiene cuatro depdsitos de tinta recorre el ancho del tambor expulsandola
en gotas diminutas a través de inyectores, tecnologia hermana de la tinta a chorro.

La calidad de impresién depende del colorante, del papel empleado y de la perfeccion de
los puntos de la trama. Son las impresoras de escritorio més populares debido a su bajo costo
y buena repraduccién de los colores, incluso algunas pueden reproducir trama estocastica pa-
ra crear imagenes de calidad fotografica. El colorante puede presentarse como tinta liquida en
cartucho o como tinta sélida en barra.

Transferencia térmica

En esta tecnologia el colorante es transferido al papel por medio de un cabezal térmico y un
tambor giratorio que funde un colorante contenido a lo largo de una bobina de un sustrato
especial. Existen dos versiones, con cera o con tinta sélida.

*Cera

El colorante, cera en forma de barras, es fundido sobre el papel formando pequenos puntos
que son perceptibles al tacto. La saturacion de dichos puntos genera colores muy brillantes
y luminosos, asi como transiciones de color homogéneas y amplias. El impreso obtenido
parece un grabado debido a |a textura que producen los puntos de cera sobre el papel.
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transferencia térmica cera sublimacién

Fuenmayor, p. 21.

*Sublimacion

Para esta tecnologia se utiliza un material colorante que posee la propiedad de cambiar del
estado s6lido al estado gaseoso al aplicarle calor. Cuando la tinta se encuentra en forma de
gas, se extiende sobre un papel tratado quimicamente, y al calentarse, vuelve al estado s6-
lido. Dicho proceso anula el uso de puntos para transferir la imagen, pues las transiciones
de color se consiguen controlando la cantidad de colorante transferido mediante la tempera-
tura de los cabezales térmicos. El impreso resultante tiene la apariencia de una fotografia,
debido a la inexistencia de puntos tramados y a que el papel empleado es muy brillante.
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I¥. ACABADO DE IMPRESOS

Después de salir de la prensa, el material impreso debe ser procesado para adoptar su
forma definitiva.

Las labores de acabado incluyen plegado, refine, encuadernacion y la introduccion de
efectos especiales como barnices, suajes, o una sobreimpresion. Ademas, puede darse el
caso de que se requiera de una estacion de engomado o armado para cajas y envases de
papel o cartén. Todos los procesos posteriores a la salida de la prensa constituyen los aca-
bados o posprensa, y con ellos termina el trabajo de produccién de un impreso.

1. Sobreimpresion

En algunas ocasiones se debe hacer una impresion adicional a la que ya se realizd, y esta
segunda impresion por lo general es de una técnica distinta a la empleada en el estampado
inicial. Esta técnica tiene el fin de crear un efecto especial o para proteger o resaltar el im-
preso, como en el caso de los recubrimientos.

Técnica de impresion adicional

La combinacion de dos o mas técnicas de impresion en un solo objeto se usa mucho en los
envases de cartén o portadas de libros en rustica, en los cuales primero se imprime en offset y
luego se resalta la imagen con un gofrado o un barniz brillante a registro. Otro ejemplo son las
cajas para perfumes, que se imprimen combinando serigrafia, gofrado y hot stamping.

Gofrado

El gofrado como segunda impresion se utiliza para resaltar una imagen ya impresa. Debe
realizarse a registro para que el efecto sea el de una imagen tridimensional a color. Es caro,
pero el resultado es muy atractivo por lo que principalmente se usa en productos que estan
a la vista del consumidor.

. Termoformado

Como se menciond en el capitulo anterior, el termoformado se aplica cuando el plastico ya
esta impreso. Esta técnica requiere una cuidadosa planeacién del original mecanico, pues
la forma tridimensional suele deformar la imagen impresa.

. Scratcht out

También se explico en el capitulo anterior. El scratcht out se debe imprimir cuando la pri-
mera impresion ya se ha secado, para que la tinta tenga buen anclaje y no se mezcle con la
tinta humeda de la primera impresion.
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1.2. Recubrimiento
Como su nombre lo indica, un recubrimiento® sirve para proteger o resaltar la impresion. Se
usa mucho en libros y revistas de prestigio o en envases de papel o cartulina. Se puede
aplicar en capa o a registro, dependiendo del efecto que se requiera. Una ventaja es que
algunos recubrimientos se pueden aplicar aunque el impreso no esté totalmente seco.

El recubrimiento puede ser un barniz o un plastico laminado y la eleccién de éstos de-
pende del acabado que se quiera lograr en el impreso.

La gran difusién del uso de estos acabados promueve que el recubrimiento sea un aca-
bado considerado como requisito en la mayoria de los impresos, y gracias a esto su costo no
ha aumentado.

Para pedir un recubrimiento se debe tener una charla con el impresor antes de iniciar
la impresion, pues los recubrimientos deben ser compatibles con el papel y las tintas para
evitar amarilleo, deslaminacion o rechazo del barniz.

1.2.1. Barniz o laca
Hay barnices naturales como la goma-laca y barnices poliméricos sintéticos como el de po-
liuretano. Generalmente sirven para proteger el impreso, pero (ltimamente también se utili-
zan para dar efectos especiales a ciertas areas de la impresion que se quieren resaltar, por
lo que se ha vuelto un acabado de uso comun.

Se debe tener siempre la precaucion de indicarle al impresor que queremos un barniz
como acabado ANTES de comenzar la impresion, pues no todos los barnices sirven para
aplicarlos sobre cualquier tinta. El impresor sabe la formulacién de las tintas de impresion,
por lo que puede seleccionar un barniz y unas tintas compatibles.

Las lacas son barnices mas espesos, gue cumplen con la misma funcién de proteccion.

a) Aplicacion del barniz o laca
El barniz o la laca se pueden aplicar de dos formas distintas, dependiendo cual sea la in-
tencion que queremos reflejar. Como requieren aplicaciones y preprensa distintas, a conti-
nuacién se explica cada una de las variantes.
*Sobrecapa
Es una capa o sobreimpreso que cubre toda el area estampada. Se usa para resaltar la im-
presion y para protegerla. No se requiere hacer un original de reproduccién especial y se
puede aplicar con la misma prensa de la impresion principal.

| . - L

en capa sectorizado

32 cir. Santarsiero, Craig y Propal
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*Sectorizado

El barniz sectorizado o a registro requiere de la elaboracion de un original extra, una pelicu-
la extra y una impresién extra, por lo que debe estar bien planeado y aplicado a los elemen-
tos que deban resaltarse. La aplicacién de un barniz a registro brinda muchas posibilidades
para el disenador grafico, pues casi siempre se puede reavivar una impresion monocromati-
ca con la adicién de un brillo intenso en algunas areas. La acertada colocacion del barniz,
también puede producir un efecto de tridimensionalidad en el impreso.

b) Tipos de barnices y lacas
Cada barniz esta formulado de distinta manera, algunos se usan simplemente para evitar el
repise, pero otros cumplen el objetivo de resaltar la imagen de manera extraordinaria. Se
pueden encontrar desde tono mate, es decir, sin ningun tipo de brillo por lo que resulta in-
visible, hasta lacas de alto brillo, que brindan un intenso reflejo de la luz.

La composicion del barniz es muy similar a la de una tinta comun, sélo que carece de
pigmento, por lo que es transparente, aunque se pueden encontrar barnices con un poco de
color o se pueden hacer efectos especiales agregandole pigmentos metalicos o irisados.
*Barniz oleorresinoso
Es el barniz mas comin y econoémico. Se puede decir que se aplica en cualquier imprenta,
por lo que es llamado barniz de méaquina. Como su formulacién no es especial, aceites
secantes y resinas, tiende a ponerse amarillo con el tiempo, y esto afecta la apariencia del im-
preso a largo plazo, por lo que no se recomienda para libros o revistas de cierta calidad.
*Barniz y laca UV
Mejora el color del impreso y se puede aplicar por aspersion o con rodillos, hay mate y bri-
llante. Requiere de un secado con rayos ultravioleta. No contiene disolventes, es decir, esta
compuesto sélo por particulas sélidas. No contamina.

Este tipo de barniz da un alto brillo muy lustroso, y este es el motivo principal por el
que se utiliza. Los impresos con barniz UV dan la sensacion de productos lujosos.

*Barniz EB

Los barnices curados con haz de electrones (Electron Beam) tienen un secado instantaneo
y producen un brillo muy lustroso. Tienen gran durabilidad y el sistema permite aplicar una
capa muy gruesa en caso necesario. Este proceso es caro, por lo que debe considerarse su
aplicacion con detenimiento.

*Barniz al alcohol

Son barnices comunes con buena elasticidad, pero débil resistencia al roce. Se aplican
con gran facilidad y el proceso es econémico, aunque deben secarse con rayos infrarrojos.
*Barnices de catalizacion
Este tipo de barnices necesita de un horno térmico de calor para poder secarse (ver mas
adelante).

e aca de nitrocelulosa

Permite imprimir hot stamping encima. Tiene buena resistencia al roce y al alcohol y pro-
duce un alto brillo.

*Laca doble-compuesta

Tiene buena resistencia al roce y a los solventes, y es mas brillante que la anterior. No des-
pide olores. Necesita un secado infrarrojo, que puede deteriorar ciertos papeles.
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[ aca acuosa
Utiliza agua como disolvente y algunas variedades también contienen alcohol. La velocidad
del secado es casi instantanea, aunque a veces se requieren rayos infrarrojos, por lo que
también se le conoce como barniz IR.
*Lacas especiales
Algunas sirven para transportar sustancias odoriferas, como perfumes, para imprimir los
anuncios de revistas. Su uso es muy especializado y debe ser compatible con el papel y la
tinta. Otra aplicacién de las lacas es que sirven como un recubrimiento interior en algunos
envases de alimentos, donde la laca se usa para aislar al alimento del exterior del envase,
sellando el interior al paso del aire o la humedad.

Un ejemplo mas son las lacas adhesivas, que se utilizan para unir paneles de envases
de cartulina o cartén. Todas las lacas se aplican como segunda impresion.

Hornos de secado

La mayoria de los barnices y lacas deben secarse en un horno especial, que se encuentra al
final de las estaciones de impresion de las prensas en linea. Existen cinco hornos diferentes
que cumplen con distintas funciones. El papel elegido para el impreso debe ser capaz de
soportar estos procesos sin sufrir alteraciones significativas.

*Aire caliente AC

Es necesario para secar tintas y lacas acuosas y, cuando se quiere acelerar el secado, se
usa en combinacién con un horno IR.

*Aire frio AF

El horno de aire frio sirve para estabilizar los pliegos que han sido sometidos a un calor in-
tenso. Este horno se localiza al final de la prensa.

*Haz de electrones EB

Como ya se menciond, este horno seca los barnices casi de manera instantanea, atn si son
capas gruesas. Su Unico inconveniente es la radiacion que producen y el alto costo de ope-
racién del equipo.

sInfrarrojos IR

Se usa “para acelerar el secado de las tintas offset convencionales”?

sUltravioletas UV

Sirven para polimerizar barnices y tintas UV. Este horno es de uso comun,

Laminado

Plastificar una superficie impresa es una forma eficaz de protegerla contra la humedad, la su-
ciedad y el roce. Se debe aplicar con los pliegos extendidos y requiere de calor, adhesivos y
una gran presion. Existen distintas clases de laminado, que se usan dependiendo del propési-
to del producto impreso. Como este acabado es cada dia mas utilizado, su costo ya se incluye
en la mayoria de los presupuestos.

A Santarsiero, p. 152
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a) Aplicacion del laminado

b

)

Algunos laminados requieren calor y otros simplemente presién y adhesivo. El laminado por
calor es mas comun que el laminado en frio, pero los dos sistemas se usan con frecuencia.
*Laminado caliente
La ldmina de plastico es adherida al sustrato por medio de calor y una gran presion. Se
puede utilizar adhesivo o no, dependiendo del tipo de plastico que se emplee. En algunas
ocasiones puede haber arqueado del papel debido al calor excesivo que se necesita para
fundir la lamina. Se utiliza pelicula de polietileno, acetato o polipropileno biorientado.

A este proceso también se le conoce como termofilm o dry.
Laminado frio
Aungue se le llama laminado en frio, este proceso también incluye un bafio de calor, aun-
gue de menor intensidad que el laminado caliente. Se realiza humedeciendo el impreso con
un adhesivo especial, que contiene solvente o agua, y funciona de manera similar a un
barniz. Luego se coloca la lamina en seco y se presiona entre dos rodillos.

El calor se utiliza para extraer los solventes o evaporar el agua del adhesivo. Para lami-
nar en frio se utiliza polipropileno biorientado, acetato de celulosa, poliéster, Pvc o nylon.

Tipos de laminas

Cada plastico tiene propiedades distintas, y la combinacién del plastico con el sustrato
también tiene un comportamiento distinto. Lo mejor es orientarnos con el impresor y pedirle
muestras de impresos laminados para poder comparar los acabados y elegir el que mas se
acerque a nuestro proyecto.

*Acetato de celulosa

Es el mejor, y por lo tanto el mas caro. Sus caracteristicas le permiten resistir a un roce in-
tenso y profundo. Es transparente, con un brillo tenue. Se puede hacer hot stamping en su
superficie una vez laminado.

*Film metalico

Se parece al foil utilizado en hot stamping. Se utiliza para imprimir encima cualquier tipo de
imagen, siempre y cuando las tintas sean resistentes a los solventes del adhesivo.

*Film mate

Es un plastico que brinda proteccion pero no brillo. Es suave al tacto.

*Polietileno

Es el mas econémico de los laminadas, por lo que tiene algunos inconvenientes. No resiste
bien el roce y se desprende facilmente. Es muy dificil de pegar, por lo que se utiliza una
temperatura muy alta que repercute en un arqueo del papel

*Poliéster

Utiliza adhesivos con agua. Es muy resistente a los rasgados y tiene buen brillo.
*Polipropileno

Permite aplicar hot stamping, es de resistencia moderada al roce y de un brillo medio.
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2. Plegado

El plegado es la operacion que se hace antes de acomodar los pliegos para que sean en-
cuadernados.

Se distingue del doblez en que éste lltimo puede hacerse de cualquier forma y en cualquier
posicién sin un propésito determinado, es decir, sin planeacién. Por el contrario, el plegado
requiere primero de una imposicion, que es la planeacion de la posicidn de las paginas en
el pliego (ver capitulo V [ imposicion) y se puede decir que un plegado es un conjunto de
dobleces planeados.

Hay dos clases de plegado: paralelo y perpendicular. Con los plegados mas comunes se
obtienen cuatro, seis, ocho, doce y dieciséis paginas, aunque también hay de 32 paginas.

Es muy importante asesorarse bien acerca de este tema en las etapas iniciales de un
proyecto, pues la planeacion de la imposicion correspondiente a los folios y a los espacios
de los medianiles puede ser determinante para que un trabajo llegue a buen término en
cuestiones de encuadernacion.

Partes del plegado

Primero se debe acondicionar el papel con un leve doblez para que no ofrezca resistencia al
plegado, lo que puede ocasionar que se quiebre o se enrosque. Asimismo, es muy impor-
tante aprender a reconocer los puntos clave para realizar un plegado complejo.

Estriado
Previo al pliegue del papel se hace un estriado, que consiste en hacer un repujado o surco
en el lugar donde se haréa el doblez para permitir un estiramiento minimo del papel.

En algunos casos, después de obtener el pliego, la misma maquina practica unas pe-
quenas incisiones junto al doblez, o fresado, para que el aire atrapado pueda salir y se evite
el embolsado, que es un abombado entre dos hojas unidas.

CORRECTO ‘ ’ | l INCORRECTO
i Esfitamiento Vena Estirarmento
e iR 0 SuUrco maximo

Propal, p. 183.

. Lap y pestana

Para doblar un pliego en chopper (ver adelante) se necesita conocer el /ap, que es el canto
donde estéa el doblez; y la pestana, que es la orilla donde quedan las hojas sueltas.
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lap atras lap adelante

Los pliegos se pueden plegar con €l lap adelante o hacia atras y esto afectara la nume-
racién de las paginas en la imposicion, para que al doblar el pliego cada pagina tenga el
orden sucesivo correcto. Es una regla general utilizar lap adelante en una prensa de hojea-
do y lap atras en una prensa rotativa, pero se debe estar seguro cuél es la posicion del lap
que corresponde a cada tipo de prensa y encuadernacion.

Perpendicular

También se le llama en cruz o en &ngulo recto y es el doblez mas comun. Los pliegos se
doblan una o varias veces por la mitad del formato resultante. Cada doblez se hace en an-
gulo recto a 90° con respecto al doblez anterior. Es importante mencionar que el papel, por
muy delgado que sea, no resiste mas de cinco dobleces sin que se deforme el cuadernillo.

e

extendido un doblez dos dobleces tres dableces

Estandar

Se hace un doblez para obtener 4 péaginas. Este es el mas sencillo y simple. Suele tener un
uso de comodin en las publicaciones de muchas péaginas en combinacion con el tabloide y
el chopper.

"\J \J__

estandar tabloide chopper
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2.2.2. Tabloide
El pliego se dobla dos veces para obtener 8 paginas. Se utiliza como complemento del plie-
go chopper, del cual forma un medio pliego.

2.2.3. Chopper
El pliego se dobla tres veces hasta obtener 16 paginas. Es el mas utilizado para libros y re-
vistas. Una vez mas, se reitera que la posicién del lap y la pestana son determinantes para
elaborar una correcta imposicién de un pliego chopper.

2.3. Paralelo
Se dobla varias veces una plana en el mismo sentido para obtener dos 0 més dobleces pa-
ralelos, que pueden colocarse a la misma distancia o con separacion variable. EI doblez pa-
ralelo sélo se aplica a hojas sueltas.

o]

equidistante distancias distintas

2.3.1. Acordeon
Generalmente se usa para folleteria. Con este doblez se forman los tripticos y sus variantes.

acordeo6n caracol

2.3.2. Caracol
Los dobleces se hacen de tal forma que un panel queda envuelto en el interior de otro.

2.3.3. De entrada
El doblez de entrada, gatefold o de puerta, se usa en las portadas de revistas para ampliar
al doble o al triple el drea destinada a la publicidad.
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Se compone de una pagina principal, en un tamafo mayor al de las paginas interiores, y
se dobla una o dos veces hacia dentro o hacia fuera. Existen tres tipos de dobleces gatefold.

a) Sencillo
De una hoja hacia dentro. Es el que se utiliza con més frecuencia.

b) Doble
De dos hojas hacia dentro, una dentro de la otra.

Francés
De una o dos hojas hacia fuera.

C

gatefold francés

gatefold sencillo gatefold doble

2.3.4. Combinados

Se pueden combinar los tipos de plegados para obtener repeticiones de pliegos con una so-
la impresion, aumentando la produccion al doble en la mitad de tiempo.

a) Doble paralelo
Se puede elaborar de dos formas distintas. En el primer caso no se usan dobleces paralelos,
pero esta incluido en esta categoria. Se imprimen dos hojas juntas con el mismo contenido
repetido, luego se corta por la mitad dentro de la misma maquina y ahi mismo se dobla ca-
da mitad en chopper. Se obtienen 32 paginas en repeticion, o sea, dos pliegos de 16.

®@ @ ml © @ m m g

* 2@ x| |*» 0% |@eimm :

oM @emm ¢»0 K%

53 .

® 5 @ *x ®* 5 0 *x 4
impresién corte plegado cuadernillos

En el segundo caso, que es el verdadero doble paralelo, se hace la imposicién de ma-
nera que las paginas se repitan una encima de otra, se practica un doblez en dngulo recto y

134



IV. ACABADO DE IMPRESOS

tres paralelos, finalizando con un corte por la mitad. Este doblez también produce dos repe-
ticiones de 16 paginas.

e e mm @@ imim
e o mm @ o im m * E
SR S St i 1

* 5 0 * *ini0* EI
M * *

* >0 * *ini0ix
3 3

impresion plegado pliego refinado

b) Zigzag
Normalmente se usa para obtener 24 paginas, pero en la doble produccién se obtie-
nen medios pliegos de 12 péginas. Se realiza de la siguiente manera: el pliego se dobla por
la mitad y después en "z' con dos dobleces paralelos equidistantes. Se refina el canto del
doblez para obtener 12 paginas en cada mitad.
Este plegado sirve para producir publicaciones con un niimero de péginas que no per-
mite un doblez chopper, tabloide o sencillo, o para formatos cuadrados.

L)

impresion plegado pliego

2.3.5. En linea

Algunas prensas automaticas pueden imprimir, doblar e incluso encuadernar. Estos son los
tipos de doblez que se usan en las prensas en linea.

a) Press deliver
Como ejemplo tenemos los periodicos. La misma maguina imprime, dobla en cruz, refina,
alza y fleja, entregando los paquetes listos para su distribucion.

b) Press pasted
En algunas ocasiones, los folletos publicitarios de supermercados no permiten una compa-
ginacion de 6, 8, 12, 16 o 24 paginas, es decir, contiene un numero de paginas distinto a
estos patrones. El press pasted se usa para colocar insertos que casi siempre se componen
de una hoja. Sélo se obtienen tamanos restringidos, por lo que no es muy utilizado.
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Kloss, p 205.

Se pueden hacer toda clase de combinaciones con los dobleces principales y todo de-
pende de la cantidad de paginas que lleve la publicacién, del tipo de encuadernacién que
se desea y de la capacidad de la plegadora.*

2.3.6. Proceso de plegado
Un plegado se puede obtener de dos maneras distintas, manual y automético. EI mas co-
mun es el automatico. El proceso consiste en llevar una hoja hasta un tope por medio de
unos rodillos. El pliegue se produce cuando el papel no puede avanzar mas.

%* AL N
O, Q)

P
C ®

El papel & puiado ks E1 el Hegs bas el L preasdn percids mia Q 6 tamadto del bucle crece Esiin st rugan el bucte

1o i 8 i e e et ol bt e plegado 3 vombacta lns rodilicn: readizan ol plegada

Sancliment, p. 114,

a) Manual
El manual es un proceso lento que requiere emparejar el pliego al doblarlo y presionar sobre
el doblez con una plegadera para que quede bien marcado, la plegadera es un instrumento
de canto romo hecha de madera o hueso. Este tipo de trabajo sélo se realiza cuando no es
posible obtener un plegado de manera automatica. El disenador debe planear bien el tipo
de plegado que se necesita para no perder tiempo en un plegado manual.

plegado manual plegadora automatica

Propal, p. 183.

Hih Craig, Dalley, Sancliment, Pozo, Propal, Bridgewater, Turnbull y Fioravanti
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b) Automatico

3.4,

3.2

La forma usual de plegar los pliegos es con una plegadora automética. Algunas pueden rea-
lizar hasta cuatro dobleces en linea. Otras poseen la capacidad de combinar dobleces per-
pendiculares con dobleces paralelos. Con cualquier técnica que se utilice, la produccion
adquiere una velocidad muy alta, pues la maquina entrega miles de ejemplares por hora.

3. Alzado

La alzada o alce consiste en agrupar los pliegos para formar cuadernillos y la forma de
hacerlo depende de la encuadernacién que se piensa utilizar, pues algunos tipos de encua-
dernado necesitan alce acaballado y otros requieren alzado tandem. Existen dos formas de
hacer cuadernillos: intercalado y secuencial. En ambos casos, se debe tener cuidado de que
el doblez central y el lap de todos los cuadernillos queden hacia el mismo lado.

Intercalado

Se utiliza basicamente para publicaciones que no tienen muchas paginas y que se van a
unir con grapas. Los cuadernillos compaginados y doblados se intercalan uno dentro del
otro por la parte central del doblez, y posteriormente se pone la grapa o se cose por el cen-
tro. Al alzado intercalado también se le llama encajado o acaballado, siendo ésta Gltima la
denominacién mas comun en la imprenta.

"

Pozo, p. 31, Micronotas, afio 8 nam. 2, p. 7.

Secuencial

Los pliegos doblados en cuadernillos se ponen uno encima del otro. Principalmente se usa
para encuadernar muchas paginas o cuando el papel es muy grueso. También recibe el
nombre de alzado, tandem o bateria.
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Pozo, p. 31. Micronotas, ano 8 num. 2, p. 7.

4. Encuadernado

A la forma de unir y proteger las hojas de un libro o revista se le llama encuadernacién. Las
hay muy sencillas y econémicas o elaboradas y lujosas. Antes de hacer la imposicion se
debe saber como va a ser encuadernado el producto para tomar las medidas necesarias.

Cosido
Los libros cosidos se ven mejor y duran més. Obviamente son mas caros, pues requieren
un proceso de elaboracion méas detallado.

Las pastas son de carton rigido revestido de otro material, por lo que este tipo de en-
cuadernacion se denomina de pasta dura o de edicion.

Los pliegos pueden alzarse intercalados o de forma secuencial y son unidos por el can-
to con hilo y aguja. Las pastas se forran por dentro con las guardas, que son hojas colorea-
das que ocultan los dobleces del forro.

Tumbull, p. 380. Propal, p. 188. Sancliment, p. 122.

Antes de unir las pastas forradas al blogue de pliegos cosidos, éste se refina, pues las
pastas incluyen un pequefo margen, o una, para proteger las hojas y es imposible refinar
las paginas con las pastas ya unidas.

Es una encuadernacién muy resistente, adecuada para libros que deben consultarse
con frecuencia, pues las hojas no se desprenden con facilidad.

Se pueden aplicar diferentes estilos para forrar las tapas, aunque se requiere de un
proceso mas complicado para su elaboracién.s

¢k Martinez de Sousa,
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Martinez de Sousa, p. 93.

Existe una variante de este tipo de encuadernacién llamada cosido invisible, que no
utiliza hilo para atravesar los cuadernillos, sino un adhesivo muy resistente.

Pegado
A este tipo de encuadernacion también se le llama perfect binder, rdstica o americana. Es la
mas popular para encuadernar libros por ser econdémica y rapida.

Este tipo de encuadernacion requiere de un pegamento liquido que después se solidifi-
ca. Los cuadernillos tienen que alzarse tandem vy la goma se aplica en el canto del lomo,
que ha sido fresado previamente.

Las pastas del libro se confeccionan con cartulina rigida, que también se adhiere con
pegamento. Estas pastas pueden quedar cortadas igual que las hojas o pueden tener una
solapa. Una vez encuadernado, el libro se refina junto con las pastas y queda con la apa-
riencia de un blogue.

encolado del lomo tapa normal tapa con solapa

Para unir las hojas se emplea un pegamento denominado hot melt, que tiene la apa-
riencia de una miel opaca. El hot melt se puede aplicar en frio o en caliente, y cada uno
posee caracteristicas distintas. EI pegamento caliente seca mas rapido pero dura menos y
es el mas comercial. En cambio, el pegamento frio tarda mas en secarse pero dura maés,
por lo que se usa para libros de buena calidad.

Para reforzar la capacidad del adhesivo, se pega una tela en el lomo antes de unir las
tapas al cuerpo del libro. Este procedimiento es el conocido como americano.

Engrapado

La mayoria de las revistas de menos de 160 paginas se encuadernan con este método por
ser rapido y econdmico. En casi todas las imprentas nos pueden ofrecer este tipo de acaba-
do. Consiste en colocar grapas en el lomo de la revista, y aplicando presion atraviesan el
total de las hojas, impidiendo su separacion.
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La colocacion de las grapas se puede hacer de dos maneras y la aplicacion de una u
otra forma depende del nimero de paginas de la publicacién.

A caballo

El engrapado a caballo se realiza en el doblez central del lomo y casi siempre se com-
pone de dos grapas. Sirve para publicaciones de 64 paginas o menos, aunque, si el papel
es muy delgado, puede soportar un cuadernillo méas. Requiere un alzado acaballado.

engrapado a caballo engrapado lateral

Kloss, p. 193 y Craig, p. 148,

Lateral

El engrapado lateral, o side stitch, se coloca sobre los forras, muy cerca del lomo. Es adecua-
do para unir hojas sueltas 0 mas de 100 paginas en cuadernillos, pues las grapas utilizadas
son mas gruesas v largas que las del engrapado a caballo. El engrapado lateral se puede cu-
brir con una tira de tela para mejorar la apariencia del blogue.

Mecanico

Es un estilo de encuadernacién surgido en las Ultimas décadas del siglo xx. Este sistema es
muy utilizado para trabajos de oficina o escolares, pues resulta muy econdmico y toda la
operacion se realiza en cuestién de minutos.

Consiste en perforar las hojas con pequenos agujeros en el margen izquierdo, por los
que se introducen argollas, postes, espirales o peines, sujetando las hojas junto con las
pastas. Se emplea un método totalmente libre de pegamento, por lo que es un
procedimiento muy limpio. Existe gran variedad de pastas, desde cartulina en colores lisos,
hasta plastico con efectos tridimensionales y diferentes opacidades.

El encuadernado mecanico permite abrir completamente el documento, a diferencia de
los sistemas tradicionales de encuadernacion, aunque existe una excepcién, que es la
unién de hojas con postes, la cual requiere de un esfuerzo adicional para abrir el libro.

Metal

La encuadernacién metélica se presenta en diversas formas. Se puede decir que algunas de
éstas son de auto-encuadernacion, pues uno mismo puede realizar la operacién en la co-
modidad de su casa, con los instrumentos adecuados. Otras requieren de un equipo espe-
cializado, que sélo es rentable si se vende el servicio.
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wire-0 omega postes

Craig, p. 150. Santarsiero, p. 166.

a) Wire-o
El engargolado de metal se compone de una espiral metalica doble hecha con un alambre
duro y resistente. Da muy buena presentacion a trabajos informales, pues la espiral es del-
gada y se puede elegir en color gris, blanco o negro.

b) Omega
Las grapas en forma de letra omega (Q) se utilizan para almacenar informacién en carpe-
tas. Se pueden utilizar dos o tres omegas a lo largo del lomo, eligiendo el tamafio de la ar-
golla, que depende del grosor del documento.

c) Postes

Las hojas se perforan sobre las tapas, cerca del lomo. Por las perforaciones se introducen
postes compuestos por dos partes: un tornillo con una cabeza ancha y plana y una funda
con rosca para introducir el tornillo, que también tiene una cabeza plana. Al girar ambas
partes, el tornillo queda unido a la funda y los topes impiden que el poste se deslice a tra-
vés de los agujeros.

Es un método para encuadernar casi casero, pues cualquier persona lo puede realizar,
La presentacion se suaviza agregandole unas pastas de cartulina o plastico. Sin embargo,
se debe tener la precaucion de dejar margenes de lomo generosos, pues los postes impiden
abrir completamente el documento.

d) Argollas
Los sistemas con argollas vienen montados en una carpeta, lo que facilita al usuario el ac-
ceso a este sistema. Solo basta preparar las hojas con una perforadora, que practica los
agujeros a una distancia similar a la que existe entre una argolla y otra, aungue se pueden
conseguir perforadoras con distancia graduable.

circular enD tally-o

Dalley, p. 201. Craig, p. 150.
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*Circulares

Las carpetas de argollas circulares son las mas conocidas. Es un sistema compuesto por
una carpeta de carton forrado que tiene una barra de metal incrustada, donde se ubican las
argollas. Un mecanismo permite abrir los aros por el centro para introducir las hojas.

*EnD

Aunque casi todas las argollas son redondas, un nuevo sistema permite el almacenamiento
de materiales muy gruesos o de una gran cantidad de hojas: la argolla b, llamada asi por su
forma, que es muy similar a esta letra.

*Tally-o

Quizas su nombre no es muy conocido, pero seguramente todos hemos tenido contacto con
este tipo de encuadernacion. Consiste en un sistema de dos argollas en forma de U, sujetas
a un mecanismo compuesto de una palanca para abrir y cerrar, y una barra de sujecion de
hojas. Las perforadoras pequerias de dos sacabocados estan disefiadas para este sistema.

Plastico

Para hacer un engargolado con plastico existen dos variantes: el gusano y la espiral de una
sola tira. Ambas dan buena resistencia y son econémicas, ademas, el gusano se puede pre-
sentar en varios colores para armonizar con las pastas.

Espiral
Los cuadernos que se venden en las papelerias estan encuadernados con este sistema, que
permite desprender las hojas con cierta facilidad y rapidez.

espiral gusano

Santarsiero, p. 167. Dalley, p. 201.

Gusano

Es el engargolado mas comun. El gusano o peine se abre para colocar las hojas perforadas
y cuando se cierra tiene una apariencia redondeada. Tiene como ventaja que el peine se
puede abrir y cerrar con las manos para colocar o retirar hojas. Es el mas econémico vy di-
fundido de los engargolados.

Pinza

En México se le conoce como costilla a una pinza de plastico que sujeta hojas sueltas. Es
un sistema muy simple y no requiere de ningln equipo para su montaje, simplemente se
deslizan las hojas por dentro de la pinza para que queden prensadas. Se pueden encontrar
en una gran variedad de anchos y colores.
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5. Corte

El corte recto sirve para eliminar los filos blancos de la impresién y obtener un tamano es-
tandar en todos los ejemplares. Otro tipo de corte sirve para cortar figuras irregulares.

El corte es un acabado necesario en cualquier trabajo de impresion, para darle su for-
ma definitiva al impreso. Suele hacerse al final de todo el proceso de produccion.

Refine
El refine es un corte en &ngulo recto que se hace en los cantos del papel para emparejarlo
antes de entrar a la prensa. Con este corte, las pinzas de la prensa lo puedan introducir al
interior sin que se desvie hacia alguno de sus lados o se doble.

El refine también se emplea en el acabado de las publicaciones y se puede hacer con
guillotina recta y guillotina trilateral.

Guillotina
La mayoria de las imprentas cuentan con una guillotina, que es la maquina para hacer cor-
tes rectos en varias hojas al mismo tiempo. Para hacer el corte se empareja una posteta de
hojas o revistas y se cortan tiras de acuerdo con las marcas de corte en tres lados del ejem-
plar, el tnico lado que no se refina es el del lomo.

Se debe tomar en cuenta un pequefo desplazamiento de la cuchilla, por lo gue la hoja
de arriba de la publicacion no medira lo mismo que la Ultima hoja de abajo.

guillotina recta corte trilateral peinado de bobina

Santarsiero, p. 175. .Sancliment. pp. 125y 73.

Corte trilateral
Es una guillotina especial que corta al mismo tiempo tres lados de la publicacién, reducien-
do con esto el tiempo empleado en el refine en comparacion con la guillotina recta.

. Peinado de bobinas

Peinar una bobina equivale a escuadrar con un refine los bordes del papel para que queden
rectos, Después se debe medir el ancho final para saber el area real que se puede ocupar.
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Esta operacion se realiza en la fabrica de papel para obtener bobinas de medidas estandar,
sin embargo, es posible encargar el corte en una medida especial.

5.2. Suaje
El suaje es un corte con una forma determinada, practicado sobre cartén, cartulina, pléstico
u otros materiales. Se usa para crear efectos especiales como siluetas o huecos en las por-
tadas de libros o en todo el cuerpo del libro. Este recurso es de uso comin en las publica-
ciones infantiles. Otro uso mas difundido del suaje es para cortar y dar forma a cajas de
cartén, cartulina o plastico, asi como a etiquetas.

5.2.1. Tipos de suajes
Existen dos tipos de suajes, el sacabocados y el troquelado. Sélo difieren por la profundi-
dad que tiene la cuchilla de cada uno.

a) Sacabocados

El suaje normal o sacabocados marca el corte en el carton, dejando la pieza grabada para
su posterior armado. Se compone de una base de madera blanda de 19 mm de espesor, de
donde sobresalen unas cuchillas de acero, llamadas plecas, que cortan o marcan el carton,
segln el disefio requerido. Para su funcionamiento se requiere una prensa plana, que pue-
de ser manual o automatica. El material sobrante se almacena para reciclarlo.

Los suajes de sacabocados se distinguen por la particularidad de que combinan distin-
tas calidades de plecas en una sola base y sélo se utilizan cuando se requiere de una preci-
sion milimétrica en el corte.

b) Troquelado
El troquelado corta |a pieza completa, quedando ésta en el interior del troquel, por lo que su
profundidad es mayor que la del suaje para poder albergar un nimero determinado de cor-
tes. Se parece mucho a un molde para cortar galletas.
Este proceso necesita de una descartonadora que deseche los sobrantes de cartén y
saque los cortes del troguel. No se pueden combinar distintos filos en la pleca, por lo que
casi siempre se utiliza solo para cortar figuras completas.

sacabocados troquel

Santarsiero, p. 171
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5.2.2. Técnicas de plecado
Las plecas son cuchillas o filetes de acero que pueden o no tener filo, dependiendo de la
operacién que se desea realizar, como un corte o un doblez, segin las exigencias del disefio.
Todas las plecas tienen la misma altura para que lleguen con la misma fuerza al carton.

il

corte doblez punteado medio corte corte desvanecido

a) Corte
Para cortar se utiliza una pleca de forma triangular. El filo es muy cortante y requiere de un
manejo cuidadoso. Es usado para separar secciones y para hacer candados en los cierres
de cajas, pues atraviesa todo el grueso del cartén.

b) Dablez
Para que un doblez se pueda flexionar con cierta facilidad, requiere que el cartén sea mar-
cado previamente con una pleca de punta roma. El canto redondeado del metal sélo ablan-
da el material, dejandolo vulnerable al doblado. En este punto es importante aclarar que se
puede hacer un plecado para un doblez interior, y otro distinto para un doblez exterior.

c) Punteado
A la seccion de la caja que se puede separar con los dedos se le llama desprendible, y para
confeccionarlo se necesita una pleca de punteado o perforado, que tiene el filo seccionado
con huecos intermedios.
Al verlo de frente, parece una ldmina dentada. Los huecos entre los dientes dejan in-
tacto el papel, lo que permite que la seccién permanezca unida al resto del impreso, hasta
que se ejerce sobre ella una presion que haga posible su desprendimiento.

d) Medio corte
Este tipo de suaje se usa para etiquetas con adhesivo que deben quedar unidas al papel
siliconado de base. Su realizacion requiere de una precision absoluta en el célculo del cali-
bre del papel, tanto impreso como el de base, para que el suaje corte solamente el impreso
y deje intacto el papel del soporte. También se conoce como kiss cutting.

e) Corte desvanecido
El corte desvanecido es una combinacion de corte y doblez para producir un producto que
se pueda manipular de tal manera que al final su aspecto sea en “tercera dimension”. Esto
se logra cortando y marcando sélo en algunas lineas especificas y dejando el resto del papel
intacto, lo que permite que se construya un objeto tridimensional con una sola hoja de pa-
pel y sin usar ningln tipo de pegamento. Es conocido como die cutting y su aplicacion mas
difundida es para fabricar pop out s.
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5.2.3. Construccion de suajes

a)

b)

c)

Las plecas se doblan segln la forma de lo que se necesite cortar, por lo que se requiere de
gran precisién al flexionarlas.

Para hacer un suaje se debe colocar en la base una combinacién de plecas, es decir,
un mismo molde de suaje lleva plecas de corte, doblez y punteado. Este molde se acopla
en una prensa plana o en una rotativa, que eleva el proceso de produccion al acortar el
tiempo de trabajo.

suaje plano troquel rotativo

Santarsiero, pp. 171y 172.

Una gran presién es indispensable para que las cuchillas puedan atravesar el cartén,
por lo que el cilindro de la prensa es revestido con una placa de acero para evitar danos en
la mantilla.

La tecnologia ha hecho posible que los procesos digitales se puedan aplicar en la ob-
tencién rapida y detallada de bases y cuchillas, como se verd a continuacion.

Manual

Consiste en insertar las plecas en la base de madera utilizando herramientas manuales. Pri-
mero se traza a mano el disefio de la caja sobre la madera. Una vez trazado el dibujo, se
practican surcos siguiendo las lineas con un instrumento punzocortante, por lo que la preci-
sién en la profundidad no es absoluta. Las plecas también son dobladas a mano con la ayuda
de herramientas y son colocadas en los surcos con un martillo de goma para no dafar los fi-
los. Es un trabajo tedioso y lento que hoy casi ha desaparecido.

Electronica

Para este trabajo se requiere de un plotter especial, que graba la superficie de la madera
con una punta de metal calentada por resistencias (pirograbado), de manera que el dibujo
queda plasmado con absoluta perfeccion, pues se reproduce igual que como fue trazado en
la computadora. Sin embargo, este paso requiere hacer los surcos de manera manual, pero
ahorra tiempo al trazar todos los elementos en cuestién de minutos.

Laser

El rayo laser ha tenido aplicaciones en casi todas las tareas humanas, y este caso no es la
excepcion. Un rayo laser muy potente hace los surcos sobre la madera con la misma pro-
fundidad y anchura en todos los trazos, con lo que la base procesada queda lista para reci-
bir las plecas. Es un sistema muy rapido y preciso.
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d) Doblado automatico
Una maquina especial es la encargada de doblar las plecas a gran velocidad y de una
forma impecable. El proceso consiste en alimentar una computadora con los datos necesa-
rios de plecado, para después obtener las plecas listas para colocarse en la base. Con esta
tecnologia es posible obtener cualquier tipo de suaje, por complejo que sea.

6. Ensamblado

En las imprentas donde se trabaja para la industria del envase y el embalaje se tiene un
area destinada al armado de estos objetos. El ensamblado es el doblado y el pegado basi-
camente, pero también puede abarcar insertos para libros y revistas y otras aplicaciones
gue impliquen papel cortado, doblado o pegado.

El engomado requiere la disponibilidad de gran variedad de adhesivos, utilizados segtn
la funcién del objeto o el material que debe ser unido.

Existen adhesivos especiales para carton, plastico o papel. También se pueden em-
plear adhesivos especiales que permiten separar las partes unidas con cierta facilidad. Otros
pegamentos son tan resistentes que requieren el uso de un instrumento cortante para sepa-
rar las partes pegadas. Algunos secan con calor, otros con aire y otros con fraguado lento.

Se debe consultar al impresor sobre qué tipo de adhesivo es el adecuado para cada
trabajo, asi como las dimensiones del area que se debe dejar libre de tinta para aplicar el
pegamento, pues la mayoria de los adherentes no anclan sobre ningun tipo de tinta.

El procedimiento de pegado consiste en cubrir con una capa de adhesivo las partes
destinadas a este prop6sito. Se unen las secciones y se deja secar.

El armado de cajas se puede hacer con una armadora automatica o de manera ma-
nual, y en cualquiera de los dos casos, siempre serd necesaria una supervision de los pro-
ductos terminados.

También se puede aplicar plastico termocontraible para obtener paquetes iguales de de-
terminado nimero de piezas, asi como para el etiquetado de envases de refresco gasificado.
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V. PROCESO DE PREPRENSA

El proceso de preprensa implica hacer todos los preparativos que se requieren para que se
pueda imprimir. Estos preparativos incluyen hacer el original mecénico (ver capitulo siguien-
te), reproducir el original en una pelicula, transferir la imagen de la pelicula a la placa de
impresion y montar la placa en la prensa. Estos tres Ultimos pasos se realizan en un fotolito,
que es un lugar acondicionado para la produccion de peliculas.

Tradicionalmente, la preprensa mecanica se ha utilizado de una manera muy efectiva,
sin embargo, la tecnologia actual esta desplazando poco a poco esta forma de hacer pre-
prensa, por lo que se requiere de capacitacién intensa para operar con éxito la preprensa
digital. Parte de esa capacitacion incluye, precisamente, el estudio de la preprensa mecani-
ca. Los programas de edicién por computadora estan dotados con comandos que realizan el
trabajo de manera automatica, pero écémo saber qué comando usar y como funciona?

El estudio de la preprensa mecanica provee la informacion necesaria para “darle orde-
nes" a la computadora, y facilita el trabajo de disefio, pues el conocimiento de los antece-
dentes de la preprensa digital proporciona control acerca de cémo operar los programas.

El presente capitulo trata de diluir un poco las dudas acerca del proceso de la prepren-
sa, ya sea mecanica o digital.

1. Preprensa mecanica

En la preprensa tradicional se le da igual importancia tanto a los originales mecanicos como a
las peliculas obtenidas a partir de dichos originales, ya que un error en los primeros queda
reflejado en los segundos.

El proceso de preprensa mecanica incluye la fotograffa del original mecanico con la
camara fotomecanica, con lo que se elaboran las peliculas para después manipularlas. El
siguiente paso es transferir la imagen de las peliculas a la matriz de impresién. Con la placa
grabada se da por terminado el proceso de la preprensa.

Camara fotomecanica

Se le llama fotomecanica o fotolito al area donde se hacen las peliculas y, también, donde se
queman las planchas de impresion a partir de las peliculas.

La cdmara fotomecénica se compone de un portaoriginal para colocar el original me-
canico, una lente que regula el paso de la imagen hacia la pelicula, un riel que sirve para
acercar o alejar la lente, ldamparas de luz intensa para iluminar el original, un portapelicula
en forma de cdmara oscura y un tablero de control.

Esta cdmara permite hacer ampliaciones o reducciones del original mecanico, que se
obtienen alejando (ampliacion) o acercando (reduccién) la lente de la camara con respecto
al portaoriginales. En la mayoria de las camaras se obtienen negativos, pero algunas permi-
ten la obtencion de positivos en un solo paso.
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Bésicamente, su funcionamiento es el siguiente: se coloca el original mecénico sin
camisas en el portaoriginales, que lleva una cubierta de vidrio para sujetarlo.

Con los controles se ajusta el porcentaje de ampliacion o reduccion, asi como el tiem-
po de exposicion; se coloca la pelicula virgen en la cdmara de vacio con la trama interpues-
ta para hacer medios tonos, y se procede a tomar la exposicién, que consiste en iluminar el
portaoriginales con las lamparas para que la luz se refleje en la superficie del original. Una
vez expuesta, la pelicula se revela y se fija, dejandola secar para pasarla a la imposicion o
formacion.

Las cémaras fotomecénicas funcionan en dos variantes, horizontal y vertical, y esta
denominacién corresponde a la posicion en la que se coloca el original mecanico en el por-
ta originales para ser fotografiado.

.Camara horizontal

Las camaras horizontales permiten obtener mas porcentaje de ampliacién y tienen un area
grande en la cdmara de vacio, lo que permite poner formatos de pelicula mayores que en las
camaras verticales. Por lo general, estas camaras se usan cuando se requieren negativos para
carteles o positivos para mantas. El porta original se encuentra en posicion vertical y se acerca
a la lente sobre unos carriles apoyados en el piso, Una camara de este tipo puede llegar a
medir hasta cuatro metros de largo.

camara vertical camara horizontal

Dalley, p. 192. Propal, p. 81.

. Camara vertical

Las camaras verticales son las mas comunes y tienen una capacidad de hasta cuatro
cartas en su camara de vacio, donde se pueden obtener los negativos para la mayorfa de
los trabajos de un disefiador gréfico. Son de menor envergadura que las cdmaras horizonta-
les y generalmente se colocan en un rincon del taller, pues son compactas y todas las ope-
raciones se hacen de frente a la maquina. El portaoriginales se encuentra en la parte de
abajo en forma horizontal y la lente en la parte de arriba, junto a los controles.
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1.2. Fotografiado del original

El original mecanico debe estar libre de polvo y suciedad, y todos los elementos debidamente
pegados o trazados.

Se le quitan las camisas con cuidado para poder colocarlas otra vez en su posicion.
Una vez descubierto, el original mecanico se coloca en el porta originales, sujetandolo con
un vidrio. Se hacen las exposiciones necesarias y se fotografian todos los originales del
mismo trabajo en una sola sesion, para no mover los controles y evitar la variacion de ta-
mano y exposicién en las peliculas.

Cada tipo de original necesita un tratamiento especifico para obtener la imagen.

Los métodos de fotografiado son dos: por reflexion y por transmision.

reflexion transmision

Propal, p. 73.

1.2.1. Reflexion

Este método se usa para fotografiar originales opacos y rigidos, que representan la mayoria.
La luz incide en el original y el reflejo es captado por la camara fotomecénica.

1.2.2. Transmision

Algunos originales, como las transparencias, no pueden fotografiarse por reflexion, por lo que
se utiliza el procedimiento de transmision. Consiste en iluminar el original por la parte poste-
rior para captar esa luminosidad con la camara.

En cualquier caso, para obtener un medio tono de la imagen se interpone la pelicula
tramada entre el original y la pelicula virgen, que recogera la informacién en forma de puntos.

pelicula tramada

pelicula obtenida
con medio tono

original de tono continuo

Propal, p. 84,
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1.3. Filtrado del color

Cuando se necesita reproducir una imagen a color, se requiere de un proceso que afsle los
colores para obtener una pelicula que capture los tonos de cada uno.

Para entender el proceso de filtrado, es necesario recordar cémo se conforman los colores
luz y los colores pigmento. Los colores luz basicos son rojo, verde y azul-violeta y todos juntos
producen luz blanca, por lo que este fenémeno se llama aditivo. Esto cobra especial impor-
tancia si se analiza que es por medio de la luz como se graba la pelicula a partir del original.

Para imprimir sobre el papel se utilizan tintas, que reflejan colores pigmento: cyan, ma-
genta y amarillo, que en el sistema de los colores luz son complementarios, es decir, si se
elimina uno de los tres colores luz primarios, ya no se produce luz blanca, sino otro color,

Este fenémeno funciona de la siguiente manera: la suma de verde con rojo da amarillo,
si se afade rojo al azul se obtiene magenta, y cuando se junta el verde con el azul se ve el
cyan. iOjo! iSe trata de colores luz! Con los colores pigmento sucede todo lo contrario, aunque
estos colores se denominan sustractivos por el efecto luminoso del que provienen.

Pero, {como se convierte un color luz en color pigmento? Para hacer la descomposicion
del color con la camara fotomecénica se necesitan filtros especiales colocados en la lente.
Cada filtro tiene una coloracion especifica que sirve para absorber o reflejar la longitud de
onda de ese color, dejando pasar las otras longitudes que corresponden a tonos distintos.

\. sy morado .
> —- cyan
» erde
amarillo h =
rojo verde \ * varos b
I::> - —i amarillo
- o L
- morado
\ ’ morado
) E> . il - magenta
magenta Lyep verde
morado \
l:: > k / blanco E —- . negro
/ i
neutro
complementarios luz blanca filtros |uz de color negativos impresién

Esta “resta” de un color se manifiesta en la pelicula negativa, pues quedaran captura-
das las longitudes de onda de los otros dos colores, y cuando se utilizan tintas para repro-
ducirlos, lo que se reproduce, en realidad, es el color luz complementario del color del filtro,
que es la “suma” de los otros dos colores luz.

Asli, el filtro rojo sirve para procesar el color cyan, el filtro verde es para obtener el ma-
genta, un filtro azul para el amarillo y el negro se puede conseguir con tres filtros distintos
que capturan todos los tonos grises de la imagen: neutro, amarillo o la combinacién de los
filtros azul, rojo y verde.

El proceso es tardado y caro, por lo que rapidamente ha sido desplazado por la sepa-
racion del color por medio de un escaner, el cual funciona de la misma manera, pero pro-
cesa la informacién mas rapido.
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Manipulacion de la pelicula

Para transportar la imagen de la pelicula a la placa de impresion se siguen ciertas reglas, ya
que un mal manejo de la pelicula puede causar una impresion defectuosa. Ademas, el cono-
cimiento previo de estas reglas permite identificar rapidamente un error (ver capitulo anterior)
debido a cualquiera de los pasos que se describen a continuacion.

Empalme de dos peliculas

Para combinar imagenes de medio tono con una pelicula de linea se requiere que el lugar que
ocuparé el medio tono quede transparente en la pelicula. Esto se logra haciendo una ventana
en la pelicula, para pegar el medio tono del lado de la emulsion y el area transparente permita
el paso de la luz a través de las dos peliculas.

fotografia original negativo medio tono empalme combinado

Explicado de otra forma, se elabora una pelicula de linea con la zona de la fotografia
marcada en negro. En el negativo, ésta drea queda transparente, lo que permite colocar el
medio tono sin cortar la pelicula.

. Duplicado de la imagen

Para algunos sistemas de impresion se necesitan positivos. Si la camara sélo hace negativos
se tiene que hacer un contacto del negativo, que consiste en poner el negativo encima de una
pelicula virgen, emulsién con emulsion, y hacer una nueva exposicién. Con este método tam-
bién se pueden obtener copias finas en papel fotografico.

‘pelicula virgen 71 I~

negativo contacto positivo
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Retoque de la pelicula

Para tapar pequenos orificios o piojos en la pelicula, se usa una sustancia llamada opaco, que
tiene textura de pintura y es de color rojo 6xido. Se aplica con pincel fino o con un boligrafo
especial, fabricado ex profeso para este fin.

En las areas mas extensas se usa cinta adhesiva roja inactinica® o papel mandarina
adherido con cinta adhesiva transparente.

En el caso contrario, cuando se quiere descubrir una parte de la emulsion, como una
letra o una linea tapada, se utiliza la punta de una aguja o alfiler para retirar la emulsién,
que se humedece previamente con agua. También se puede cortar la seccién que se desea
eliminar, teniendo cuidado de hacer un corte exacto sobre el rea.

- LJd [
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retoque y destape astralén ponchado

Montaje para imposicion

Una vez retocadas las peliculas, se procede a formarlas sobre una mica transparente llamada
astralon donde se pegan con cinta adhesiva respetando la compaginacion y dejando al des-
cubierto los registros y las marcas de corte.

Ponchado de la pelicula

El ponchado consiste en hacer unos orificios en un costado del astralon y sirve para acoplar
las peliculas a registro, es decir, alineando las marcas de corte. Se hace con una perforadora
especial llamada ponchadora. La coincidencia de los orificios en las placas y las peliculas
asegura un registro perfecto, que dificilmente permitird algiin movimiento tanto de la pelicula
como de la placa. (Ver capitulo I, transferencia de la imagen a la matriz)

. Transporte a la matriz

Cuando se tienen formados los astralones, se procede a quemar las placas de impresion. El
proceso consiste en exponer la matriz con la pelicula encima, emulsién con emulsién. La pla-

*® Que no reacciona
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ca queda lista después de ser revelada vy fijada, y se coloca en la prensa para comenzar la
impresién. (Ver capitulo Ill, transferencia de la imagen a la matriz)

2. Preprensa digital |

Con la preprensa digital, se pueden ahorrar algunos pasos de la preprensa mecanica por me-
dio de la computadora, pero basicamente el proceso es el mismo: se hace el original y se pro-
cesan las peliculas, las placas o la impresion.

En esta seccién se describe el proceso de preprensa digital y los diferentes dispositivos
con los que se puede obtener una salida y producir una entrada de datos, asf como los dis-
tintos formatos de resoluciones que se manejan y los modos de color digital.

El proceso de autoedicion o oTP (desktop publishing) significa literalmente “edicién de
escritorio”, refiriéndose a que la formacion se hace en una computadora personal. Sin em-
bargo, esta definicion también abarca las actividades que se deben realizar para llegar a
una prensa profesional. En este sentido, implica conocer los pasos para crear una edicién
en una estacion de trabajo propia, que normalmente se ubica en la casa u oficina del usua-
rio, para darle salida en un buré de preprensa o de prensa digital.

Es importante resaltar que un software especifico haré que el trabajo se haga de mane-
ra profesional y la salida sea viable a la hora de la reproduccion.

Como ya se menciond, la preprensa digital omite algunos pasos de la preprensa meca-
nica, y la tabla siguiente muestra una comparacion entre los dos metodos de preprensa.

Procesos ge preprensa

Proceso Original Impaosicién Original Prueba de Pelicula a Arreglo de Volteado de
Tecnologia a pelicula | verificacion® placa la prensa la hoja
Mecanica mecanico manual fotomecanica analoga contacto calibracion manual
Mecanica-digital digital digital filmadora analoga contacto calibracion manual

.CtF' (to plate) digital digital — digital quemadora calibracion manual
CtP (to press) digital digital — digital — — manual
Impresion digital digital digital — en prensa - - automatico

Los datos del cuadro muestran la simplificacion cada vez mayor del proceso mientras
més cerca se encuentra el original de la etapa de impresion. Debido a esta supresion de
pasos, el disefiador grafico es cada dia MAs responsable del resultado impreso, pues sus
archivos digitales deben contener toda la informacion necesaria para una reproduccion op-
tima, y esto implica tanto el conocimiento de las técnicas de impresion, insumos y acaba-

Yer pruehas de color
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dos, como de la preprensa, pasando por la elaboracién de originales, imposicion y pruebas
de verificacion.

Esto quiere decir que en la actualidad, sus conocimientos no deben limitarse al manejo
de la tipografia, el formato, la imagen y el color, sino también a la manera de reproducir to-
do el conjunto, y esto demanda una formacion multidisciplinaria, pues involucra de forma
muy notable a la informatica, la optica, las matematicas y otras areas relacionadas.

Ambiente digital

A modo de introduccion, se explicara brevemente en qué consiste un ambiente digital, que es
muy distinto al ambiente “real” de la preprensa mecanica.

La computadora es el centro de atencién de este estudio, de manera que todos los
conceptos revisados tienen que ver con ella.

El ambiente digital describe un mundo informatico que no vemos, pero que gracias a es-
ta tecnologia es posible trasladar el producto de nuestra imaginacion a un objeto palpable.

El término informatica significa informacion automatica, vy los aparatos que utilizan este
sistema funcionan con base en un cédigo binario, es decir, de dos posibilidades, como se ex-
plicara mas adelante.

Para entender la preprensa digital es necesario comprender ciertas nociones basicas co-
mo la resolucion, el modo de color y el lenguaje que utiliza la computadora para enviar, reci-
bir y compartir datos con los periféricos y con otras computadoras.

. Resolucion

Es importante conocer y entender este concepto segln el medio en el que se esta trabajando,
pues su parametro varfa de un dispositivo a otro.

La resolucion se puede definir como la cantidad de puntos que contiene cierta area
que forma una imagen, a mayor numero de puntos, mayor detalle y definicion de la ima-
gen. La cantidad de puntos es directamente proporcional a su tamano, es decir, si existe
una cantidad grande de puntos, estos seran muy pequerios y viceversa.

Una pulgada cuadrada sirve como base para medir la resolucion digital y la resolucién
impresa, que como ya se reviso (ver capitulo /) se mide en lineas por pulgada.

Tipos de resolucion

Primero se debe especificar el tipo de resolucion que se emplea en cada dispositivo. Las im-
presoras son un medio en el cual la resolucion varia de un modelo de impresora a otro. Se
pueden registrar tres tipos de tecnologfas que producen tres variaciones en la resolucion.

*Real

Es la cantidad de puntos del mismo tamafo que es capaz de producir una impresora. Este
tipo de resolucién es el que utilizan casi todos los dispositivos, tanto de entrada como de
salida. La definicion se da por el tamarfio y la cercania del punto.
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*Parcial
Utiliza una tecnologfa para “comprimir” los puntos. Esta compresién horizontal produce el

efecto visual de que existe una mayor cantidad de puntos de los que hay en realidad. La reso-
lucion parcial puede estar presente en algunos modelos de impresoras.
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resolucion real resolucion parcial resolucion virtual

Kloss, p. 110.

*Virtual

En este caso se utilizan puntos de tamafio variable para crear el efecto de una disminucion en

el “serroteado” de los bordes de las figuras. Al igual que la resolucién anterior, sdlo se puede
encontrar en ciertas impresoras.

b) Parametros de resolucion

Existen tres parametros con los que se puede medir una resolucion. Estos formatos no se

pueden elegir, cada uno se utiliza y se conforma de diferente manera en cada uno de los dis-
positivos de entrada y salida.

PPI LPI

“PPI

Los pixeles son puntos con los que se mide la definicidn en un monitor. La unidad de medida
estd dada por PPI 0 pixels per inch o pixeles por pulgada. Su nombre proviene de la contrac-
cién picture elfement. La mayorfa de los monitores de uso comun tienen una resolucion de
72 ppI, que fue estructurada para poder visualizar la tipografia en su tamano real®, aunque
algunos monitores pueden desplegar una mayor resolucion.

Los pixeles se usan para determinar el area de una imagen, por ejemplo, al digitalizar
una fotografia de 4" x 5" en su proporcion original, en la pantalla se desplegara como una
imagen de 288 x 360 pixeles (4" x 72 ppr1) x (5" x 72 prI). Esta medida puede variar cuan-
do se amplia o se reduce el formato de la imagen.

*% Recordemos que una pulgada contiene 72 puntos tipograficos
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Es importante mencionar que la resolucion de una imagen en PPl vista en el monitor
siempre sera la misma, independientemente de Ia resolucion que tenga asignada en DPI.

El pixel tiene una profundidad virtual, que depende de la cantidad de bits asignados.
Se puede imaginar a un bit, digito binario (binary digit), como un pequefo foco que puede
estar encendido (1) o apagado (0). Al estar encendido nos muestra un color, y al apagarse
representa la ausencia de ese color, que es lo que percibimos como negro.

Para comprender cémo se obtiene la cantidad de colores, contenidos en una imagen y
que puede desplegar el monitor, se debe reiterar que cada bit tiene estos dos posibles esta-
dos: encendido o apagado, por lo que:

estados de encendido bits operacion cantidad de tonos que se obtienen tonos desplegables
2 1 2! 2 blanco y negro
prendido o apagado 8 o8 256 gris o color
24 il 16,777,216 (16.8 millones} color
32 o2 2,147,483,648 (2 mil millones) color

Las iméagenes de 8 bits se pueden desplegar a color 0 en blanco y negro. Las de blan-
co y negro usan los 8 bits para el canal del blanco y las de color usan un solo canal de 8
bits para los tres o cuatro colores, dependiendo del modo de color de la imagen: RGB 0
CMYK, por lo que la paleta indexada es muy restringida.

Las imagenes de color verdadero utilizan un canal de 8 bits independiente para cada
color, por lo que aumenta considerablemente la cantidad de combinaciones posibles.

1 bit (monocromatico) '
8 bits (grises* o color) .
24 bits (verdadero RGB) .

Il

blanco y negro

32 bits (verdadero CMYK) . =

tipo de imagen pixel bits asignados a un pixel colores posibles

* Incluye el blanco y el negro.

En la vida real, un monitor comuin puede mostrar menos de 16 millones de colores y el
0jo humano puede distinguir un rango mucho menor, pero es necesario conocer estos valo-
res por la repercusion que tienen en el peso de una imagen en megabytes. Por esta razén
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las imagenes CMYK pesan mas y se despliegan mas lento que las RGB, pues un conjunto de
8 bits forma un byte, que es la medida en que se expresa el peso de una imagen.

La resolucién empleada en los dispositivos de entrada y de salida se denomina puntos por
pulgada o dots per inch. Esta resolucion se puede modificar de acuerdo a la definicién de la
imagen que se necesite, por ejemplo, si se requiere una muy buena definicién debera asig-
narse una resolucion alta, pues de esta manera los puntos seran mas pequenos y formaran
un mejor contorno de la imagen.

En las impresoras los DPI son muy bajos, pues los componentes de las tintas, el toner
o la cera no permiten minimizar el punto de la reproduccién, permitiendo desde los 180
hasta los 600 o 700 pPI. Incluso en la prensa digital, la resolucién no varia o, cuando mu-
cho, se pueden utilizar dos resoluciones distintas.

En cambio, las filmadoras y las quemadoras permiten utilizar una resolucién muy alta
que oscila desde los 1200 ppi hasta los 3600 ppi y puede llegar a los 4000 DPI. En estos
dispositivos es posible escoger la resolucién de salida via software.

Los pPI funcionan en combinacion con los LPI para darle salida a un archivo digital en
la filmadora, la quemadora y la prensa digital, y cabe aclarar que los DPI tienen una medida
fija, sea cual sea la definicion, es decir, todos los puntos generados son del mismo tamario.

Se mencionaba en el capitulo Il que la impresion final se mide en lineas por pulgada o lines
per inch. Este valor varia de acuerdo a la definicion de la imagen en ppi y del sistema de im-
presion que se piensa utilizar.

La diferencia entre LPI y DPI radica en que los LPI se forman sobre una reticula de DpI,
es decir, una misma cantidad de ppiI puede contener diferente cantidad de lineas y diferente
forma de punto de las tramas. Por ejemplo, si se tiene una resolucion de filmadora de
3600 ppi, se pueden obtener 100, 133, 150 LpI con punto redondo, cuadrado, eliptico,
estocastico, etcétera.

L 111! iy
2, obily, adth LB

distintas lineaturas y distintas formas de punto sobre los mismos DPI de resolucion

. Lenguaje

La computadora se comunica con los dispositivos de salida por medio de un lenguaje de des-
cripcion de péginas o PDL (page description language) llamado PostScript. EI PostScript des-
cribe un objeto bitmap (ver Trazo de dibujos) como un contorno de curvas escalables y modi-
ficables que permiten representar cualquier tipo de figura. Este lenguaje esta instalado en la
filmadora, la quemadora y la prensa digital, asi como en algunas impresoras de escritorio, por
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lo que es aconsejable editar el archivo con todos sus elementos compositivos en PostScript
para evitar conflictos de incompatibilidad en la salida.

Las tipograffas PostScript se reproducen sin problemas y las imagenes de este modelo
contienen la informacion necesaria para la separacién de color.

. Modo de color

El monitor trabaja con el modo aditivo, pues los colores luz son emitidos por las celdas de la
pantalla. En el modo sustractivo, el papel recibe tinta y refleja los colores usando rayos de luz
emitidos por una fuente ajena a la impresion.

El trabajo digital tiene por objetivo producir salidas de colores compatibles con la reali-
dad, por lo que el manejo del color entre estos dos espacios: el del monitor y el del papel,
debe sufrir una conversion de formato para que el resultado sea el esperado al final de la
impresion.

El ambiente digital presenta varios modelos de color, y escoger el mas adecuado para
cada tipo de trabajo es una tarea facil si se sigue la logica de lo que queremos obtener.

RGB
Red, Green y Blue es el modelo usado para las imagenes representadas en el monitor de la
computadora. Las imagenes ingresan desde el escaner con esta modalidad.
Se debe evitar llegar a la filmadora con las imagenes en RGB, pues solo se obtendran tonos
grises en las peliculas.

Se le puede dar un uso especifico a las imagenes RGB si se usan en baja resolucion
para fines de posicionamiento en el original digital.

Lab

Es un modo de color que puede modificar el brillo sin alterar los valores de los colores. Se
llama Lab por L= luminosidad o brillo, a= espectro de colores del verde al magenta y b= es-
pectro de colores del azul al amarillo. Es un modelo adecuado si se desea utilizar el color ma-
nagement o administrador de color, que es una utilidad destinada a calibrar el color para que
se reproduzca igual en el monitor y en la prensa.

Se recomienda digitalizar primero en este modo de color, ajustar la brillantez y después, si se
desea, convertir a cMYK para la salida final.

Photo CD

Fue creado por Kodak a partir del modelo Lab. Es muy recomendable para fotografias a color
pues conserva el colorido y luminosidad de la imagen con los parametros de la pelicula usada
para tomar la fotografia. Sirve para visualizar el progreso de una manipulacion en la imagen.

CMYK

Para imprimir en la prensa se usa CMYK. Es importante convertir los archivos destinados a
una salida a este modo de color para que la reproduccion sea la adecuada en los dispositi-
vos PostScript.
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e) Pantone

f)

2.2

2.2.1.

a

Para escoger un color Pantone, se debe consultar primero un catélogo Pms y luego seleccionar
el nimero correspondiente a dicho color en la paleta de la pantalla, tomando en cuenta que
en la pantalla no se ven igual los colores impresos. Hay que recordar que un color Pantone
representa una pelicula extra y una impresion adicional.

Indexado

En el caso de seleccionar en pantalla un color especifico que no se encuentre en la paleta,
automaticamente la computadora asigna el color que mas se parece. A este método de susti-
tucion de colores se le llama indexacion.

Es posible crear una paleta de colores personalizados que puede contener hasta un
maéaximo de 256 colores distintos y es muy (til para ahorrar espacio de memoria al guardar
o transportar una fotografia que posee colores bien definidos y contrastados, con muy pocos
tonos intermedios.

De esta manera, se puede reducir considerablemente el peso de una imagen de 24 o
32 bits, convirtiéndola en una de 8 bits.

. Archivo

Se le llama archivo a un compendio de datos como textos o imagenes, que se encuentran en
una ubicacién especifica en la memoria de la computadora. Cada grupo de datos es nombra-
do con una referencia a su contenido y es guardado en una carpeta, que suele contener otros
archivos con temas afines. La denominacion de este “paquete” deriva de los archivos de papel
que se guardan en carpetas o folders en los archiveros de oficina.

Hardware

La lista de la maquinaria necesaria para realizar la preprensa digital comienza con la adquisi-
cion de una computadora, y el modelo de ésta puede variar segln las preferencias o necesi-
dades de trabajo que se planee hacer con ella. También es necesario contar con los dispositi-
vos adecuados, tanto para ingresar la informacién, como para darle salida.

Computadora

La computadora es una herramienta que agiliza la produccion grafica de los impresos. En la
pantalla se trazan y retinen todos los elementos graficos para compaginarlos y agruparlos en
una imposicion, que posteriormente sera filmada o impresa.

Unidad central de proceso

El cpu, o central processing unit, esta compuesto por un disco duro para guardar los progra-
mas y los archivos generados. También tiene un disco con memoria adicional, que sirve para
ejecutar los programas de manera independiente al disco duro. El gabinete o “cascarén” cuen-
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ta con ranuras para conectar los dispositivos periféricos que permiten suministrar o extraer la
informacion del cpu. Sin este componente, no funciona la computadora como tal.

Plataforma

Se puede definir a la plataforma como un ambiente de trabajo con ciertas caracteristicas
especificas. Las dos plataformas mas usadas para la autoedicién son Apple Macintosh o
MAC y la tecnologia 18M, mal llamada pero difundida como Pc (personal computer).

Dentro de estas plataformas las interfaces son muy parecidas, pues contienen desdo-
blamiento de ventanas, menu con comandos desplegables y los llamados atajos o short-
cuts, que facilitan la ejecucién de varias ¢rdenes con sélo presionar algunas teclas. Aunque
es facil acostumbrarse a una de las interfases, si se desarrolla cierta habilidad se pueden
dominar ambas.

No se describe la plataforma UNix porque queda fuera del contexto de autoedicién que
se ha descrito hasta ahora, sin embargo, cabe mencionar que es una plataforma muy pro-
fesional, por lo que solo se usa en despachos especializados.

La pc gozb en un tiempo de gran popularidad, debido a que era mas econémica que la MAC.
Eso ha cambiado en la actualidad, porque la MAC se ha vuelto cada vez mas accesible.

En la pC se pueden instalar la mayor parte de los programas que trabajan con MAc, pe-
ro a pesar de estas ventajas tiene el defecto de que las fuentes tipograficas nativas no fun-
cionan bien en las filmadoras, aungue el archivo si es procesado (ver software / edicion de
textos).

*Mac

<)

A diferencia de la PC, la MAC es més explotada para la produccién profesional de pro-
ductos producidos de manera digital. La causa de esto radica en la instalacion de fuentes
tipogréficas que son compatibles con los procesadores de las filmadoras, quemadoras y
prensas digitales (ver PostScript).

Monitor
La resolucion del monitor esta dada en PpPi y es independiente de los LPI, 0 los DPI que tiene
asignados la imagen que se despliega en él.

Como se menciond antes, un monitor promedio nos mostrara los graficos a 72 PpI, v
en la mayoria de los casos, esta resolucion es suficiente para observar con cierto detalle lo
que estamos haciendo.

Los programas de edicion de imagenes permiten hacer acercamientos a ciertas &reas
de una fotografia, con lo que es posible ver una representacion gigante de cada uno de los
pixeles que componen la imagen.

Ademas del monitor, existen dos dispositivos sumamente Utiles para la computadora:
el ratén o mouse vy la tableta o pad. Son herramientas que ayudan a guiar el cursor a través
de la pantalla y también permiten seleccionar elementos.

. Periféricos

Para el trabajo de preprensa digital se utilizan desde lectores de imagenes hasta prensas digi-
tales, pasando por la filmadora y la quemadora de placas.
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A estos aparatos se les conoce con el nombre de periféricos, haciendo referencia a su
disposicion alrededor de la computadora.

Estos dispositivos procesan la informacién, ya sea de entrada o de salida, y estan co- |
nectados con el CPU para convertir la informacion digital en informacion gréfica palpable.

a) Periféricos de entrada [
Un dispositivo de entrada consiste en un aparato que convierte la informacion real en infor-
macion digital para poder editarla en la computadora.

*Teclado
El teclado es una herramienta indispensable para introducir texto en la computadora. Ade-
mas de ésta funcion, también permite darle ordenes al programa por medio de combinacio-
nes de teclas clave.

La disposicion de los signos en el teclado actual deriva de la empleada en la primera
maquina de escribir o gwerty (ver capitulo Ill / técnicas de autoedicion), aunque algunos
teclados nuevos ya tienen incorporadas teclas con funciones especificas de la computadora.

*OCR
El reconocedor dptico de caracteres (optical character reader) es un escaner habilitado con
un software especial que lo hace capaz de reconocer las letras. Se utiliza para digitalizar un
texto escrito a méaquina o impreso, evitando la captura de la informacién. El archivo generado
se puede abrir en un procesador de textos o en un editor de paginas para asignarle un formato
de estilo especifico.

*Escaner
El escéner es un dispositivo utilizado para ingresar iméagenes a la computadora, Existen varios
tipos de escaner que difieren por la disposicion del foco lector, por el rango dindmico que
manejan y por la resolucién que son capaces de asignar, asi como por el drea total de lectura.

Actualmente es la manera méas rapida, precisa y economica de obtener separaciones
de color para peliculas o para ingresar imagenes de alta resolucién al cpu.

El original es explorado por un rayo de luz que interpreta cada valor tonal de la imagen
y lo convierte en informacion digital por medio de puntos o DPI.

Es posible obtener una separacion de color con el escaner. El rayo laser se divide en tres
rayos independientes, uno para cada color CMY. Las tres sefiales se interpretan en la compu-
tadora para obtener los valores del negro. En la separacion de color digital también se usan
filtros, como en la separacion con la camara fotomecanica (ver Preprensa mecanica).

Utilizando los parametros del software del escaner se puede controlar desde el princi-
pio la resolucién de salida de la imagen, ingresando los parametros de la lineatura de im-
presion y de la resolucion de la pelicula.

Rango dinamico. Se refiere a la capacidad del escaner para reconocer los diferentes
tonos de grises, luces y sombras. A mayor rango dindmico, mayor captacion de detalles.
Los valores del rango dinamico de un escaner profesional van desde 3.8 hasta 4.2 o supe-
rior. Estos dispositivos pueden llegar a generar una resolucién desde los 1500 ppi hasta los
16000 prI.

Area de lectura. Es el 4rea real que puede digitalizar un escaner sin que los bordes de la
imagen queden borrosos. Generalmente debe destinarse un margen de un centimetro desde
el original hasta el borde del cristal base para que la imagen obtenida quede bien definida en
toda su superficie.
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Escaner de escritorio. Es un escaner de cama plana o flat bed, llamado asi por la po-
sicion horizontal de su estructura, que se tiene en el hogar u oficina para digitalizar image-
nes de baja resolucion. Solo se deben utilizar para ingresar imagenes de posicionamiento
en la pagina, es decir, sirven de guia para la insercién de iméagenes en alta resolucion, que
son aptas para una salida digital profesional.

Escaner de tambor. El escaner profesional de tambor o cilindrico permite hacer reduc-
ciones, ampliaciones y encuadres sencillos, asi como retogues en la fotografia usando el
software del mismo escéner. Puede digitalizar originales opacos o transparentes.

Aungue el escaner de tambor es el mas conocido para trabajar con alta resolucién, ya
existen en el mercado dispositivos de cama plana que pueden brindar la misma o mas de-
finicion que el escaner cilindrico.

*Modem
El mbédem es un procesador de datos que viene integrado en las computadoras actuales vy sir-
ve para ingresar informacion via telefénica. Basicamente se utiliza para bajar archivos de in-
ternet, que pueden ser textos o imagenes.

Su nombre es una contraccién de Modulator-Demulator (modulador-desmodulador).

b) Periféricos de salida
La finalidad de elaborar un original digital es darle salida en forma de una impresion. Esta sa-
lida puede tener caminos distintos, segln el proceso de preprensa que se quiera llevar, pues
se puede combinar el proceso de fotomecanica con la preprensa digital.

/’/ fOIOmBCéﬂiCE
mecanico l

original < quemadora \
digital ¥ RIP T P prensa

: I

filmadora

impresora

*Impresora
La impresora es un instrumento indispensable para comprobar la compaginacion y para vi-
sualizar el tamano real que van a tener todos los elementos.

Las impresoras de escritorio son relativamente econémicas y producen impresiones de
una calidad bastante aceptable para usarse como dummy.

La mas comun es la de inyeccion de tinta. Su calidad mejora cada dia y su precio se
reduce en la misma proporcién. Sirven principalmente para reproducir fotografias, pues la
tipografia todavia sufre de definicién pobre en estos dispositivos.

Las impresoras laser dan muy buena calidad en blanco y negro, y a veces, se puede
utilizar una impresion laser como original mecanico. Son mas caras que las de inyeccion
de tinta, pero el gasto se paga solo si se piensa en una buena definicion monocromatica.

Las de transferencia de cera y sublimacién de tinta producen muy buena intensidad
del color, por lo que también se utilizan para la confeccién de dummies.
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El plotter es otro tipo de impresora, que se puede utilizar para la elaboracion de dum-
mies o como dispositivo para impresién final.

La resolucién de una impresora se mide en DPI y las hay de 300, 600 y 1200, depen-
diendo de la tecnologia usada, por ejemplo: la impresora l&ser se presenta en las tres reso-
luciones y las de inyeccién de tinta sélo en las dos primeras. Esta resolucién no tiene nada
que ver con la que vamos a obtener en el impreso final por medio de una prensa. Algunas
impresoras carecen de resolucion, como las de sublimacion de tinta, donde el efecto del to-
no continuo es fotografico (ver Capitulo I1).

*Filmadora
La filmadora es el dispositivo que se usa para obtener positivos o negativos. Funciona como
una impresora, pero en vez de papel normal utiliza pelicula o papel fotogréfico.

La filmadora tiene tres resoluciones basicas en ppi: 1200, 2400 y 3600. Cada una se
usa dependiendo de la resolucion del archivo digital. La mas baja es adecuada para traba-
jos a linea y la mas alta para fotografias a color y textos muy pequefios o delgados.

En la filmadora se obtienen las peliculas tramadas con el punto y lineaturas definidas
en base a la técnica de impresion que se utilizara.

*Quemadora
La quemadora de placas opera con el sistema CTP (computer to plate) que consiste en transfe-
rir la imagen de la computadora directamente a la placa de impresion (ver Capitulo Il / matri-
ces). Las placas que se utilizan son presensibilizadas, y esto permite que siempre estén listas
para usar. El quemado digital se puede hacer dentro o fuera de la prensa.

On press. El quemado dentro de la prensa permite trabajar con una velocidad impre-
sionante, pues s6lo bastan cinco minutos para comenzar a imprimir. Este sistema se em-
plea en las prensas digitales, por lo que la quemadora esté integrada a la prensa.

Off press. La quemadora fuera de prensa es un dispositivo independiente que procesa
de una manera rapida y eficaz las placas de impresion, que posteriormente seran montadas
en los cilindros de la prensa. Con este método se pueden quemar placas para flexografia,
offset y serigrafia.

*RIP
Este dispositivo funciona como intérprete de la informacién digital para convertirla en informa-
cion impresa en una impresora o filmadora. El RIP 0 procesador de imagen rasterizada® (ras-
ter image processor) distribuye los puntos de acuerdo a las instrucciones contenidas en el ar-
chivo digital. Posee una memoria y una capacidad limitada para almacenar informacion, por
lo que solamente puede procesar una pagina a la vez. Cuando se reproduce la pagina proce-
sada, el RIP borra la informacion y vuelve a procesar otra pagina. Esto explica por qué es ne-
cesario que el archivo del original suministre sélo la informacién necesaria para filmar o im-
primir, pues un exceso de datos hara que el RIP trabaje mas lento o llegue a detenerse.

*Prensa
La prensa digital tiene un funcionamiento muy parecido al de las impresoras léser. Es una
prensa totalmente automatizada que permite obtener impresiones personalizadas, es decir, en
cada ejemplar se puede cambiar el texto.

El precio de las impresiones es inversamente proporcional a la cantidad de ejemplares,
por lo que todavia es caro para tirajes cortos, pero muy rentable para tirajes largos, por la

¥ Se entiende por rastenzar interpretar en forma de puntos una informacién vectorial.
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rapidez que representa. La resolucion puede variar entre los 170 Lpi y 600 DPI, por lo que
se ha vuelto un sistema muy competitivo en lo que se refiere a impresos pequenos.

Software

Ademas de los dispositivos, se necesitan programas especiales para cada etapa de la pre-
prensa digital. El trabajo conjunto de estos programas facilita la salida del archivo en cualquier
dispositivo. Los programas estan orientados a cubrir los requerimientos de la preprensa tradi-
cional, pero respetando las exigencias de la preprensa digital.

. Programas para texto

Se pueden definir dos programas que pueden procesar datos escritos, uno sirve para introdu-
cir la informacion en la computadora y el otro sirve para formar las paginas. El tercer apartado
de esta seccion esta dedicado al editor de tipografia que permite disefar fuentes y utilizarlas
en otros programas.

Captura del texto

El proceso de preprensa digital comienza cuando se captura el texto en un procesador de pa-
labras. Estos programas permiten revisar y corregir la ortografia y los errores de dedo de ma-
nera automatica, por lo que el texto pasaré casi sin errores al programa de formacién. Incluso
se pueden hacer pequenias ediciones de textos que no sean muy complejos o muy largos.

Ademas de ser muy rapido procesando los datos, el procesador permite tener una vi-
sién general del trabajo y se pueden hacer pruebas con fuentes tipograficas sin tener que
formar el texto en sentido estricto.

Cuando se planea un trabajo grande, como un libro 0 una revista, es conveniente usar
el procesador de texto sOLO para capturar el texto; ya que la formacién de una cantidad
considerable de informacién en estos programas puede provocar conflictos de ejecucion.

Se puede capturar y editar el texto de cuatro maneras distintas:

1. Captura en el procesador de palabras y composicion del texto en el editor de publicaciones.
2. Captura en el procesador de palabras, con codificacion de estilos para el editor de textos.
3. Captura y composicion en el procesador de palabras.
4. Captura y composicion en el editor de publicaciones.

Compaginacion
Todos los programas de edicion aceptan casi cualquier formato de procesador de palabras. En
los programas de integracion se combinan todos los archivos aislados, como imagenes, dibu-
jos y textos para formar las paginas de acuerdo al disefio planeado. La formacién profesional
no termina con el armado de cada pagina, sino que, ademas, se deben preparar los datos pa-
ra ser reproducidos en una filmadora o directamente en la prensa.

Es importante conocer la limitacion de estos programas de compaginacion, pues en
ellos no se deben hacer letras muy grandes ni manipular imagenes o dibujos complejos; por
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lo que estos procesos se deberan realizar, de entrada, en el programa respectivo antes de |
integrarlos en el programa de edicién de paginas.

¢) Edicion de fuentes tipograficas
Los programas para editar tipografia requieren que el disefiador de fuentes posea conocimien-
tos tipograficos muy especializados combinados con conocimientos de informatica, por lo que
no cualquier persona debe operar estos programas.

Su utilidad radica en crear fuentes de diseno original que se puedan utilizar en los
otros programas, o modificar fuentes que ya existen para proponer nuevas variantes, o tal
vez convertir tipografia de un formato determinado en otro distinto.

De cualquier manera, es importante sefalar primero las caracteristicas de los archivos
de fuentes digitales, compuestos con informacién para la impresora y para la pantalla.

*Composicion del archivo de una fuente digital
El archivo digital de una fuente contiene a sus variantes® nombradas de distinta manera para
que un programa las pueda encontrar en el archivo. Por ejemplo, el archivo de la fuente Pala-
tino puede contener los siguientes subarchivos: Palatino normal, Palatino cursiva, Palatino
negrita, Palatino cursiva negrita, etcétera. Es muy importante recordar esto cuando se envia
un trabajo de preprensa a un burd de servicios digitales, pues se debe especificar exactamen-
te el nombre completo de la fuente, el cual incluye la variante.

Fuente de pantalla. Se le denomina fuente de pantalla al archivo que contiene image-
nes bitmap (ver Programas de imagen) de cada uno de los caracteres que contiene la fuen-
te digital, y esto representa que se tenga que trazar una forma distinta para cada tamario y
variante de la fuente. Estos bitmaps sirven para que se puedan desplegar en la pantalla las
imagenes de las letras. Esto significa una cantidad importante de informacion, por lo que
algunos archivos de fuentes pueden ser muy pesados.

La caracteristica principal de esta informacion es que sélo se utiliza para visualizar las
letras en el monitor, por lo que no puede imprimirse, ya que en la impresion los bordes sal-
drian deformes por la poca resolucién que tienen.

En caso de que no exista la fuente de pantalla de un estilo tipogréafico, el texto se vi-
sualizard con una fuente sustituta, por lo que no se podrd apreciar su forma verdadera,
aungue en la impresion se reproduzca con su forma correcta.

“EL |
THE MORE PIXELS AN OUTLINE FONT

BETTER THE QUALITY

fuente de pantalla fuente de impresora

Yelland, p. 17.

* Las variantes de una fuente pueden ser: negrita, fina, condensada, extendida, cursiva y versalita
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Fuente de impresora. Este subarchivo contiene un dibujo vectorial de cada letra, por lo
que se facilita el escalado automatico de los caracteres. Estos archivos son los que utiliza la
computadora para imprimir una fuente, pues recuperan la informacion del mapa de bits y
lo interpretan como curvas de vectores para ser leidos en los dispositivos de salida.

Si se posee la fuente de pantalla, pero no la fuente de impresora, el resultado sera una
impresion de fuentes sustituidas o pixeladas, por lo que es indispensable contar con las
fuentes de impresora para trabajar en preprensa digital.

*Cadigos de caracteres
La computadora recibe un codigo numérico que interpreta para describir el cardcter en la pan-
talla y enviarlo a la impresora. Estos codigos se pueden presentar de tres formas distintas.

ASCII. Es un formato universal para procesar informacion en forma de texto. El cédigo
Ascll (American Standard Code for Information Interchange) se creé para el intercambio de
informacion en pc. El codigo Ascil produce caracteres con una asignacién de 7 bits, lo que
significa que solo puede contener 128 caracteres, de los cuales 33 estan destinados a ope-
raciones de la computadora, por lo que sélo quedan 95 para representar el alfabeto y otros
signos como numeros y simbolos.

ASCS. Cumple la misma funcion del Ascil, pero para MAC. Sin embargo, este codigo
trabaja con 1 byte, por lo que puede codificar 256 caracteres, menos los 33 que usa la
computadora, es decir, puede contener el doble de caracteres que el ASCII.

Unicode. Este cédigo de desarrollo reciente posee 2 bytes para trabajar, lo que signifi-
ca que puede indexar hasta 65,536 caracteres. Esta capacidad le permite integrar practi-
camente todos los caracteres de los alfabetos latinos y todos los simbolos del mundo occi-
dental en un solo cédigo.

Existe también una versién mejorada, el uNIcope 3.1, el cual trabaja con una cantidad
indeterminada de bits que proporcionan 94,140 caracteres*.

*Formatos de fuentes

Los formatos de fuentes digitales tienen diferentes caracteristicas de encoding=. Las
fuentes mas usadas para preprensa digital son PostScript y TrueType, aunque el OpenType
estd ganando terreno por su versatilidad.

PostScript. Los archivos de fuentes PostScript se componen de dos partes: una es la
fuente de pantalla que contiene informacion grafica o bitmap, es decir, dibuja la letra en la
pantalla. La otra parte contiene la fuente de impresora, que lleva la informacién matematica
para describir las letras de manera vectorial.

Estas fuentes se presentan en varios tipos, segun su desarrollo cronolégico: Tipo 1, Ti-
po 2 y Ultimamente Tipo 3. También hay un Tipo 1 mejorado que se denomina Multiple
Masters, que permite modificar el aspecto de los caracteres al gusto del usuario. Las fuen-
tes Tipo 1 se describen con curvas bézier* (ver trazo de figuras), que en el lenguaje mate-
matico se denominan de tercer grado.

Una fuente de tipo PostScript también contendréa un archivo AFm (Adobe Font Metrics),
“gue contiene la informacién meétrica™ para cada fuente. Si se quiere imprimir un texto for-
mado con caracteres de este formato en un dispositivo que no reconozca lenguaje PostScript,
se requiere del Adobe Type Manager, que es un administrador-traductor.

*1 Baines y Haslam, p. 95.

"l encoding es Ia asignacidn de un ndmero a cada caracter para que pueda ser procesado por la computadora.
¥ £l ingeniero Charles Bézier disefio este método para trazar los planas de los autos Renault en los afos 70's.

* Fuenmayor, p. 90
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TrueType. Las fuentes TrueType sélo se componen de un archivo que hace las dos
funciones mencionadas, desplegar la tipografia en la pantalla y describir los vectores para
imprimir. En este caso se cuenta con una tecnologia de mapas de bits escalables, utilizando
curvas splines o de segundo grado, que contienen grafos vectorizados. Este formato esta
indexado en Ascs.

Tanto en PostScript como en TrueType, se deben tener por separado los archivos de
cada variable de la fuente, agrupados en una pequefia carpeta designada con el nombre de
la familia* genérica.

OpenType. Es un formato desarrollado para que se pueda interpretar en las dos plata-
formas, para lo cual integra las curvas bézier con las curvas splines en un archivo CFF o
Compact Font Format.

En este caso el archivo contiene informacion para realizar operaciones tipogréficas avan-
zadas, por lo que se puede decir que esta destinado para un uso profesional.

El OpenType utiliza el cédigo UNICODE, lo que facilita la transcripcion de datos de un
idioma a otro y permite tener integrados todos los simbolos en una sola fuente.

A diferencia de los otros formatos, OpenType puede integrar todas las variables en un
solo archivo, por lo que no se requiere de archivos individuales de informacién adicional.

Otra de sus ventajas es que se evita la “pirateria” de sus fuentes, pues funciona con
restricciones de incrustado, es decir, no se pueden madificar tan facilmente.

*Marcas de fuentes digitales

2.3.2.

a

Una marca de fuente digital nos indica la fundidora* o propietaria de los registros de esa fuen-
te. Esta informacién debe estar presente en la lista de fuentes que se proporcionan al burd de
preprensa, pues los trazos de las letras y el espaciamiento pueden variar de una marca a otra,
con el consecuente desorden en la formacién de las paginas al darle salida al archivo.

Algunos de ellos son: A Adobe Systems, BT Biltstream, FSI FontShop International
(FontFonts), 1TC International Typeface Corporation, MT Monotype. También se llegan a en-
contrar extensiones como SC&0F, small caps and ornament figures.

Programas para imagen

Los programas para la elaboracién o edicion de imagenes permiten trabajar fotografias y dibu-
jos de una manera profesional. Se requiere destreza manual para mover el mouse o el lapiz
digital y también una rigurosa planeacion por adelantado de todas las imagenes que se van a
procesar, para no perder tiempo en “disenar” sobre la marcha.

Edicion de fotografias
Los programas para edicion de fotografias nos permiten convertir imagenes en diferentes for-
matos de archivos segun las necesidades de cada trabajo.

Estos programas permiten hacer variaciones sutiles o radicales a las imagenes, como
cambio de color en algunas zonas o en toda la imagen, oscurecer o aclarar, afiadir o borrar
elementos, escalar o girar, fusionar dos imagenes, etcétera.

% Una familia tipogréfica integra varias fuentes, denominadas de acuerdo a la variable que se utiliza
* En los tiempos de los tipos metalicos, una fundidora era |a fabrica de tipes, y por lo tanto de fuentes tipograficas, En la actualidad se designa con el
nombre de fundidora digital a los despachos dedicados al disefio de fuentes digitales, mismas que las comercializan y distribuyen
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Las imagenes se deben procesar primero en estos programas y, slo cuando ya se
hicieron los cambios pertinentes, entonces se procede a exportar el archivo al editor de pu-
blicaciones para integrarlo a una pagina.

En el ambiente de un editor de fotografias se manejan conceptos como modo de color,
imagen bitmap, tramado, medio tono, separacién de color, en fin, todos los conceptos que
tienen que ver con la pelicula tramada (ver Capitulo Il).

Un mapa de bits o bitmap es una zona con determinada saturacion de puntos de uno
0 varios tonos. Los mapas de bits permiten crear sombreados y degradados sutiles, muy
adecuados para reproducir iméagenes de tono continuo.

Los bitmap requieren un proceso mas complejo de elaboracién que el de los dibujos
bézier (ver apartado siguiente), por lo que el estilo del dibujo determinara la aplicacion, es
decir, si se requieren dibujos a linea, se usara el bézier, Pero si se requieren tonos conti-
nuos, los bitmaps son los mas adecuados.

Las imagenes procesadas se exportan al editor de publicaciones cuando ya no se reali-
zara ningn cambio, como escalar o girar, etcétera.

Una buena practica es digitalizar las imagenes en TIFF (ver formatos de archivos), ma-
nipularlas o corregirlas y el resultado guardarlo en £rs con modo de color CMYK para su co-
locacion final en la pagina.

Trazo de dibujos
Cuando se requieren lineas o dibujos sencillos, o incluso muy complejos, se recurre a los pro-
gramas de dibujo vectorial.

Los vectores describen la figura con lineas continuas, que incluyen unas “palancas”
para poder ajustar la curva a la medida y forma deseada. Esto permite escalar o manipular
las figuras de una manera rapida sin que pierdan su forma. Este método de crear figuras
también se conoce como bézier.

Las curvas vectoriales poseen unos puntos de referencia llamados nodos, que son los
puntos de unién de dos lineas y se visualizan en la pantalla como pequefos cuadrados.
Una cantidad numerosa de ellos representa un aumento de datos que la computadora tiene
que procesar y el RIP tiene que interpretar, por lo que los dibujos se deben construir con el
minimo posible de nodos para que el tamafio del archivo se reduzca y sea mas rapido de
procesar.

En estos programas es posible trazar a mano alzada con la facilidad de poder adecuar
el grosor de la linea y su inclinacion.

Una herramienta muy poderosa es el trazado automatico de autoformas, que son figu-
ras geométricas con una forma determinada: linea recta o quebrada, circulo, cuadrado, po-
ligono, estrella, espiral, flecha y muchas més.

Si se necesitan textos grandes para un encabezado es mejor producir estos titulos en
un programa de dibujo y luego exportarlo al editor de publicaciones. La razén es que el pro-
grama de dibujo permite un mejor control sobre las letras muy grandes, lo que no ocurre
con algunos editores de textos. Cuando se tiene definido el arreglo tipogréfico, éste se con-
vierte a curvas y se puede exportar al editor de imagenes para darle efectos especiales o di-
rectamente al editor de publicaciones.
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Programas de imposicion
Existen programas que permiten hacer el casado de varias paginas, lo que facilita en gran
medida el trabajo de imposicion. Esta herramienta permite al disefiador visualizar por comple-
to un pliego con la disposicion final de las paginas, lo que permite tomar decisiones de Gltimo
momento antes de hacer peliculas o de imprimir.

Otra ventaja de este sistema es que se pueden obtener impresiones del pliego termina-
do, lo que permite revisar el disefo en general con respecto a los requerimientos de plegado
y encuadernacion.

. Formatos de archivos DPI

El conocer los formatos de los archivos permite al disenador elegir, desde la planeacion, el
formato adecuado de cada elemento que integrara el proyecto completo. Cada formato tiene
un uso distinto y es importante que se tenga conciencia de utilizar cada uno basandose en su
utilidad y no en el tamano de archivo que generen.

Como una nota adicional, cabe destacar que no se incluyen en la lista los formatos na-
tivos generados por los programas, sino sélo algunos formatos de uso comun para el inter-
cambio de informacién en la preprensa digital.

EPS
Para los dibujos vectoriales de figuras recortadas, o clipping paths, se usan archivos EPS 0
Encapsulated PostScript que contienen informacion vectorial.

El Ers se puede utilizar para imagenes a color o monocromaticas con una excelente fi-
delidad en los colores y los detalles. Estos archivos sélo se pueden imprimir en dispositivos
que usan lenguaje PostScript, por lo que debe planearse su destino final.

Un inconveniente del formato EPS consiste en que no se puede madificar su contenido,
ya sea vectorial o bitmap, por lo que se sugiere hacer primero los dibujos en TIFF, corregir-
los y producir una copia en EPS para su uso definitivo.

Este formato se utiliza para guardar cuatricromias, pues tiene la capacidad de guardar
la informacién necesaria para la separacion del color.

JDF

El formato JoF o Job Definition Format fue creado con el fin de permitir una mejor comunica-
cion entre el disefiador y el impresor, permitiendo que las aplicaciones de distintos proveedo-
res se homologuen e interactlien para poder conseguir una automatizacion mas eficiente del
proceso, evitando la conversion de archivos con la consecuente pérdida de tiempo.

JPEG

El JPEG 0 Joint Photografic Experts Group se usa para comprimir imagenes PostScript. Ahorra
mucho espacio, pues el archivo generado es menor comparado con el TIFF de la misma ima-
gen. Tiene el inconveniente de que solo se puede imprimir correctamente en impresoras con
lenguaje PostScript del nivel Il en adelante, lo que dificulta un poco su reproduccién.
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PDF
Los archivos PDF o0 Portable Document File son PostScript y ocupan muy poco espacio. En el
PDF se integran todos los archivos de un trabajo, como textos e imagenes, en un documento
final que no requiere de las ligas o links originales con los otros programas que intervinieron
en la confeccion del original.

Un archivo PDF se puede leer desde cualquier computadora que tenga Adobe Acrobat
Reader, y no se puede modificar a menos que se cuente con Adobe Distiller.

Para obtener un archivo PDF, se debe componer el trabajo en un editor de publicacio-
nes profesional, para exportarlo desde ahi como un archivo PDF. Es ideal para mandarlo por
internet, ya sea al centro de preprensa digital; o al cliente para que lo apruebe en pantalla.

TIFF

Las fotografias se pueden guardar como un archivo TIFF o Tagged Image Format File que
guarda informacién bitmap. Da muy buena calidad en los tonos de grises sin perder detalle y
se puede imprimir en cualquier impresora, sea PostScript o no.

Sin embargo, tiene como desventaja que el tamano de los archivos suele ser grande en
comparacion con otros formatos. Otro punto a considerar es que no tiene la capacidad de
generar la informacion necesaria para una separacion de los colores, por lo que se debe
usar el interprete de la filmadora, lo que hace que el RIP de ésta tome mas tiempo para pro-
cesar la informacion. Pero esta deficiencia se compensa cuando se planea usar imagenes
TIFF para medificarlas, pues este formato permite que se pueda agregar o cambiar el color o
insertar pantallas o tramas.

3. Pruebas de color

Antes de hacer las placas para impresién, se recomienda obtener una prueba de color para
revisar que todos los elementos y tonos estén correctos.

Las pruebas deben ser aprobadas por el cliente, haciéndole la aclaracion de que es un
resultado aproximado de lo que va a obtener.

No se deben usar como guia de color para el impresor, y la razén es que los colores sue-
len ser subjetivos, pues se obtienen por métodos que no se parecen a las condiciones reales
de reproduccién. Los pigmentos de las pruebas no son iguales a los de las tintas de impresion
y el sustrato que se utiliza casi nunca es el papel final en el que se va a estampar.

Existen diversas calidades de pruebas que van desde las monocrométicas en papel po-
roso hasta las de acabado fotografico sobre papel brillante.

Las pruebas de color se denominan off press o fuera de prensa, pues es un proceso
aparte y anterior a la impresion. Sin embargo, para toda regla hay una excepcién, la prueba
de impresion (ver Capitulo Ill), que sf se realiza en la prensa que se va a usar, con el papel
y las tintas destinados a ese trabajo.

Aunque las pruebas de color pueden parecer caras, siempre sera mas econémico hacer
una prueba de color que repetir las peliculas o las placas de impresion.
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Analogas

A este tipo de pruebas también se les llama integrales. Se hacen por contacto directo de Ia
pelicula procesada y un sustrato especial para retener la copia de la imagen, el cual se expo-
ne y se revela.

Estas pruebas nos permiten asegurarnos que las peliculas estan bien hechas y que re-
producen el color de forma muy cercana a lo que queremos obtener en el impresa. Son
muy Utiles para detectar el muaré.

. Pigmentada

El Cromalin es la prueba de color mas popular, aunque esta en proceso de salir del mercado.
Para obtenerlo se coloca un positivo sobre un sustrato especial (DuPont) en el cual se fijan
pigmentos cMYK por medio de calor y presién y se cubre con una pelicula plastica para prote-
ger el pigmento.

El resultado es una prueba de colores muy vivos, que tal vez no puedan reproducirse
exactamente en la impresion final, pero que dan una buena idea de lo que se puede obtener.

Otra prueba similar es el Match Print. En este caso se utilizan negativos para transferir
la imagen a la base (3M), se exponen haciendo contacto, se revelan y el resultado es una
impresion a color donde se pueden apreciar las densidades de los negativos.

Otras pruebas parecidas son: Color-Art (Fuji), Agfaproof y GevaProof (Agfa), Press
Match (Hoechst Celanese) y Transfer Key (3M).

. Prueba de agua

Una prueba de agua o water proof se obtiene haciendo un contacto del negativo sobre un
sustrato especial, emulsionado, que se revela con agua y se pasa a un transfer, el cual tiene
una goma especial para adherir la emulsion coloreada. El sustrato, con la imagen revelada, se
pasa a una laminadora y se aprovecha el calor para transferir esta imagen al papel o sustrato
de nuestra eleccion.

. Prueba azul

Aungue no es una prueba con colores como las demas, requiere una mencion especial por
ser la méas econémica.

Para hacer esta prueba se usa un papel fotosensible y por medio de contacto con ne-
gativos se obtiene una prueba muy Util para revisar la diagramacion y los textos, asi como
la compaginacion. Las fotografias pueden aparecer con muaré debido a que la reproduccion
es con un solo color. A esta prueba se le conoce también como blueprint.

Existe una variante, la prueba Vandyke, que es en color sepia.
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3.1.4. Prueba de roll

3.2.

3.3.

Esta prueba es de elaboracion complicada y muy tardada. Se compone de varias impresiones
con las combinaciones de los colores CMYK.

También se le llama progresiva porque imprime primero un color y luego la combinacién
de éste con el segundo, haciendo una tercera prueba del primero con el tercero, etcétera; has-
ta completar todas las combinaciones posibles de las diferentes peliculas de la separacion.

Contiene una impresion de cada color de manera independiente (que suman 4, CMYK)
mas cyan con magenta, cyan con amarillo, cyan con negro, magenta con amarillo, magenta
con negro, amarillo con negro (que suman 6) y una ultima con la cuatricromia. En total se
obtienen 11 pruebas, lo que permite localizar rapidamente y de una manera eficaz la peli-
cula que pudiera presentar un defecto o error.

Se puede utilizar cualquier papel y el resultado es casi igual al de la impresion final.

Superpuestas

También se conocen como dye transfer. Consisten en la elaboracién de positivos pigmenta-
dos sobre una pelicula transparente que, al ponerse a registro una sobre otra, forman la
imagen a color. Sirven para encontrar errores en la compaginacion o en las peliculas.

Son muy econémicas. Las méas conocidas son: Color-Key (3M), Cromacheck (DuPont),
Crome-Guide (Polychrome), y Colorcheck (Fuji).

Digitales

Algunas impresoras tienen tan alta calidad que permiten reproducir pruebas de color. El fun-
cionamiento de estos dispositivos es el mismo que el de las impresoras de escritorio.

En estas pruebas no interviene el uso de peliculas, pues se hacen directamente desde
un archivo digital. Se consideran como boceto de alta fidelidad ya que en la mayoria de las
impresoras no se puede usar el papel de la impresién final y los colores obtenidos depen-
den de la tecnologia empleada en la impresion, que puede ser de inyeccion de tinta o su-
blimacién. La mayoria puede usar punto estocastico y la resolucion de la prueba puede lle-
gar a los 1800 prI. Algunos ejemplos son: Iris, Rainbow, Tektronix, Fiery, Splash, etcétera.

174



4.1.

¥. PROCESO DE PREPRENSA

4. Imposicion

La imposicién o formacion es la planeacién de la disposicién de las paginas en un pliego para
que queden en el orden correcto al ser doblado y encuadernado. Se utiliza para distribuir las
paginas de libros y revistas.

El término imposicion quizéd sea una derivacién de la expresién “en posiciéon”, que
hacfa referencia a la colocacion definitiva de los tipos méviles compaginados en la rama,
junto con las tiras de metal que servian para marcar margenes, medianiles y corondeles.

Una buena imposicion ayuda a ahorrar tiempo de impresion y reduce el desperdicio de
papel. Para hacer una buena planeacién de esta etapa se necesita saber con certeza los da-
tos siguientes: medida final de la pagina, numero total de paginas de la publicacion, la can-
tidad de paginas de un pliego, la medida del pliego, la cantidad de pliegos para un ejemplar
terminado, la distancia de la pinza de la prensa, posicion y medida de los medianiles de
acuerdo a la encuadernacién, el tipo de vuelta del pliego, el tipo de alzado de los cuaderni-
llos, y el tipo de prensa que se emplearéa en la produccion.

Area de impresion

Como se vio en el capitulo 11, existen dos formas de alimentar con papel una prensa: hojeado
y bobina. Cada una requiere de una forma especifica de hacer la imposicién, pues el drea de
impresion difiere en una y otra.

. Prensa de hojeado

El formato de impresion esté delimitado dentro de las marcas de corte, dejando el espacio pa-
ra la pinza, que determina hasta dénde puede llegar la impresion. Este dato es indispensable
para poder disefar de acuerdo a las medidas “reales” del impreso. Se debe tomar en cuenta
que es preferible no imprimir un pliego que sea mas pequefo que la cuarta parte de la placa.

area maxima

/

- — =

zona de pinzas

Pozo, p. 21,
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Como se observa en la ilustracion, el disefio siempre se debe colocar en la placa por su
lado mas largo, es decir, de forma horizontal y pegado de las pinzas.

4,1.2. Rotativa de bobina

a

b

—

4.2.

El drea de impresién en las rotativas varia dependiendo de la medida del desarrollo del cilin-
dro y del ancho de la banda. A esta area también se le conoce como cut-off.

Ancho de banda

Es el ancho de la bobina de papel ya peinada. Este ancho debe corresponder con el ancho del
cilindro impresor. La banda puede medir desde 88 cm hasta 100 cm o mas dependiendo del
tipo de prensa.

desarrollo del cilindro ancho de banda

Desarrollo del cilindro

Es la medida de una vuelta completa del cilindro impresor y varia segln la circunfe-
rencia del cilindro que se esté utilizando. Hay de diversas medidas acordes a la técnica de
impresion que se utilice: 57 cm, 76.5 cm, 88 cm, 110 cm, 120 cm, etcétera.

Volteado de la hoja

Para el trabajo con bobinas no se considera la vuelta del papel, pues se usa un rollo y casi
todas las rotativas imprimen por los dos lados al mismo tiempo.

En el sistema por hojeado, se imprime por los dos lados del papel volteando las hojas
fuera de la prensa. Se debe girar siempre en un solo sentido para toda la produccién, pues
un cambio en el sentido del giro de algunos pliegos puede cambiar el casado de las pagi-
nas, provocando que ya no coincidan cuando se alcen los pliegos para encuadernarlos.

Hay dos formas de darle vuelta a una plana para imprimir el otro lado: la de bandera o
normal, y la de campana.
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4.2.1. Bandera
La vuelta normal o de bandera consiste en voltear el pliego por el lado més corto de iz-

quierda a derecha, o viceversa, tomando como centro el lado largo del papel. Debe tener la
pinza en el lado inferior.

*
©

2 IR
A A

posicién de la pinza igual

4.2.2. Campana
La vuelta de campana consiste en voltear el papel por el lado més largo o de cabeza, toman-

do como centro el lado corto del papel. Las distancias del medianil y la pinza deben ser igua-
les para no afectar el registro al voltear el pliego.

* B .

posicion de la pinza invertida

4.3. Espacios de proteccion

Los pliegos impresos, doblados y encuadernados se tienen que refinar. El espacio de protec-
cién es un area destinada a evitar el corte accidental de alguna parte del disefio.

Este espacio se calcula para que el refine deje intacta la impresion y no queden pala-
bras cortadas o imagenes mutiladas, y también sirve para prevenir los filos blancos en los
bordes de la pagina. Un buen calculo de estos espacios permite hacer un uso 6ptimo de la
caja tipogréfica y los margenes.
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Pinza

Las pinzas son las ufias metalicas o grippers, que toman el papel y lo llevan al interior de la
prensa. Se deben considerar desde .5 cm hasta 1.8 cm para el espacio de la pinza, seguin el
tipo de maquina.

En las rotativas la pinza se considera en el centro del papel, que es guiado por medio
de unas agujas.

L}

!-d—b | -i

| I |
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| |
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o Abcd ' Abcd |

| |

e -

pinza rebase refine

Pozo, p. 21.
. Rebase

Los rebases de color para las imagenes sangradas” deben ser de 3 a 5 mm por fuera de las
marcas de corte, para evitar los filos blancos en caso de que se mueva el papel dentro de la
guillotina.

. Refine

Para que la guillotina no se lleve ningun elemento, como lineas o letras, se debe considerar
un margen en los cuatro lados de la péagina, libres de elementos gréficos. Estos espacios van
por dentro de los limites de las marcas de corte y deben medir de 3 a 5 milimetros.

Medianil

El medianil es el espacio central entre dos paginas, sin incluir los méargenes. No se debe con-
fundir con el espacio entre dos columnas, que se llama corondel* o canaldn®.

El medianil contiene el espacio necesario para que la encuadernacion no afecte las
areas impresas. Para calcular los medianiles se debe tomar en cuenta el tipo de encuader-
nacioén que se piensa usar, asi como el grosor o volumen de Ia revista o libro.

Una encuadernacion con muchos pliegos puede ampliar el espacio de los medianiles
en los pliegos centrales debido al grosor que se forma al conjuntar todos los pliegos.

! ga dice que una imagen est4 sangrada cuando sus bordes se extienden por fuera de la pagina
% garra, p. 235, Fuenmayor, p. 112 y Martinez de Sousa, p. 56.
7 Lynch y Horton, p. 69
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=

Abcd

medianil

4.3.5. Encuadernado

Este espacio esta calculado dentro del medianil, y el tipo de encuadernado y la cantidad de
hojas determinara la medida de esta zona.

Para un engrapado acaballado se consideran dos medianiles colocados en cruz, au-
mentando 1 milimetro en el medianil de cada pliego a partir del tercer pliego. Después de
contar un numero aproximado de 156 paginas se debe abrir el lomo unos 8 mm, esto
equivale a engrapar por el medio unas 39 hojas. Cada 16 paginas subsecuentes hay que
aumentar 2 mm en el medianil.

Estas medidas son aproximadas y el dato exacto dependera del grosor del papel. San-
ders y Bevington® recomiendan hacer un dummy con el papel final para plegar las hojas
con los dobleces necesarios y medir el desplazamiento del papel alzado, haciendo una mar-
ca con una navaja en el canto superior del blogue.

marcado del desplazamiento en acaballado medianiles para encuadernacion en rustica

Para la encuadernacion con pasta dura se deben aumentar 3 mm a partir del tercer
pliego y aplicar las mismas indicaciones del aumento de espacio para el acaballado.

Al imponer un pliego que se encuadernara con hot melt se debe poner el niimero de
pagina menor en el lado contrario a la pinza y dejar medianiles de unos seis milimetros en-
tre todas las paginas, pues hay que recordar que primero se refina el bloque y después se
practica el fresado del lomo. Para doblar en zigzag también se dejan medianiles entre todas
las paginas.

®p o4z
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Por ofra parte, el side stitch y el engargolado necesitan de por lo menos un centimetro
para la encuadernacion, aumentando esta ditancia si es una cantidad de hojas considerable.

Casado de paginas

La secuencia de las paginas al doblar un pliego o encuadernar un grupo de pliegos debe ser
la correcta y para lograr esto se recurre al casado de las paginas. Esta operacion requiere con-
siderar la vuelta del pliego y el tipo de plegado, asi como la alzada y la encuadernacion. Es
muy Util hacer un dummy de quemado (ver pagina siguiente), pues éste contiene el nimero
de pagina y su ubicacién exacta dentro del pliego, con lo que se evitan errores de imposicién.

Las paginas se deben imponer de acuerdo a la secuencia que van a tener dentro de la
publicacién. Por ejemplo, si se planean 64 paginas en 4 pliegos con doblez chopper, lap
atras, y acaballado, se tendria que numerar el primer pliego del 1 al 8 en la primera mitad
y las paginas restantes de la 56 a la 64, es decir, que se considera la posicién que ocupa-
ran las paginas al quedar engrapadas o cosidas.

S | 0916 | 8 S ¢1i6 | 8
4 61i64 | 1 4 1 13i16 | 1
alzado acaballado alzado tandem

El mismo ejemplo, pero alzado de forma secuencial, presenta las paginas con una dis-
posicién distinta, pues éstas deben quedar en orden consecutivo en cada pliego, es decir, el
primer pliego se numerade la 1 a la 16, el segundo de la 17 a la 32, y asi sucesivamente.

Los insertos se imprimen fuera de la impresién general y se debe considerar su ubica-
cion entre las otras paginas para hacer un casado coherente con el plegado. Preferentemen-
te se colocan entre dos pliegos, no entre un doblez.

Signatura del pliego

La signatura es una clave gue sirve para identificar la posicion que debe ocupar un pliego
dentro de la encuadernacion. Cada pliego se marca fuera del area de impresién con un nu-
mero consecutivo que indica el orden del pliego en el alzado. Este nimero estd acompafado
del nombre de la publicacién y, a veces, de la indicacién de la cara del pliego. En algunas
ocasiones se utilizan letras mayUsculas en lugar de nimeros.
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La signatura se coloca al centro del medianil de encuadernacién con letras finas y pe-
quenas, de manera que cuando quede encuadernado el libro o revista, las marcas queden
del lado del lomo y pasen desapercibidas.

T T T o
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colocacion de la signatura dummy de quemado

4.6. Dummies

El dummy es una maqueta o boceto del objeto que se va a obtener después de la impre-
sién. Se usa como guia para el impresor o para que el cliente tenga una idea mas clara del
producto que va a recibir. Los dummies que se mencionan sélo se usan para fines de casa-
do de péaginas.

4.6.1. Dummy de quemado

.Es la muestra del casado definitivo que se realiza para el impresor y en ella solo se observa el
casado, tal y como va a quedar en el impreso. Para hacer un dummy de quemado es necesa-
rio conocer la encuadernacion, el plegado vy la alzada correspondientes.

Para fabricarlo se doblan hojas tamafio carta, plegadas conforme a la encuadernacion
que se desea, y se hace un corte en forma de V o de cuadro en el centro del cuadernillo, ase-
gurandose de traspasar todas las hojas con la navaja. Con este corte se podran abrir “venta-
nas” para colocar la numeracion de las paginas. A esta muestra también se le llama dummy
de casado, o de impresor, o incluso serpentin numeérico (Kloss: 209).

4.6.2. Dummy de venta

Se usa para planear la insercién de anuncios, insertos o desplegados y también sirve para re-
visar el disefio general antes de hacer las pruebas de color o las peliculas. Se realiza con im-
presiones a color, empleando el tamano final de la publicacién con todas las imagenes vy tex-
tos finales. Estas hojas se unen por el centro con una grapa para mostrarle al cliente la posi-
cion real de las paginas. Al dummy de venta también se le llama maqueta.
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Este capitulo estéd planteado como un manual para la elaboracién del original de repro-
duccién. Se incluye una gufa de: cémo hacer la diagramacion, como redactar las indicacio-
nes al impresor, cémo hacer el tratamiento de imagenes, textos y zonas de color, como fun-
cionan los cédigos de impresion, como se protege el original, cémo se realiza el control de
calidad y, por ultimo, cudles son las recomendaciones especificas para la elaboracién de
originales dirigidos a las técnicas de impresion mas comunes.

Las secciones que se presentan, casi siempre estaran divididas en dos partes, una para
la explicacién del original mecanico y ofra para describir el procedimiento del original digital.

1. Tipos de originales

El original de reproduccién se puede preparar de dos formas, manual o por medio de la
computadora. El original que se hace por medio manual recibe el nombre de original meca-
nico. El original digital es el que estd hecho utilizando la computadora como herramienta
principal. Existe un tercer tipo de originales, que se usan para reproduccion, pero no
necesitan ajustes: las fotografias y las ilustraciones.

Original mecanico

El original mecanico consiste en un soporte rigido y liso donde se trazan los elementos
gréficos, que pueden ser de linea o de tono continuo, debidamente posicionados, trazados,
pegados y protegidos con una o varias camisas (ver mas adelante), de las cuales la externa
sirve como proteccion.

Requiere de una planeacion cuidadosa y una confeccion esmerada, pues cualquier
error o defecto aparecera en la pelicula. En general, la limpieza y la precision constituyen la
base de una buena reproduccién de cualquier original mecanico.

Los elementos graficos que conforman original mecénico tienen como caracteristica
principal que son negros y estan trazados sobre un fondo blanco.

Una de las desventajas de este sistema, es la forma de comunicacion que existe entre
el prensista y el disefiador, pues todas las indicaciones deben hacerse de forma escrita, y
esto puede prestarse a confusiones si el impresor no puede interpretar bien la instruccion,
debido a una redaccién deficiente del disefnador.

Original digital

Actualmente se utilizan originales hechos en la computadora para reemplazar a los origina-
les mecanicos. Para hacer un original digital, se deben observar ciertas reglas que garanti-
cen un resultado satisfactorio a la hora de reproducir los archivos generados.
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Un punto importante es el hecho de que las indicaciones que se hacen al impresor no se
ven, sino que toda la informacién esta contenida en el archivo, lo cual significa que cual-
quier error es responsabilidad directa del disefador grafico que realizoé el original digital.

Esto ha traido como consecuencia que los nuevos disefadores graficos, que apenas se
integran al campo laboral, busquen con cierta preocupacion una capacitacién mas intensa
en esta area, pues los conocimientos que adquieren en sus estudios profesionales a veces
no son suficientes para cubrir las demandas del ambito profesional.

El proceso DTP implica conocer bien cada uno de los pasos a Seguir para crear una pu-
blicacién en una estacién de trabajo propia.

Preparar adecuadamente un archivo que va a ser filmado o impreso requiere cuidar
ciertos detalles que garantizaran una salida sin problemas. Esto se logra eliminando del ar-
chivo cosas innecesarias, utilizando las fuentes que son compatibles con cada sistema de
salida, haciendo bien los traslapes en las zonas de color, creando una buena digitalizacién
con el tamafio y definicién correctos, utilizando los formatos de archivos de acuerdo a lo
que realmente se necesita y cambiando algunos parametros en la ventana de impresion.

Original de imagen
La mayoria de ias publicaciones llevan fotografias o ilustraciones en color. Este tipo de ori-
ginales generalmente se envian junto con el original mecanico o digital, indicando la péagina
donde deben colocarse.

Se trata de originales fragiles, que deben protegerse de cualquier cosa que los pueda
maltratar, pues una fotografia o una ilustracion dafiados produciran una reproduccion de-
fectuosa, si es que se pueden reproducir.

A esto hay que sumarle que se debe prestar especial atencién a la planeacion de las
imagenes. No es suficiente que se cuiden, sino que deben ser de muy buena calidad técni-
ca para que se logre una buena reproduccién. Si el original es deficiente, también se obten-
dré una reproduccion deficiente, pues el retogue digital nunca podrd mejorar una imagen
mal elaborada desde el principio.

Por eso, para asegurar la obtencién de imagenes de buena calidad es recomendable
encargar esta tarea a un fotégrafo o ilustrador profesional.

2. Cédigos para impresion

El original debe contener las instrucciones necesarias para que el impresor pueda hacer su
trabajo sin la presencia del disenador. Esto requiere plasmar datos precisos pero breves, por
lo cual se utilizan algunos signos claves en el original.

Todos los codigos de impresién se deberdn trazar con lineas delgadas de color negro
para asegurar el registro.
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Marcas de corte
Las marcas de corte delimitan el area de la impresion y se usan para cortar el papel a la
medida final del impreso.

Se componen de dos lineas delgadas que forman una esquina y se trazan fuera del
area de impresion del objeto, es decir, todos los elementos gréficos que se van a imprimir
deben quedar dentro del area delimitada por estas marcas.

Marcas de registro

Se usan para registrar o casar los colores de la cuatricromfa, o sea, que quede un color exac-
tamente encima de otro. Consiste en trazar una cruz con un circulo centrado que se coloca en
los méargenes laterales o en el superior e inferior. Siempre va fuera del area de impresién.

Marcas de doblez

Una linea compuesta con guiones largos indica que se debe doblar en ese punto. Este sig-
no se usa para indicar el doblez en un impreso plano, como un triptico, y se coloca fuera de
la zona de corte.

Marcas de rebase
Algunas veces es necesario indicar si se necesita espacio para los rebases. Esto se marca
colocando una pequena “esquina” fuera de las marcas de corte.

Marcas de centro

En ciertos trabajos es necesario especificar el centro de la impresion. Esto facilita el registro
y la confeccién de la imposicion. Para marcar un centro, simplemente se coloca una linea
delgada, aproximadamente de 1 cm, exactamente a la mitad de la longitud comprendida
entre las marcas de corte, sobre los cuatro margenes.

Marcas de suaje
El original que contiene marcas de suaje también se llama original de troguelado. Al hacer
originales mecanicos que impliquen un corte especial para hacer etiquetas o cajas, se de-
ben indicar las caracteristicas de los cortes que el técnico interpretard para hacer el molde
del suaje. Este original se realiza sobre una camisa o en un soporte aparte, y debe llevar las
marcas de corte. Todas las lineas se trazan con negro.
*Doblez

También se le llama hendido. Para indicar un doblez interior se emplean lineas discon-
tinuas o de guiones largos. La pleca para hacer esta operacion es de filo redondo o cuadra-
do, de esta forma sélo se marca un canal en la cartulina sin llegar a cortarla ni maltratarla.
Un doblez exterior se marca intercalando guiones largos y grupos de tres puntos.
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Linea de contorno de caja

Cortes ranurados C

Lineas con suaje de doblez
para doblez interior _— e — —— — — —

para doblez exterior —_— et m— i — e — -
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codificacion de suajes original de suaje

Losada, p. 163.

*Corte
La linea continua significa que se debe cortar. Para sefialar ranuras se dibuja el contorno de
un rectangulo con la longitud deseada por uno o dos milimetros de ancho.
*Perforado
Algunas cajas tienen una zona punteada donde se puede presionar con el dedo para abrir
la caja. Estos perforados se indican con una linea punteada y pueden ser parciales o tota-
les. El punteado parcial es el que se hace para desprender sélo una parte del impreso, co-
mo en las cajas de rollos fotogréficos. EI punteado total se usa cuando se requiere retirar
una pieza completa, como en las cajas de panuelos desechables. También se le llama pun-
teado o desprendible.
*Kiss cutting

Como se recordara (ver Capitulo V), este tipo de corte consiste en cortar un papel con
adhesivo dejando intacto el papel siliconado del soporte. La indicacién es similar a la de
corte, es decir, con una linea continua, pero indicando que es para medio corte.

3. Diagramacion del original de reproduccion

La diagramacion constituye el esqueleto de cualquier proyecto grafico, por lo que su cons-
truccién debe estar planeada pensando en el uso gue se le va a dar al objeto final, y tam-
bién pensando en el tipo de reproduccion y acabados que se van a efectuar.

El original de reproduccion requiere una diagramacion que ayude a colocar los elemen-
tos gréficos en su posicion exacta, respetando los parametros de la imposicién planeada.

El primer paso es colocar las lineas gufa para los rebases, los refines, y los medianiles.
Después se colocan las guias para las columnas y las imagenes.

La diagramacion debe estar disefiada previamente con su aspecto definitivo para evitar
las modificaciones una vez que estén colocados el texto y las imagenes.

186



3.1,

¥1. DISENO DEL ORIGINAL PARA REPRODUCCION

Formato

Primero se debe definir el 4rea de trabajo. Ademas del formato del impreso final, que es el
tamano definitivo del producto, se debe planear un espacio extra para la elaboracion del
original mecanico. En el original digital el formato se trata de forma distinta, pues se puede
especificar de dos formas, dependiendo si se quieren marcas de corte automaticas o de co-
locaciéon manual.

. Mecanico

El cartén o cartulina para hacer el original mecanico debe ser lo suficientemente am-
plio para contener los trazos de corte y registro. El tamano del soporte se calcula agregando
al area final del impreso un margen de 2.5 cm aproximadamente por cada lado y 3.5 cm
en el margen superior, para sujetar la camisa. Este margen sirve también para colocar pe-
quenas indicaciones.

El formato puede ser cuadrado o rectangular, con orientacion vertical u horizontal.

=

+—r

margenes del original mecanico original digital: marcado manual y marcado automatico

. Digital

El espacio del original digital se puede dimensionar de dos formas, dependiendo de la forma
en que se hagan las marcas de corte. Si las marcas de corte se colocaran de manera automa-
tica, es decir, si el programa los colocara en el archivo, entonces se debe especificar el forma-
to exacto del producto final, o sea, sin afiadir ninglin margen para las marcas de corte.

En el segundo caso, las marcas de corte se dibujan en la pantalla y debe considerarse el
margen necesario para contenerlas. Este procedimiento se utiliza cuando se hacen rebases.

El uso de uno u otro método dependera del uso del formato: si es un formato estable-
cido en la lista de la computadora como, por ejemplo, tamafo carta, los registros se pueden
poner de manera automatica. O bien, uno puede especificar un formato personalizado y
después activar las marcas automaticas. En el segundo caso, si las marcas de corte se po-
nen de manera manual, se tiene control sobre el grosor de la linea, pues con las marcas
automaticas no se puede controlar este aspecto. Otra ventaja del trazado manual, de las
marcas, es que se puede ocupar el espacio restante del espacio de trabajo para colocar
elementos que no se incluiran dentro del original, pero que se guardaran en el mismo ar-
chivo; contrariamente a lo que sucede con el método automatico de marcado, pues al esta-
blecer un formato con marcado automaético, se filmara todo el contenido del archivo.

A partir de este momento, se puede hacer el vaciado de los elementos graficos. Es im-
portante resaltar que, aunque para hacer esta operacion se puede usar la opcién de copiado
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0 copy-paste, esto no es muy recomendable, lo correcto es utilizar el menu de importar pa-
ra adquirir los archivos que se necesitan.

Espacios de proteccion
Los espacios de proteccién alrededor del formato final sirven para evitar filos blancos en los
bordes de las imagenes sangradas y mutilaciones de texto o figuras cuando se realiza el re-
fine. Bastan unos milimetros para asegurar un resultado sin estos defectos.

Estos espacios ya fueron comentados al final del capitulo anterior cuando se tratd el
tema de la imposicién.

Todas las lineas de referencia para marcar espacios de proteccién en el original meca-
nico se deben trazar con color azul cyan, pues este tono es invisible en la pelicula. En el
original digital se pueden marcar como “no imprimibles”.

lineas de refine lineas de rebase

*Refine

Las lineas del refine se colocaran a 3 o 5 milimetros hacia dentro de la zona de impresion,
para que este espacio quede libre de cualquier elemento como texto o figuras.

*Rebase

Las lineas de los rebases de imagenes o figuras se deben extender de 3 a 5 mm, por fuera
de las marcas de corte, para evitar los filos blancos después del refine.

*Medianil

De acuerdo con los parametros marcados en el capitulo anterior, el ancho de los medianiles
variara de acuerdo al tipo de encuadernacién y de la prensa a utilizar.

*Encuadernacion

En caso de tener una publicacion con muchas paginas se debera afnadir espacio adicional
al medianil para compensar el espacio destinado al encuadernado.

espacio del medianil espacio extra para encuadernacion
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que sirven como guias para posicionar cada elemento grafico en su lugar exacto.

El &rea final del proyecto también debe estar delimitada en su perimetro, pues esta re-

ferencia ayuda a visualizar todo el conjunto para su revision.

3.3.1. Silueteado para objetos planos
El perimetro de la figura se delimita con una linea fina de color cyan o amarillo, para que
no se confunda con las otras lineas de apoyo. Este silueteado o keyline debe confeccionarse
con las medidas exactas del tamario y forma final, pues a partir de esta estructura se traza-
ran las lineas de los espacios de proteccion.
La denominacion de keyline se utiliza para denominar el silueteado de envases plega-
bles, es decir, cajas de cartén o cartulina; aunque el término también se extiende para tra-

zar el perimetro de paginas de revista o cualquier tipo de publicacion.

3.3.2. Silueteado para formas conicas
Los objetos que tienen forma conica, como un cuello de botella o un envase plastico, re-
quieren un ajuste en la linea de base de la tipografia. Esto se debe a que el uso de una li-

|

keyline para doble pagina

o
(N
L J

keyline para caja de carton

nea de base horizontal provoca que la linea de texto sea percibida con una ligera curvatura.

Para eliminar esta ilusion 6ptica, la linea de base se traza siguiendo la curvatura del enva-
se, lo que produciré el efecto de que el texto tiene una disposicion horizontal correcta, al ver

el envase de frente.

“

-

keyline para estampado de envase cénico con la linea de base curva para |a tipografia

3.3.3. Lineas de posicionamiento

Como ya se menciond, los trazos auxiliares o lineas de apoyo se deben trazar con un color
que no sea percibido por la cdmara fotomecénica, como el cyan o el amarillo. Si no se
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cuenta con un instrumento de trazo en estos colores se puede utilizar un lapiz con mina du-
ra, para que la linea sea muy tenue y se pueda borrar posteriormente.

Las lineas auxiliares son las que sirven de guia para colocar los elementos gréficos en
su lugar correcto. De esta manera, todo quedara perfectamente alineado.

En el original mecanico se debe tener cuidado de afilar bien la punta del lapiz, pues un
grosor amplio puede ser causa de desfases en la alineacion de los elementos. Como es de
suponer, con la computadora no se tiene este problema, pues se pueden colocar las lineas
con una precisién de milésimas de milimetro y dar instrucciones para que los objetos se
“peguen” a estas lineas, eliminando cualquier margen de error en la colocacion de objetos.

| —

lineas guia (en gris) para diferentes formatos

4. Trazado de elementos graficos

Los elementos gréficos se componen de textos, figuras, fondos e imagenes. Cada uno debe
prepararse adecuadamente para ser reproducido. En el original mecénico, los elementos se
trazan directamente sobre el soporte o se pueden trazar en otro papel y pegarlos después. Pa-
ra el original digital se necesita trazarlos primero en un programa de dibujo o de imagen, dén-
doles su forma y tamario definitivos, y después posicionarlos en un programa integrador,

Lineas
En varias ocasiones, se tendréd que hacer uso de lineas en diferentes grosores, ya sea para
separar textos o para ornamentar todo el conjunto.

Dependiendo de la forma de la linea, se deberén utilizar los instrumentos adecuados,
tanto en el original mecanico como en el original digital. Algunas lineas pueden trazarse a
mano alzada, cuidando la direccién y el grosor.

. Mecanico

En general, se debe evitar, en la medida de lo posible, el trazo de lineas muy delgadas,
pues son propensas a taparse en la pelicula o durante la impresién, ademés de que tienden
a ensancharse en la superficie del papel.
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Los trazos se harén siempre con tinta negra para que sean registrados por la camara foto-
mecanica. Esto aplica para plecas de separador, corondeles y lineas de adorno. Si la linea
debe llevar un color que requiera el uso de tramas, es recomendable hacerla un poco mas
gruesa de lo pensado, para evitar un desfase en el registro de los colores.

Un truco para evitar la clasica “gota”, al principio o al final de la linea, consiste en co-
menzar la linea sobre una hoja de papel muy delgado o un pedazo de cinta adhesiva, para
continuar sobre el soporte de manera normal. De esta forma la gota se quedara en la cinta
y la linea trazada quedara con bordes rectos.

trazo sobre cintas para evitar el goteado aspecto de una linea con pantalla

. Digital

Las lineas digitales se caracterizan por su precision, tanto de la longitud, como del grosor.
El acercamiento o zoom es una herramienta indispensable para unir puntos de enlaces
complicados o para situar la linea en el centro de otro objeto o de un &rea especifica.
Asimismo, la colocacion de la linea se puede hacer de manera exacta.

Textos

Los textos del original mecénico requieren que se tenga un cuidado mayor en la presenta-
cion, pues una ligera desviacion en el montaje denotara descuido. Por otro lado, los textos
digitales necesitan atencion especial a detalles méas especificos que tienen gue ver con el
proceso de preprensa e impresion. En cualquier caso, debe revisarse que no existan letras
rotas o incompletas, o un cambio de fuente no intencional.

Esto debe hacerse después de revisar que todos los datos estén completos, pasando
por la ortografia y la redaccién®!, Una consideracién importante es que se deben trabajar
con cuidado las letras con rasgos muy finos o de 0jo® muy pequefo, pues en algunos ca-
sos la tinta se expande en el papel, eliminando algunos detalles.

Mecanico
Los textos deben estar limpios, libres de polvo, pelusas o manchas. Se deben procesar en
fondo blanco con la tipografia negra para que la camara pueda captar los rasgos.

En caso de hacer recortes en el material para corregir fragmentos del texto, es necesa-
rio cubrir con corrector las partes afectadas, pues de lo contrario, en la pelicula se manifies-
tan unas lineas muy dificiles de eliminar debido a su cercania con las letras.

®! Cfr. Bevington y Sanders.
5 Se |e [lama ojo a la superficie de la letra
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Las columnas o galeras se
Habemus enim eius modi senatuflconsulium, verum inclusumin peganen el orginal culdendo
S 2R J = e : fa que las orillas estén bien adhe-
lamguam in vagina reconditumgquolexsenatus consultgconlesti ridas al soporte. Se debe dejar
interfectum essegCatilina, convenit. Vivis; ¢t vivis non ad deponen un margen minimo de un mili-
ad confirmandam audaciam. Cupio, patres conscripti, me sse! ety etitca ol okl el bundy
e g 3 = M A i T del papel. Este espacio evita
cupio in tantis rei publicae periculis non dissolutum videri, wd{mm- que la linca del papel aparezca
inertiae nequitiacqu@condemngEiCastra/sunt in lalial contra pop! en la pelfcula a un lado de las
Romanum in Erruriae faucibus conlocatag crescit in dies s-:'n\gufn:.'h;)i letras.Las columnas o galeras
P ) . ) 5 se pegan en el original cuidan-
mg_r_u_sﬂ_cﬁrlun f?ll‘l_l,_‘ll'l castrorum Ilhn]'.l{'rd‘ll.lrt'll'l iiutl‘ll‘lqllt‘ Ilt)\il do que las orillas estén bien |
.moenia alque adn:o[f’;l senaty videns intestinam alig}mm_t‘ulidiv pern adheridas al soporte. Se debe
v R dejarun margenminimodeun |

texto corregido con recortes espacio de proteccion

Sanders y Bevington, p. 30.

Las columnas o galeras® se pegan en el original cuidando que las orillas estén bien
adheridas al soporte. Se debe dejar un margen minimo de un milimetro entre el texto y el
borde del papel. Este espacio evita que la linea del papel aparezca en la pelicula a un lado
de las letras.

Si se usa una impresion laser como original, se puede imprimir sobre papel couché
paloma para obtener mayor blancura y mejor definicion de los trazos. Como en este método
se utiliza téner, se debe tomar en cuenta que se corre el riesgo de que el téner se despren-
da por accidente y la porosidad del papel dificulte la reparacién del dano. Una impresion
laser se debe pegar con mucho cuidado, pues es muy facil que queden restos de adhesivo
en los dedos, llevandose el toner en un descuido.

Por otro lado, una buena fotocopia puede sacar de apuros al mas experto. Este tipo de
original se debe cuidar igual que una impresion laser, pues también esta impreso con toner.

Digital

El texto digital debe ser preparado cuidadosamente antes de enviarlo al programa integra-
dor. Se debe capturar el texto, ya sea por medio del teclado o por un reconocedor de carac-
teres (ver Capitulo IV), para lo cual existen ciertas reglas que se deben respetar,

Captura del texto

En caso de conocer los codigos de los estilos (ver mas adelante Etiquetas de estilo) o dar el
estilo directamente en pantalla, es recomendable asegurarse de que todas las caracteristicas
asignadas al texto van a pasar sin problemas al editor de publicaciones. En caso contrario,
cuando no se piensa dar un formato especifico al texto, lo mejor es alinear todo a la iz-
quierda y separar los titulos y parrafos con lineas vacias. Asimismo, se debe usar la misma
fuente en todo el escrito para optimizar el manejo de los datos.

El margen debe ser uniforme en todas las paginas de una misma captura. Esto facilita-
r4 el conteo de caracteres para hacer el célculo tipografico® de la publicacion. El formato
final se asignara en el programa de edicion de textos. Los titulos y subtitulos también se
alinean a la izquierda, separados por espacios 0 en mayusculas. La interlinea debe ser sen-
cilla dentro de los péarrafos y doble para separar parrafos y titulos.

3 Composicidn tipogréfica de un ancho y alto especifico, generalmente en forma de blogue.
" Aunque en la computadora se saben exactamente cuantos caracteres existen en un documento digital, el calculo tipografico ain se utiliza para no
perder tiempo formando paginas
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En caso de que se utilice el reconocedor de caracteres, se debe dar al texto capturado el
tipo de fuente que se utilizara en la publicacion. También se debe verificar que la informacion
ha sido salvada como un archivo nativo de un procesador de texto y no como un archivo de
datos de texto, es decir, no olvidar convertir el archivo TXT a un archivo boc o similar.

Edicion del texto

Una vez que se ha capturado el texto se procede a editarlo, es decir, a darle formato con
una fuente tipografica especifica, asignarle un estilo de disefio editorial y prepararlo para
darle salida digital. Basicamente, la edicién se prepara planeando los espacios de columnas,
corondeles, medianiles y margenes. Después se hace la eleccion de la tipografia y la coloca-
cién de las imagenes.

Uso de fuentes digitales

A continuacion se mencionan algunas recomendaciones para usar fuentes digitales:

- Tomar en cuenta que puntajes menores a 7 pts, asi como lineas mas delgadas de
7 pts tal vez no pueden salir bien impresos.

- Indicar en la orden de trabajo del bur6 de preprensa si se ha hecho alguna modificacién a
la tipografia, como condensar o estirar, cambiar el espaciado, etcétera.

- Asegurarse de usar siempre fuentes originales o, por lo menos, copiarlas bien.

- Usar un administrador de fuentes siempre que sea posible para liberar espacio en el cpu.

- Escoger las variantes tipograficas como negrita, cursiva o cualguier otra de origen, es
decir, desde la ventana de fuentes y NO desde el menu principal.

- No manipular tipograffa en un programa de edicién de imagenes. Usar primero un
programa de dibujo para trazar la tipografia y luego pasar la tipografia como dibujo al
editor de imagenes para asignarle efectos especiales.

- Si se usan fuentes Truetype, se debe hacer una prueba para comprobar que se impriman
correctamente, en caso contrario se debe convertir todo el archivo a PostScript.

Etiquetas de estilo

El uso de las etiquetas de estilo ahorra mucho tiempo en el proceso de la edicién. Se puede
definir a una etiqueta de estilo como una serie de atributos encadenados para asignarlos de
manera automatica a un texto. Estos atributos consisten, basicamente, en: tamafo del tipo,
fuente, postura, caja, alineacion del parrafo, espaciamiento vertical y horizontal, sangrias,
numeracion del parrafo, plecas o lineas arriba o abajo, tabuladores y algunos otros atribu-
tos. Como todos los datos de estas especificaciones se establecen de manera automatica
con presionar dos o tres teclas, se agiliza en gran medida el proceso de asignacién de atri-
butos para los parrafos de un texto largo.

Para hacer mas eficiente el uso de esta herramienta, se debe planear con antelacién
cuales seran las caracterfsticas que contendra cada etiqueta de estilo, y a cada estilo asig-
narle una clave con el teclado que permitira el uso del método abreviado.

El estilo denominado como “normal” se puede modificar para adecuarlo a nuestras ne-
cesidades, pues este estilo se asigna por defecto a todos los parrafos, a menos que se espe-
cifique lo contrario. Cada parrafo o linea que tenga caracteristicas distintas a las del estilo
normal debe tener su propia etiqueta de estilo con su nombre, y se haran tantas etiquetas
como sea necesario: una para el titulo, otra para el subtitulo, etcétera.
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Las etiquetas de estilo son muy préacticas cuando se quiere cambiar el formato de va-
rios pérrafos, pues con asignarle nuevos atributos a uno sélo, automaticamente todos los
parrafos marcados con el mismo estilo cambiaran sus caracteristicas.

Tablas
La elaboracién de tablas de datos requiere un cuidadoso uso del espacio y la tipografia. Las
tablas se pueden generar de dos formas: con un cuadro automatico y con tabuladores.

Una tabla de datos puede servir para fabricar columnas independientes de la diagra-
macion base o para insertar datos numéricos alineados.

*Cuadro automatico

Una tabla se puede obtener de manera automatica con una herramienta destinada a este
prop6sito. Casi todos los procesadores de palabras tienen la herramienta para hacer tablas
de manera automatica.

Consiste en dibujar un enrejado con las casillas necesarias desde el principio, aunque
se puede agregar o quitar posteriormente. Después, se puede modificar el grosor de la linea,
el ancho o el alto de las casillas, el color de fondo y el ancho del margen interior. Es un mé-
todo sencillo que permite alinear el texto de formas distintas en cada casilla; incluso se les
puede asignar etiquetas de estilo diferentes.

*Tabuladores

El uso de tabuladores requiere un mayor control del texto, pues requiere de la asignacion de
medidas exactas para posicionar cada tabulador. El procedimiento radica en determinar
primero la posicion del tabulador, midiendo la distancia desde el margen izquierdo hasta la
posicién deseada. Luego se inscribe esta medida en la ventana del tabulador y se indica si
debe ser izquierdo, derecho, centrado o decimal.

La distancia por defecto de una tabulacién es de media pulgada o 1.25 cm. Asignar
tabuladores es un proceso lento, adecuado para tablas que contienen informacion escasa.

texto izquierda texto centro texto derecha | | | ‘ #
A4
izquierdo centrado derecho decimal
izquie entrad recho 0.57
izq ntra cho 0.238
tabla automatica tabuladores
Dibujos

Los dibujos también requieren de un tratamiento especifico, en especial si se trata de ilus-
trar un original mecanico, aunque el original digital también tiene sus detalles.

Mecénico
Preparar dibujos aptos para la reproduccion requiere que el soporte sea blanco y los trazos
negros, al igual que con los textos.
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Estos trazos se pueden hacer directamente sobre el soporte, con tinta, o pegando una
impresion laser. De preferencia, se deberan trazar sobre un papel resistente, flexible y cu-
bierto, como el couché, que permite eliminar errores raspando la tinta de la superficie con
una navaja.

La separacién de las zonas de color para los dibujos serd un tema tratado mas adelan-
te, y su complejidad o tratamiento dependera de la cercania de un color con otro y de la
cantidad de tonos que deben ser reproducidos.

Digital
Como ya se menciond, es importante hacer los dibujos con el minimo posible de nodos pa-
ra que el tamano del archivo se reduzca y sea més répido de procesar.

En los programas de dibujo se puede trazar a mano alzada con la facilidad de asignar
el grosor de la linea o el relleno, y también se puede sacar provecho de las autoformas co-
ma el tridngulo, el circulo, el cuadrado o un poligono. La ventaja de utilizar este recurso es
la rapidez en la produccién de figuras. Las autoformas se pueden modificar hasta obtener la
forma definitiva de una figura.

Bézier

El trazado a mano alzada o con autoformas utiliza el método vectorial para describir las fi-
guras. Las formas bézier contienen informacién PostScript. Las palancas de los nodos per-
miten manipular las curvas hasta obtener la forma exacta que se requiere. Una practica
comun es digitalizar un boceto como plantilla y trazar sobre él un dibujo bézier siguiendo
los contornos de la figura.

Bitmap

Las imagenes bitmap se obtienen por medio del escaner. Pueden ser a color o en blanco y
negro. Dependiendo del formato que se utilice seran las posibilidades de modificacién de la
imagen. Por ejemplo, el formato TIFF permite modificar los tonos o agregar pantallas, el EPS
no admite este tipo de alteraciones, pero si se pueden obtener silueteados y fondos transpa-
rentes. Como se puede observar, es importante la previa planeacién del trabajo para asignar
el formato adecuado a cada tipo de imagen.

Fotografias
La colocacién de fotografias en el original de reproduccién se puede volver compleja, como
en el original digital, o simple, como en el original mecanico.

Mecanico

Para un original de linea se pueden utilizar reproducciones velox (ver Capitulo /), que apa-
rentan un tono continuo con puntos en alto contraste. Debe tenerse el cuidado de obtener
velox de puntos relativamente grandes para asegurar que la cdmara pueda captarlos sin
perder detalle. Los velox se pegan directamente en el soporte del original mecanico, dejan-
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do un espacio de 2 mm alrededor de la figura, para que las lineas del papel no queden jun-
to a la imagen en la pelicula.

La fotografia o ilustracion se marca con un cuadro de papel de color rojo o negro. Esto
permitird que quede una ventana transparente en la pelicula, que posteriormente sera cu-
bierta por el medio tono de la fotografia.

.| (-

I/

marcado de fotografias en el original mecanico

Digital

Seguramente, las imagenes que se utilizaran en una publicacién, o en cualquier otro impreso,
tendran que modificarse de alguna manera para mejorarlas o simplemente para manipularlas.
El proceso para obtener una imagen digital comienza cuando se digitaliza la fotograffa, pues
desde este momento se pueden ingresar los parametros de la resolucién adecuada.

La captura de imagenes se compone de dos pasos: primero se debe digitalizar la ima-
gen en baja resolucion para poder posicionarla en el archivo definitivo de la formacion.

Una segunda digitalizacion tendra lugar con un escaner en alta resolucién, para susti-
tuir las imagenes de posicionamiento. El hacer esto permite mejorar la rapidez con la que
opera el programa de edicion, pues procesara mas rapido las imagenes en baja resolucion.

Las imagenes se deben ingresar en modo TIFF en RGB para manipularlas o corregirlas y
el resultado deberd ser guardado en EPS con modo de color CMYK para su colocacion final.

Digitalizacion

Antes de ingresar en el escéner el valor de la resolucién en b, se debe determinar qué sis-
tema de impresion se va a utilizar y sobre qué tipo de papel, para calcular la lineatura op-
tima de salida. Aunque el escaner convierte la imagen a pixeles para que se pueda visuali-
zar en el monitor, los valores de DPI y LPI asignados a dicha imagen se conservan, mientras
el tamafo de la fotografia no se altere.

La resolucién que asigna el escaner debe ser diez veces menor que la resolucion de la
filmadora, es decir, que si una fotografia ingresa por medio del escaner a la computadora
con 230 prl, en la filmadora debera salir a 2300 DPI.

Algunos archivos pasan por un amplio recorrido desde la digitalizacion hasta la salida
de la impresién, por lo que es importante tomar en cuenta la impresion final para calcular
la resolucion de ingreso. En la siguiente pagina se muestra un esquema de la conversion de
resolucion, dependiendo en qué dispositivo se encuentre la imagen.

Para escoger los DPI de salida adecuados se multiplica la lineatura de impresion x 20.
Por ejemplo, si se quiere imprimir en la prensa a 133 lineas se necesita una resolucién en
filmadora de 2700 ppi (133 x 20 = 2660). La misma imagen se debe digitalizar a 270 pp1.
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— impresora
dpi
escaner o monitor o prensa
dpi ppi Ipi
— filmadora
dpi/lpi

¢Cémo se calcula la resolucion a la que se debe digitalizar?

En nuestro ejemplo, se multiplica por dos la lineatura de impresion: 2 X 133 = 266 y
se redondea la cifra a la decena superior, en caso de no contar con un escaner de alta defi-
nicién. El factor 2 se usa para la mayoria de las imagenes, sin embargo, se puede manejar
un rango de 1.5 para fotografias de poco contraste, 2 para fotografias con nitidez interme-
dia y 2.5 para las que se deben reproducir con mucho detalle.

Si se quiere mejorar la fotografia, se obtendra méas detalle si se reduce la fotografia digi-
talizada directamente en el programa de manipulacién de imagenes, que asignandole mas
resolucion en el escaner, es decir, no se debe sobrepasar el rango de digitalizacion acorde a
la lineatura de salida, pues entonces se generara informacién innecesaria que provocaré un
sobrepeso en el archivo.

b) Redimensionado de la imagen digital
Una vez que se le ha asignado su posicion final a la imagen, no se debe ampliar o reducir
mas del 20% para evitar la pérdida de definicién, si se desea un mayor porcentaje de am-
pliacion o reduccion es mas recomendable volver a digitalizar la imagen en el tamano defi-
nitivo desde el principio.

Esto se produce porque la cantidad de informacion de la imagen (los pixeles) no varia,
lo que varia es la resolucién en prI. Para ejemplificar esta explicacién se debe imaginar una
imagen digital como un contenedor con particulas. Si el contenedor se hace mas pequeno,
las particulas se amontonan hasta quedar unas encima de otras. Si el contenedor se hace
més grande, las particulas quedarén dispersas y se empobrecera el detalle de la imagen.

reduccion normal ampliacion

La ilustracion demuestra por qué cuando se reduce una imagen la resolucion aumenta,
y por qué cuando se amplia la misma imagen, la resolucion disminuye. Si se quiere calcu-
lar la resolucion final, se debe hacer una operacién matematica que de un resultado inver-
samente proporcional al porcentaje de ampliacién o reduccion.
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5. Tratamiento de las zonas de color

La reproduccion de varios colores implica una distribucion especial de los elementos grafi-
cos involucrados. Esta distribucion se puede efectuar de varias maneras distintas, depen-
diendo de la complejidad de los trazos y del efecto que se desea lograr.

Mecanico

Debido a que todos los elementos se presentan en blanco y negro en el original mecanico,
es necesario planear la disposicion de las partes que conforman una figura para que el foto-
cromista® pueda reproducir los tonos que se requieren. En el original mecanico existen dos
formas de separar las zonas de color de una imagen, segmentando la figura en el mismo
soporte, o bien, realizando un original para cada color.

. Segmentacion

Una figura se puede dividir en varias zonas que permitan la reproduccion de colores distin-
tos en cada una. Existen tres métodos para segmentar un dibujo.

El primero consiste en que cada area debe respetar la regla “blanco o negro”, para lo
cual se procedera a hacer lo siguiente: un area se rellena de negro y las éareas circundantes
se dejan sin rellenar, delineandolas con una linea negra muy fina. Esto separaré cada area
para facilitar la separacion de los colores en las peliculas.

Otra forma de segmentar una figura es delineando cada color con la linea fina, que
asegura un registro perfecto.

En el tercer procedimiento no se segmenta la figura, sino que se deja completa y es en
la camisa (ver mas adelante) donde se marca la segmentacion con lineas de guiones.

—
NI

r | L

blanco / negro lineas lineas en la camisa

. Originales separados

Otra forma de indicar una separacién de colores consiste en agrupar los elementos de un
mismo color y colocarlos en una camisa. Se utilizan tantas camisas como sea necesario.

La camisa también se utiliza cuando en el original de base no caben todos los elemen-
tos que se van a fotografiar, es decir, cuando existen figuras o textos que tienen que colo-
carse sobre otros elementos de color distinto.

2 El fotocromista es el técnico encargado de hacer las peliculas de separacitn de color
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Una condicién para lograr la separacién en el original es que se pueden agrupar en un
solo soporte todos los elementos posibles, siempre y cuando no se toguen por ninguno de
sus lados. De esta manera se puede controlar mejor la cantidad de elementos en un plano.

Este sistema es especialmente (til para serigrafia, pues esta técnica de impresion re-
quiere hacer la separacién de colores desde el original mecénico. Para hacer un original
adicional, se usa una camisa de un papel resistente que permita elaborar los trazos con tin-
ta y pegar los textos. También debe llevar las marcas de corte y de registro para hacer coin-
cidir las peliculas de todos los originales.

- L . L = | |_E
R U ~q r - r
originales separados impresion

Digital
Cuando dos 0 mas colores se deben imprimir uno junto al otro, es necesario hacer ciertos
ajustes para evitar mezclas de color no deseadas o por el contrario, ocasionar filos blancos
entre uno y otro color.

Son tres las operaciones que se deben realizar para evitar estos defectos. Aunque las
tres son necesarias en el archivo digital, también es posible aplicarlas al original mecénico.

sobreimpresion traslape calado

Sobreimpresion

Se trata de imprimir una tinta sobre otra, por lo que los colores se mezclan. Sirve para im-
primir lineas o textos de color negro sobre fondos mas claros. Se realiza seleccionando el
objeto y asignando la opcion overprint.

Se aplica con mas frecuencia a los objetos negros, porque esta tinta cubre las demas
sin que el tono se ensucie. También se puede aplicar overprint cuando se desea mezclar
dos tonos para obtener un tercero, por ejemplo, si se aplica overprint a una figura cyan para
imprimir sobre un fondo amarillo, la interseccion de las dos figuras quedara verde.

L
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Traslape

Un traslape se puede definir como el borde de un objeto que queda encima de otro objeto
para evitar filos blancos, por lo que también recibe el nombre de hinchado. Se puede hacer
afnadiendo un fino contorno a las figuras, que debe ir con el mismo color del relleno para
que no se note a simple vista. El ancho de este contorno puede ser controlado con valores
de fracciones de puntos, pero es mejor dejar el valor de trapping que asigna el programa de
manera automatica.

Es importante sefialar que el contorno se aplica en los dos lados del borde de la figura,
es decir, la mitad del grosor queda adentro de la figura y la otra mitad del grosor del contor-
no queda por fuera.

Sin embargo, se deben realizar ciertos ajustes cuando no se desea ensanchar toda la
figura con el contorno. En estos casos, se deberan manipular los trazos de tal manera que
solo se extienda la seccién de la parte de la figura que esté en contacto con otra figura.

Calado

También se le denomina knock-out. Esta operacion deja un hueco en uno de los objetos,
generalmente el inferior, y se usa para registro cerrado, que se utiliza para registrar elemen-
tos muy pequefios 0 muy finos, por lo que debe ser muy exacto. En este caso, un rebase
normal haria estas figuras més grandes. Como ejemplo de esto se puede mencionar a la
tipografia pequefa de un color que se coloca sobre un fondo de un color distinto. Si se apli-
cara trapping, se ensancharia el grosor de las letras, lo cual tendria como resultado que en
lugar de tener tipografia fina, se tendria un texto en negrita.

6. Proteccion del original

Todos los originales deben protegerse de la suciedad o de un posible maltrato involuntario.
Para eso existen diversos sistemas de proteccién que evitaran que el original se estropee
durante el proceso de fotografiado o de filmacién.

Camisas

En este caso bastara con poner encima del original mecénico una hoja de papel vegetal,
bond o una mica transparente. El papel vegetal de peso mediano y la mica de 7 puntos son
mas recomendables porque se puede apreciar el contenido del original sin descubrirlo.

Las camisas se usan como proteccién, como original adicional o para contener las in-
dicaciones al impresor. EI montaje de las camisas requiere de una operacion muy sencilla y
préctica de la cual se pueden hacer diversas variantes. Primero se cubre con cinta adhesiva,
o cinta mégica, el borde superior del original mecanico, de manera que el margen quede cu-
bierto, del borde hacia dentro, aproximadamente 1.5 centimetros. La camisa se prepara pe-
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gando la mitad del ancho de la cinta en toda la longitud del borde superior. La mitad que
queda fuera de la camisa se pega en la cinta del original. Este sistema permite pegar y des-
pegar la camisa sin que sufra ningdn maltrato.

J
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original con cinta adhesiva en la parte superior camisa con de cinta adhesiva a medio ancho

Discos

El archivo del original digital sélo requiere proteccién si se transporta en un disco. Debe evi-
tarse colocarlo cerca del calor o de cualquier objeto que pueda emitir ondas magnéticas. No
debe tocarse la superficie del disco donde esta grabada la informacion. El disco debe estar
protegido del polvo y la suciedad. Como una precaucion extra, debe ser guardado con la
informacién durante todo el tiempo que sea posible alin después de obtener el impreso.

Imagenes
Todas las iméagenes originales deben ser protegidas del polvo, humedad y suciedad y man-
tenerlas resguardadas hasta que se hayan obtenido las impresiones correspondientes.
llustraciones y dibujos originales deben tener una muy buena proteccion contra la
humedad, la suciedad y los rayones. Si la imagen se encuentra en un soporte rigido se le
pone una camisa de papel y encima otra camisa de cartulina gruesa de la forma que se ex-
plico antes. En caso de que se utilice un soporte flexible para la imagen, se coloca un car-
ton rigido en la parte del reverso, del mismo tamano del original, sin pegarlo a éste, para
evitar que el original se quiebre o se doble, y se colocan las camisas de proteccion.

imagen con camisa y soporte de carton imagen con ventana de papel para encuadre
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En las camisas se anotan las especificaciones de reproduccién y de ubicacion de la
imagen. Este tipo de originales se debe colocar dentro de una bolsa de plastico debidamen-
te rotulada con todos sus datos.

Las fotografias en papel se deben montar detras de una ventana hecha en papel rojo o
naranja. La medida de la ventana dependera del encuadre que se quiere reproducir, En el
marco de la ventana se anotan los datos del nimero de foto, la pagina de la publicacion
donde se colocara, el porcentaje de ampliacion o reduccion y la forma de reproduccion de
la imagen. Es recomendable transportar cada una de las fotografias montadas dentro de
una bolsa de plastico transparente con una etiqueta de identificacion.

A las transparencias se les quita la montura y se les da un tratamiento similar al de las
fotografias en papel, es decir, se colocan dentro de una ventana, pero hecha con cinta ad-
hesiva roja. También llevan los datos completos de su ubicacion en el impreso y su forma
de reproduccion.

7. Indicaciones de impresion en el original mecanico

El original digital no necesita indicaciones de impresion, pues toda la informacion de repro-
duccién se procesa en el mismo archivo, solo se indican los acabados en un reporte escrito
llamado ficha técnica (ver Capitulo VII).

En cambio, el original mecanico requiere especificaciones debidamente redactadas,
pues el impresor debe interpretarlas para hacer el trabajo. La camisa de indicaciones va por
encima de todas las demas camisas, y en ella se anota la informacién de cémo se quiere
reproducir ese original. Como las peliculas se elaboran a partir de los datos de la camisa, es
muy importante que estos sean precisos y breves.

Tamano de las imagenes
Para reproducir una imagen se debe anexar la fotografia original especificando el tamaro
final al que ha de reproducirse. Esto se indica expresando la proporcion de aumento o dis-
minucién. Por ejemplo, aumentar al 150 % quiere decir que la fotograffa se hara 50 %
mas grande de su tamafio original; reducir al 75% significa que la imagen sera reducida un
25 % de su tamano actual.

Obviamente las fotografias e ilustraciones deberan mostrar el encuadre, es decir, la
parte de la imagen que se quiere reproducir.

Otra forma de indicar la proporcién consiste en especificar el tamano exacto en centi-
metros que deberd tener la reduccién o ampliacién. Esta medida sélo se indica en uno de
los lados de la imagen.
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indicacion con porcentaje indicacién con medida exacta

7.2. Modificacion de imagenes

7.3.

En caso de que se requiera alguna maodificacion en la imagen, también se debe indicar en
la camisa. Algunas modificaciones pueden ser: estiramiento, cambio de color, eliminar o
anadir un objeto, hacer un fotomontaje o lo que se necesite.

También se debe indicar la forma de reproduccion del color para esa imagen, es decir, si es
medio tono, duotono, cuatricromia o cualquier otra.

Indicaciones de color
Cada elemento debe llevar la indicacion del color en el que se va a reproducir. Se pueden
crear claves de color iluminando los objetos y luego senalando en la parte inferior el codigo
Pantone que le corresponde a cada uno. Esto es especialmente util cuando se tienen mu-
chos elementos en el original.

Sin embargo, la forma mas comin de hacer las indicaciones es senalar el objeto con
una flecha y anotar las instrucciones sobre el margen.

= fondo degradado
100 % amarillo + 20 % cyan

10 % amarillo + 50 % cyan

duotono e
cyan y magenta

texto negro — |

indicaciones de reproduccion sobre la camisa

7.4. Instrucciones especiales

Para indicar un degradado se utiliza una flecha que sefala la direccion en que se va a de-
gradar el color, que puede ser horizontal, vertical o diagonal, y en cada extremo de esta fle-
cha se anota el color Pantone o el porcentaje de CMYK requerido.
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8. Control de calidad del original digital

Despueés de formar el original digital se deben revisar ciertos puntos que ayudan a garanti-
zar una salida correcta. Algunas de estas recomendaciones se pueden realizar desde la cap-
tura del texto o de las imagenes.

Limpieza
Se debe cuidar la limpieza del archivo que consiste en lo siguiente:

Quitar de la pantalla los objetos que no se van a imprimir y guardarlos en un archivo
aparte, en caso de que se desee filmarlos mas tarde.

Ahorrar nodos en los dibujos bézier. Cada nodo aumenta el tamafo del archivo, por lo
que su proceso de salida sera mas lento. Utilizar sélo los nodos necesarios para describir
las curvas de la figura.

Evitar rellenar con patrones o texturas que se incluyen en los programas de dibujo. La
mayoria causan conflictos en la filmadora. Mejor disenar un patrén propio y guardarlo
como imagen.

No convertir a curvas un parrafo completo, solo las palabras cortas de puntaje alto. Para
darle efectos especiales a un titulo es mejor hacerlo en un programa de dibujo o de
imagenes y después pasarlo como imagen al archivo final.

No combinar archivos, es decir, pegar un archivo dentro de otro (paste in o paste into) o
usar fuentes PostScript y Truetype combinadas.

No reducir demasiado los graficos o las fotografias, hacer las imagenes en su tamario
final desde la digitalizacién en el escaner.

Evitar las capas superpuestas o /ayers, es mejor combinar las capas, o hacer flatten, pa-
ra que el proceso de filmado sea mas rapido.

El rip de la filmadora buscara los archivos ligados al archivo que se va a procesar, por o
que es muy importante que las ligas (los archivos originales) estén disponibles en el
mismo medio de almacenamiento en el que se enviaré el trabajo.

Para evitar, o por lo menos disminuir, las bandas en los degradados, no se deben asig-
nar mas de 25 0 26 pasos por cada 10% del tono, pues el equipo sélo puede procesar
256 tonos distintos. Ademas, se debe procurar asignarle a los degradados una resolu-
cién menor que la de la filmadora dividida entre 16.

Para que las imagenes de alta resolucién se desplieguen mas rapido en el monitor y se
impriman mas réapido, se pueden girar un 0.1°, con este parametro el giro no se nota.

Indicaciones para salida digital

En la ventana de impresion se revisan algunos puntos importantes. Estas indicaciones sir-
ven para un programa de edicion de publicaciones, desde donde es preferible que se man-
de el archivo a cualquier salida.

Orientacién y tamafio de la pagina correctos.
Separacién de color para imprimir cMYK activada.
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« Marcas de registro y corte activadas o dibujadas en el original.
+ Colores especiales activados. Colores que no se utilicen, borrados.

Los programas de edicion también cuentan con ventanas especiales para establecer
ciertos parametros que nos ayudaran a mejorar la calidad de la imagen en la salida. A con-
tinuacién se muestran algunos de los puntos mds importantes.

Calibracion del monitor

(Monitor Setup) La opcién Gamma controla los tonos claros y oscuros de una imagen. Se
debe variar el valor de acuerdo a la absorcién de tinta por el papel. Para papel periédico
asignar 1.4-1.6, papel bond 1.6-1.8 y papel couché 1.8-2.0.

Tintas de impresion

(Printing Inks Setup) En esta ventana se pueden arreglar tres cosas:

*Tintas

(Ink colors) que se relaciona con el tipo de tinta que se usa sobre un determinado papel.
*SWOP

(Standard Web Offset Press) que elige el tipo de papel: periédico (newsprint), bond (uncoa-
ted) o couché (coated).

*Ganancia de punto

(Dot Gain) indica el porcentaje de expansion de la tinta impresa: periédico 25-35%, bond
20-25%, couché 10-20%.

Seleccion de color

(Separation Setup) Esta ventana ofrece dos secciones:

*Tipo de separacion

(Separation type) que compensa la cantidad de tinta negra que se agrega a los otros colores
de la separacion. Tiene dos opciones: UCR (Undercolor Removal) para periddico y bond po-
roso, y GCR (Gray Color Replacement) para bond liso y couché.

eGeneracion de negro

(Black Generation), que ayuda a eliminar las zonas grises formadas por la combinacion de
cyan, magenta y amarillo. Se usa con el valor GCR y puede ser Ligero (light) para fotos a co-
lor, Medio (medium) para medios tonos y Oscuro (dark) para originales de alto contraste.

9. Adaptaciones en el original de reproduccion

Algunas veces se tendra que disefiar el original orientado a una técnica de impresion espe-
cifica, lo que obliga a hacer algunos ajustes en los trazos. Aunque en esta seccién sélo se
mencionan algunas de las técnicas de impresion, el disenador debera recopilar ejemplos de
la técnica que desea emplear y analizar cuidadosamente las caracteristicas formales de ca-
da elemento compositivo.
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Con los datos obtenidos puede elaborar una guia, o bien, puede preguntar al impresor

si es permisible 0 no el uso de ciertos detalles en el original de reproduccién.

*Original para flexografia

Debido a la flexibilidad de la matriz que usa este método de impresion, el impreso presenta
una ligera deformidad a lo largo, es decir, en el sentido en que da vuelta el cilindro impre-
sor. Por esta cuestion técnica, es necesario elaborar el original teniendo en cuenta el esti-
ramiento de la placa, de manera que todos los elementos deben compactarse en forma ver-
tical un 3% para compensar el alargamiento de la impresion,

También es importante considerar que el encharcamiento de la tinta hace que los tra-
zos muy finos se engrosen un poco, por lo que usar tipografia pequena en negritas no resul-
ta muy adecuado.

*Original para serigrafia

Como ya existen en el mercado mallas muy cerradas, es decir, que tienen una cantidad
muy grande de hilos, la definicién ha mejorado mucho, sin embargo, es prudente no utilizar
en el original lineas muy delgadas y largas o tipografia muy fina y pequena.

Hay que recordar hacer la separacion de las zonas de color.

*Qriginal para hot stamping

Este método de impresion requiere elementos en alto contraste. Se recordara que se tiene
que preparar un molde de metal, por lo que tampoco son adecuados los trazos muy finos.
*Original para huecograbado

Este sistema transfiere la imagen al papel por medio de celdillas, por lo que es muy ade-
cuado para la reproduccion de ilustraciones o fotografias, pero NO para transferir tipografia.
Se deberd emplear la menor cantidad de texto posible cuando se utilice esta técnica.
*Original para holografia

Un holograma requiere dibujos bien trazados con pocos elementos y lineas mas gruesas de
lo normal. La tipografia también queda mejor si es gruesa. Los fondos con texturas de letras
o dibujos deben hacerse grandes.

*Original para laminado

Las plastas extensas son adecuadas para este sistema, que puede ser aplicado en toda la
superficie del impreso o en algunas zonas, incluso en areas delgadas y finas.

*Original para termografia

El termograbado utiliza polvo, por lo que debe tener una zona de tinta lo suficientemente
extensa para anclarse. Esto requiere trazos gruesos, pues los trazos muy finos no contienen
la tinta suficiente para adherir las particulas que se fundiran.

*Original para xerografia

En general, la xerografia no reproduce muy bien los tonos continuos, por lo que es preferi-
ble utilizar velox para el original con imagen. La tipografia solo tiene problemas cuando es
de color, por lo que también es recomendable usar tramas punteadas para simular distintos
tonos de grises. Un original de laser es perfecto para fotocopiarlo.

*Original para rotulacién exterior

El sand blast, el esmerilado, el trogquelado de acero y el grabado en madera requieren zonas
amplias para que la figura quede bien definida en su contorno. El original con trazos gran-
des y gruesos quedara muy bien con estas técnicas.

206



capitulo VI
Planeacion de impresos

TESIS CON
FALLADE ORIGEN




capitulo VI
Planeacion de impresos




Tl

Vil. PLANEACION DE IMPRESOS

1. Seleccion de insumos y técnicas

Para obtener un objeto de disefio grafico que cumpla con las expectativas del disefiador y
del cliente, se deben planear con cuidado todos los aspectos involucrados en la produccion.
La eleccion del papel acorde a la técnica de impresion que se piensa utilizar es un pa-
so inevitable de esta planeacion.
También, deben estar previstos todos los acabados necesarios, pues estos datos sirven
para graficar el original de reproduccion y la imposicién.

Tipo de papel

El papel que se escoge para un trabajo debe ser afin al sistema de impresion que se piensa
usar. Esto nos puede causar dudas cuando no sabemos cémo se comporta un papel cuan-
do se usa determinado tipo de impresion, por ejemplo: un material absorbente no debe ser
impreso con tintas muy fluidas o de secado lento.

Como una guia general, se pueden tomar en cuenta ciertos puntos béasicos para la
eleccion de un papel, por lo que se deben considerar los siguientes datos acerca del pro-
ducto final: para qué se va a usar, en dénde y cémo se va a usar, los gréaficos que se van a
reproducir en él y el sistema de impresion que se va a emplear.

La lista siguiente es resultado de analizar algunos impresos con caracteristicas especi-
ficas, por lo que el acabado real puede variar si se cambia el papel o las tintas, atn si se
utiliza el mismo sistema de impresion.

«Libro de texto

En general, los libros con texto corrido necesitan un papel de apariencia mate, grueso al
tacto, que sea resistente al uso y en color blanco amarillento o crema. No es recomendable
usar papeles muy blancos y brillantes, pues el reflejo dificulta la lectura y cansa la vista.
Libro a color

Los libros a color que tienen fotografias, ilustraciones y esquemas en la mayor parte de sus
paginas tienen textos que s6lo son explicativos de las imagenes, por lo que éstas Ultimas
deben ser consideradas como punto de partida para la eleccién del papel.

Los papeles muy blancos y brillantes nos ofrecen una impresién colorida, pues las tin-
tas se reproducen en su tono original, y también permiten la reproduccién de detalles muy
pequenos debido a la lisura del papel.

*Sobrecubiertas y portadas

Los libros y revistas se venden por una de dos razones: su contenido informativo o su pre-
sentacion llamativa. Para la presentacion es determinante el tipo de papel y el colorido de la
impresion en la portada o sobrecubierta, por lo gque lo mas adecuado es imprimir sobre
papeles y cartulinas estucadas que posean un buen brillo y blancura.
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1. Seleccion de insumos y técnicas

Para obtener un objeto de disefio grafico que cumpla con las expectativas del disefiador y
del cliente, se deben planear con cuidado todos los aspectos involucrados en la produccion.
La eleccion del papel acorde a la técnica de impresion que se piensa utilizar es un pa-
so inevitable de esta planeacion.
También, deben estar previstos todos los acabados necesarios, pues estos datos sirven
para graficar el original de reproduccion y la imposicion.

Tipo de papel

El papel que se escoge para un trabajo debe ser afin al sistema de impresion que se piensa
usar. Esto nos puede causar dudas cuando no sabemos como se comporta un papel cuan-
do se usa determinado tipo de impresion, por ejemplo: un material absorbente no debe ser
impreso con tintas muy fluidas o de secado lento.

Como una guia general, se pueden tomar en cuenta ciertos puntos basicos para la
eleccion de un papel, por lo que se deben considerar los siguientes datos acerca del pro-
ducto final: para qué se va a usar, en donde y cémo se va a usar, los graficos que se van a
reproducir en él y el sistema de impresién que se va a emplear.

La lista siguiente es resultado de analizar algunos impresos con caracterfsticas especi-
ficas, por lo que el acabado real puede variar si se cambia el papel o las tintas, atn si se
utiliza el mismo sistema de impresion.
sLibro de texto
En general, los libros con texto corrido necesitan un papel de apariencia mate, grueso al
tacto, que sea resistente al uso y en color blanco amarillento o crema. No es recomendable
usar papeles muy blancos y brillantes, pues el reflejo dificulta la lectura y cansa la vista.
Libro a color
Los libros a color que tienen fotografias, ilustraciones y esquemas en la mayor parte de sus
paginas tienen textos que sélo son explicativos de las imagenes, por lo que éstas Ultimas
deben ser consideradas como punto de partida para la eleccién del papel.

Los papeles muy blancos y brillantes nos ofrecen una impresion colorida, pues las tin-
tas se reproducen en su tono original, y también permiten la reproduccién de detalles muy
pequefios debido a la lisura del papel.

«Sobrecubiertas y portadas

Los libros y revistas se venden por una de dos razones: su contenido informativo o su pre-
sentacion llamativa. Para la presentacién es determinante el tipo de papel y el colorido de la
impresion en la portada o sobrecubierta, por lo que lo mas adecuado es imprimir sobre
papeles y cartulinas estucadas que posean un buen brillo y blancura.
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¢Interiores en un color

Algunas revistas se imprimen en un color utilizando medios tonos. Se puede imprimir sobre
papeles de color blanco no cubiertos o incluso pueden emplearse papeles coloreados en
tonos claros que tengan una buena lisura para ayudar a las fotografias.

¢Interiores a todo color

Una buena cantidad de revistas dedica gran parte de sus paginas a la publicidad, por lo
que la reproduccién del color exacto es muy importante. Los papeles estucados muy blan-
cos y brillantes son los mas utilizados para este tipo de reproduccion.

*Folleteria

Aqui entran tripticos, folletos, cuadernillos explicativos, propagandas, etcétera. Dependiendo
de lo que se quiera promocionar serd la seleccion de la apariencia del papel. Cuando estan
involucradas fotografias a color es mejor un papel claro y liso, si se maneja solamente texto
algunos papeles con textura o coloreados pueden servir.

*Carteles

La colocacion de un cartel, asi como su permanencia en ese lugar, influyen en la eleccion
de la cartulina. Si un cartel que tiene que estar un tiempo prolongado a la vista, pero se va
a colocar donde recibe la luz natural, necesita estar impreso sobre un papel que no se torne
amarillo con los rayos solares.

Un cartel que se colocara en interiores no tiene este problema y se tiene mayor libertad
de eleccién. En cualquier caso, de preferencia deberan ser papeles gruesos o cartulinas
para que el cartel no se enrolle o quiebre, el acabado debe ser liso, pues esto es suficiente
para reproducir una imagen a color con una lineatura media, ya que la distancia que elige
el usuario para ver el cartel permite imprimir con una menor resolucion.

*Envases de cartén
Dos ejemplos distintos de envases de carton son los que contienen a las botellas de perfu-
mes y las cajas para galletas.

En los envases de perfumeria se pueden utilizar cartulinas con textura visual o tactil
(gofradas) pues casi siempre se van a imprimir textos con impresion tipografica o con hot
stamping. Las cajas de galletas requieren un papel delgado muy brillante y blanco para
reproducir la fotografia a color, y que sea flexible para poder forrar el cartén de la caja.

La tabla de la pagina siguiente contiene datos aproximados que pueden ser de ayuda
para elegir un papel. Si no se tiene mucha experiencia con la planeacion del impreso lo
mejor es escuchar el consejo del impresor o pedirle que nos muestre un impreso en un
papel parecido al que se piensa utilizar.

Una vez mas, se reitera que puede haber excepciones y no necesariamente aquello que
no es recomendable imprimir es imposible de obtener, por lo que se puede concluir que, en
general, seglin la calidad del papel que se utilice va a ser la impresion que se puede obtener:

Papel poroso — Impresién débil y apagada. Menos detalle.
Papel de color B Afecta la apariencia del color de la tinta.
Papel satinado > Colores brillantes y buen detalle.
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*Interiores en un color

Algunas revistas se imprimen en un color utilizando medios tonos. Se puede imprimir sobre
papeles de color blanco no cubiertos o incluso pueden emplearse papeles coloreados en
tonos claros que tengan una buena lisura para ayudar a las fotografias.

*Interiores a todo color

Una buena cantidad de revistas dedica gran parte de sus péaginas a la publicidad, por lo
que la reproduccién del color exacto es muy importante. Los papeles estucados muy blan-
cos y brillantes son los méas utilizados para este tipo de reproduccion.

*Folleteria

Aqui entran tripticos, folletos, cuadernillos explicativos, propagandas, etcétera. Dependiendo
de lo que se quiera promocionar sera la seleccion de la apariencia del papel. Cuando estan
involucradas fotografias a color es mejor un papel claro y liso, si se maneja solamente texto
algunos papeles con textura o coloreados pueden servir.

*Carteles

La colocacion de un cartel, asi como su permanencia en ese lugar, influyen en la eleccién
de la cartulina. Si un cartel que tiene que estar un tiempo prolongado a la vista, pero se va
a colocar donde recibe la luz natural, necesita estar impreso sobre un papel que no se torne
amarillo con los rayos solares.

Un cartel que se colocara en interiores no tiene este problema y se tiene mayor libertad
de eleccion. En cualquier caso, de preferencia deberan ser papeles gruesos o cartulinas
para que el cartel no se enrolle o quiebre, el acabado debe ser liso, pues esto es suficiente
para reproducir una imagen a color con una lineatura media, ya que la distancia que elige
el usuario para ver el cartel permite imprimir con una menor resolucion.

*Envases de carton
Dos ejemplos distintos de envases de carton son los que contienen a las botellas de perfu-
mes y las cajas para galletas.

En los envases de perfumeria se pueden utilizar cartulinas con textura visual o tactil
(gofradas) pues casi siempre se van a imprimir textos con impresion tipografica o con hot
stamping. Las cajas de galletas requieren un papel delgado muy brillante y blanco para
reproducir la fotografia a color, y que sea flexible para poder forrar el cartén de la caja.

La tabla de la pagina siguiente contiene datos aproximados que pueden ser de ayuda
para elegir un papel. Si no se tiene mucha experiencia con la planeacion del impreso lo
mejor es escuchar el consejo del impresor o pedirle que nos muestre un impresa en un
papel parecido al que se piensa utilizar.

Una vez mas, se reitera que puede haber excepciones y no necesariamente aquello que
no es recomendable imprimir es imposible de obtener, por lo que se puede concluir gue, en
general, segln la calidad del papel que se utilice va a ser la impresion que se puede obtener;

Papel poroso — Impresidn débil y apagada. Menos detalle,
Papel de color — Afecta la apariencia del color de la tinta.
Papel satinado — Colores brillantes y buen detalle.
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Calidad de los graficos impresos en diferentes papeles

Tipografia Seleccién
Tipo de papel Textos muy pequefia | Fondos de color | Medios tonos de color |
o muy delgada

Periddico buena mala media buena media
Poroso buena media media buena media
Liso sin cubrir buena buena buena buena buena
Cubierto buena buena buena buena buena
Esmaltado buena buena buena buena buena
Coloreado claro buena buena media buena media
Coloreado oscura buena media mala media mala
Texturado claro buena media media buena mala
Texturado oscuro media mala mala media mala

. Gofrado buena media media media media

| Cartén buena mala media media media

Cantidad de papel
Las matematicas estan presentes en el trabajo de diseno, pues se deben emplear medidas
precisas, porcentajes de color, célculo de resoluciones, planeacion de la imposicion y la
compra del material para producir un impreso.

Este ultimo punto causa muchos dolores de cabeza si no se tiene la habilidad necesa-
ria para obtener las cifras, por lo que en este trabajo se dedica un apartado a este tema.

A continuacién se presentan dos formas de calcular el papel, la primera es para papel
hojeado o extendido y la segunda es para bobinas en rollo.

Extendido
Para calcular la cantidad de papel extendido se deben tener a la mano algunos datos im-
portantes como el nimero de ejemplares que se requieren, la cantidad y medida de las
paginas que conforman un ejemplar, el nimero de colores a imprimir, para determinar el
desperdicio o merma, asf como el tipo de prensa que se va a utilizar y el area de impresion.
Los datos siguientes ilustrardan un ejemplo de calculo de papel extendido con las si-
guientes condiciones: 5 000 revistas tamafio carta, engrapadas, con 64 paginas a color,
incluidos los forros, impresas en una maquina de una cabeza con un area de impresion de
cuatro cartas.
Lo primero es determinar cuantos pliegos necesitamos para formar una revista. Si la
hoja comercial estandar oscila alrededor de los 57 cm x 87 cm y en ella caben 8 cartas,
entonces en una hoja de 57 x 87 caben 16 péginas; por lo tanto se necesitan 4 de éstas
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Calidad de los graficos impresos en diferentes papeles

Tipografia Seleccion
Tipo de papel Textos muy pequena | Fondos de color | Medios tonos de color
o muy delgada

Periddico buena mala media buena media
Poroso buena media media buena media
Liso sin cubrir buena buena buena buena buena
Cubierto buena buena buena buena buena
Esmaltado buena buena buena buena buena
Coloreado claro buena buena media buena media
Coloreado oscuro buena media mala media mala
Texturado claro buena media media buena mala
Texturado oscuro media mala mala media mala
Gofrado buena media media media media
Carton buena mala media media media
Cantidad de papel

Las matematicas estan presentes en el trabajo de disefo, pues se deben emplear medidas
precisas, porcentajes de color, célculo de resoluciones, planeacion de la imposicion y la
compra del material para producir un impreso.

Este ultimo punto causa muchos dolores de cabeza si no se tiene la habilidad necesa-
ria para obtener las cifras, por lo que en este trabajo se dedica un apartado a este tema.

A continuacioén se presentan dos formas de calcular el papel, la primera es para papel
hojeado o extendido y la segunda es para bobinas en rollo.

Extendido
Para calcular la cantidad de papel extendido se deben tener a la mano algunos datos im-
portantes como el numero de ejemplares que se requieren, la cantidad y medida de las
paginas que conforman un ejemplar, el nimero de colores a imprimir, para determinar el
desperdicio o merma, asf como el tipo de prensa que se va a utilizar y el area de impresién.
Los datos siguientes ilustraran un ejemplo de calculo de papel extendido con las si-
guientes condiciones: 5 000 revistas tamanio carta, engrapadas, con 64 péaginas a color,
incluidos los forros, impresas en una maquina de una cabeza con un area de impresion de
cuatro cartas.
Lo primero es determinar cuantos pliegos necesitamos para formar una revista. Si la
hoja comercial estandar oscila alrededor de los 57 cm x 87 cm vy en ella caben 8 cartas,
entonces en una hoja de 57 x 87 caben 16 paginas; por lo tanto se necesitan 4 de éstas
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hojas, o pliegos 8 cartas, para hacer una sola revista. Entonces, se multiplican los 4 pliegos
de cada revista por 5 000 ejemplares y resultan 20 000 hojas.

A esto se le debe agregar un nimero extra de pliegos que sirven para la merma que se
produce al arreglar la maquina de impresion y para hacer los acabados. Esta merma consta
de un 10 % a un 30 % de la cantidad total o mas, dependiendo del niimero de tintas a im-
primir, de la maquina en la qué se haga la impresion y del tipo de acabados que llevara el
impreso. También influye el numero de impresiones o tiros que se van a realizar. A mayor
tiraje, menor desperdicio.

La tabla siguiente puede ser tomada como una guia inicial para calcular los desperdi-
cios de papel. Estd basada en la impresion offset sobre papel bond. Como siempre, la re-
comendacion sigue siendo asesorarse con el impresor y aprovechar su experiencia.

cl L e L1 el O D U Dape
Cantidad de hojas 1 000 2 500 5 000 10 000 25000 |

Tipo de prensa
Una cabeza:

frente 8% 6% 5% 4% 3%

frente y vuelta 13% 10% 8% 6% 5%

una tinta extra por lado 5% 4% 3% 2% 2%
Dos cabezas:

frente 5% 4% 3%

frente y vuelta 8% 6% 5%

dos tintas extra por lado 3% 2% 2%
Cuatro cabezas:

frente 6% 5%

frente y vuelta 8% 7%
Acabados:
a) Dablez, costura y refine 4% 3% 3% 2% 2%
b) Suajado y engrapado 2% 2% 2% 2% 2%
c) Barnizado y pegado 7% 5% 4% 3% 3%

* Modificado del curso Planeacion de los Costos Editoriales.

Por lo tanto, en nuestro ejemplo se necesita un 8% de merma:

impresion frente y vuelta en maquina de una cabeza

(columna de 25 000 ejemplares, pues la maquina es cuatro cartas) 3%
doblez y refine (columna de 5 000 ejemplares) + 3%
engrapado (columna de 5 000 ejemplares) + 2%

total de merma 8%

La cantidad total de papel es de
21 600 hojas = 20 000 hojas + 8 % de merma (1 600 hojas).

Bobina
Para comprar bobinas de papel es necesario contar con el dato exacto de su peso en tone-
ladas, por lo que en este caso se debe saber el gramaje del papel como dato adicional a los
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hojas, o pliegos 8 cartas, para hacer una sola revista. Entonces, se multiplican los 4 pliegos
de cada revista por 5 000 ejemplares y resultan 20 000 hojas.

A esto se le debe agregar un nuimero extra de pliegos que sirven para la merma que se
produce al arreglar la maquina de impresion y para hacer los acabados. Esta merma consta
de un 10 % a un 30 % de la cantidad total o0 més, dependiendo del nimero de tintas a im-
primir, de la maquina en la qué se haga la impresion y del tipo de acabados que llevara el
impreso. También influye el nimero de impresiones o tiros que se van a realizar. A mayor
tiraje, menor desperdicio.

La tabla siguiente puede ser tomada como una guia inicial para calcular los desperdi-
cios de papel. Estd basada en la impresion offset sobre papel bond. Como siempre, la re-
comendacion sigue siendo asesorarse con el impresor y aprovechar su experiencia.

Calculo del desperdicio de papel*

Cantidad de hojas
Tipo de prensa

Una cabeza:
frente 8% 6% 5% 4% 3%
frente y vuelta 13% 10% 8% 6% 5%
una tinta extra por lado 5% 4% 3% 2% 2%
Dos cabezas:
frente 5% 4% 3%
frente y vuelta 8% 6% 5%
dos tintas extra por lado 3% 2% 2%
Cuatro cabezas:
frente 6% 5%
frente y vuelta 8% 7%
Acabados:
a) Doblez, costura y refine 4% 3% 3% 2% 2%
b) Suajado y engrapado 2% 2% 2% 2% 2%
c) Barnizado y pegado 7% 5% 4% 3% 3%

* Modificado del curso Planeacion de los Costos Editoriales.

Por lo tanto, en nuestro ejemplo se necesita un 8% de merma:

impresion frente y vuelta en maquina de una cabeza

(columna de 25 000 ejemplares, pues la maquina es cuatro cartas) 3%
doblez y refine (columna de 5 000 ejemplares) + 3%
engrapado (columna de 5 000 ejemplares) + 2%

total de merma 8%

La cantidad total de papel es de
21 600 hojas = 20 000 hojas + 8 % de merma (1 600 hojas).

Bobina
Para comprar bobinas de papel es necesario contar con el dato exacto de su peso en tone-
ladas, por lo que en este caso se debe saber el gramaje del papel como dato adicional a los
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otros datos mencionados en el célculo de papel extendido. La formula para obtener el peso
necesario de la bobina es la siguiente:

Area de impresion en m? X cantidad de impresiones X peso del papel
(banda x desarrollo del cilindro) (tiro x nimero de pliegos (gramaje convertido a
de cada ejemplar) toneladas)

Antes de comenzar el célculo recordemos que el gramaje del papel se calcula por me-
tro cuadrado, por lo gue hay que tener en cuenta que un metro cuadrado contiene diez mil
centimetros cuadrados (100 cm de alto por 100 cm de largo).

Se debe hacer la conversién de gramos a toneladas: una tonelada equivale a mil kilo-
gramos y cada kilo tiene mil gramos, por lo que una tonelada es igual a un millén de gramos.

Tomaremos los mismos datos del ejemplo anterior, es decir, revistas tamano carta a
color con 64 péaginas, pero con un tiraje de 150 000 ejemplares y un papel de 90 gr para
imprimir en una rotativa de cuatro cabezas.

Por lo general, el area de impresion rotativa es de 8 cartas asi que se tomara estd me-
dida para el presente ejemplo:

.88 m X S57m x 150000 X 4 X .000090 ton
banda desarrollo tiro numero de pliegos gramaje
del cilindro por ejemplar
es decir:
B8x.57 = 150000 x4 =
5016 m? X 600 000 impresiones X .000090 ton

= 27.08 toneladas

Obviamente a esto hay que agregar la merma, que es de aproximadamente un 11%
de los cuales 7% corresponden al arreglo de la maquina de cuatro cabezas (columna de
25 000 ejemplares) y el 4% restante a todos los acabados necesarios.

Entonces: 27.08 +11% (2.97) = 30.05 toneladas.

Una entrevista con el impresor despejara todas las dudas en cuanto a la cantidad de pa-
pel necesaria, por lo que se recomienda hacer el calculo y pedirle al impresor que él también
lo realice, para comparar resultados y deliberar acerca de la cantidad exacta del pedido.

1.3. Técnica de impresion
El medio de impresion también debe ser tomado en cuenta, pues algunos papeles son mas
aptos para determinados tipos de impresion. Siempre se debe tener esto en cuenta al dise-
nar un proyecto, pues algunas veces los disenadores nos dejamos llevar por la idea de la
parte estética olvidando totalmente la parte técnica de la reproduccion.

Se recordara que cada técnica de impresion tiene caracteristicas de presion, tinta y re-
sultados distintos, por lo que es un error comdn planear todo tipo de impresos tomando
como base al offset, a |a flexografia o a la serigrafia, por ser los procedimientos de impre-
sién mas comunes. Debe estudiarse con detenimiento el posible resultado de cada técnica
que se considere para la reproduccion de un trabajo, y para esto es muy Util analizar impre-
sos reproducidos con la técnica seleccionada.
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otros datos mencionados en el calculo de papel extendido. La férmula para obtener el peso
necesario de la bobina es la siguiente:

Area de impresién en m? X cantidad de impresiones X peso del papel
(banda x desarrollo del cilindro) (tiro x nimero de pliegos (gramaje convertido a
de cada ejemplar) toneladas)

Antes de comenzar el célculo recordemos que el gramaje del papel se calcula por me-
tro cuadrado, por lo que hay que tener en cuenta que un metro cuadrado contiene diez mil
centimetros cuadrados (100 cm de alto por 100 cm de largo).

Se debe hacer la conversion de gramos a toneladas: una tonelada equivale a mil kilo-
gramos y cada kilo tiene mil gramos, por lo que una tonelada es igual a un millén de gramos.

Tomaremos los mismos datos del ejemplo anterior, es decir, revistas tamano carta a
color con 64 paginas, pero con un tiraje de 150 000 ejemplares y un papel de 90 gr para
imprimir en una rotativa de cuatro cabezas.

Por lo general, el &rea de impresién rotativa es de 8 cartas asi que se tomara esta me-
dida para el presente ejemplo:

.88 m X 57 m x 150000 X 4 X .000090 ton
banda desarrollo tiro numero de pliegos gramaje
del cilindro por ejemplar
es decir:
88 x .57 = 150000x 4 =
5016 m? X 600 000 impresiones % .000090 ton

= 27.08 toneladas

Obviamente a esto hay que agregar la merma, que es de aproximadamente un 11%
de los cuales 7% corresponden al arreglo de la maquina de cuatro cabezas (columna de
25 000 ejemplares) y el 4% restante a todos los acabados necesarios.

Entonces: 27.08 +11% (2.97) = 30.05 toneladas.

Una entrevista con el impresor despejara todas las dudas en cuanto a la cantidad de pa-
pel necesaria, por lo que se recomienda hacer el célculo y pedirle al impresor que él también
lo realice, para comparar resultados y deliberar acerca de la cantidad exacta del pedido.

1.3. Técnica de impresion
El medio de impresion también debe ser tomado en cuenta, pues algunos papeles son mas
aptos para determinados tipos de impresion. Siempre se debe tener esto en cuenta al dise-
far un proyecto, pues algunas veces los disefiadores nos dejamos llevar por la idea de la
parte estética olvidando totalmente la parte técnica de la reproduccion.

Se recordaréd que cada técnica de impresion tiene caracterfsticas de presion, tinta y re-
sultados distintos, por lo que es un error comin planear todo tipo de impresos tomando
como base al offset, a la flexografia o a la serigrafia, por ser los procedimientos de impre-
sion mas comunes. Debe estudiarse con detenimiento el posible resultado de cada técnica
que se considere para la reproduccion de un trabajo, y para esto es muy (til analizar impre-
sos reproducidos con la técnica seleccionada.

212



1.4,

También es posible, en muchas ocasiones, que la eleccion de la técnica de impresion
esté subordinada a la asignacion de un presupuesto, por lo que se deben dedicar algunas
horas al calculo de presupuestos de produccién. En esta situacién es muy Gtil contar con
varias imprentas con diversas técnicas que ofrezcan el servicio de maquila de impresion,
pues esto resulta mas econdémico que encargar el trabajo completo.

El siguiente cuadro muestra algunos datos comparativos acerca del papel méas adecuado
para cada técnica de impresion y, como siempre, la recomendacion es analizar ejemplos.

Calidad del papel adecuado a un sistema de impresion especifico

Tipo de impresion

Tipo de papel

VIl. PLANEACION DE IMPRESOS

Calibre del papel

Tipografia Lisos no cubiertos Medio y grueso

Flexografia Todos Delgado, medio y grueso
Huecograbado Lisos no cubiertos y cubiertos Delgado, medio y grueso
Gofrado Lisos o porosos Grueso

Offset Lisos no cubiertos y cubiertos Delgado, medio y grueso
Serigraffa Todos Medio y grueso

Hot stamping Todos Medio v grueso

Digital Restringido al tipo de prensa Restringido al tipo de prensa
Lineatura

La lineatura que se empleara en una impresion depende de varios factores. Uno de ellos es
el papel, pues se recordara que los papeles muy lisos y satinados permiten una lineatura

mayor que los papeles porosos.

Lineatura adecuada a cada técnica de impresion

Técnica de impresion Material del sustrato Lineatura recomendada (LP1)
Serigrafia Tela absorbente 65
Tela cerrada 75
Papel poroso 90
Papel liso 120
Offset Papel poroso 90
Papel liso 133
Papel cubierto 200
Hojalata 200
Aluminio 110
Plastico 133
Flexografia Cartén 110
Plastico 150
Rotograbado Papel liso 150
Papel cubierto 175
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También es posible, en muchas ocasiones, que la eleccion de la técnica de impresion
esté subordinada a la asignacion de un presupuesto, por lo que se deben dedicar algunas
horas al célculo de presupuestos de produccion. En esta situacion es muy Util contar con
varias imprentas con diversas técnicas que ofrezcan el servicio de maquila de impresion,
pues esto resulta mas econémico que encargar el trabajo completo.

El siguiente cuadro muestra algunos datos comparativos acerca del papel mas adecuado
para cada técnica de impresion y, como siempre, la recomendacién es analizar ejemplos.

Calidad del papel adecuado a un sistema de impresion especifico

Tipo de impresion

Tipo de papel

Calibre del papel

Tipografia Lisos no cubiertos Medio y grueso
Flexografia Todos Delgado, medio y grueso
Huecograbado Lisos no cubiertos y cubiertos Delgado, medio y grueso
Gofrado Lisos o porosos Grueso

Offset Lisos no cubiertos y cubiertos Delgado, medio y grueso
Serigrafia Todos Medio y grueso

Hot stamping Todos Medio y grueso

Digital

Restringido al tipo de prensa

Restringido al tipo de prensa

1.4. Lineatura

La lineatura que se empleara en una impresion depende de varios factores. Una de ellos es
el papel, pues se recardara que los papeles muy lisos y satinados permiten una lineatura

mayor que los papeles porosos.

Lineatura adecuada a cada técnica de impresion

Técnica de impresion Material del sustrato Lineatura recomendada (LP1)
Serigrafia Tela absorbente 65
Tela cerrada 75
Papel poroso 90
Papel liso 120
Offset Papel poroso 90
Papel liso 133
Papel cubierto 200
Hojalata 200
Aluminio 110
Plastico 133
Flexografia Cartén 110
Plastico 150
Rotograbado Papel liso 150
Papel cubierto 175
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Otro punto a considerar es la técnica de impresion, pues no todas admiten una lineatu-
ra alta. También la tinta influye en la determinacion de la lineatura, pues las tintas espesas
requieren una lineatura abierta, a diferencia de las tintas muy liquidas, que se permiten el
uso de lineaturas altas. Los datos mostrados en la tabla anterior son una gufa que siempre
debe consultarse con el impresor para asegurar una buena eleccion.

Acabados
El tipo de acabados que recibird un impreso también debe ser un punto a considerar para
la eleccion del papel. Si se requiere el empleo de acabados que precisan un manejo intenso
del papel, se requerird un sustrato resistente y flexible.

También hay que pensar si se aplicara un laminado, en tal caso se requiere un papel
resistente al calor y a la humedad para que no se deforme.

Asimismo, un barniz aplicado en un papel absorbente puede producir arrugas.

Peliculas

Elegir el lado de la emulsion y si es negativo o positivo requiere una investigacion previa,
pues estos factores dependen de cada sistema de impresion o incluso de una prensa espe-
cifica. Algunas veces se requerira un juego doble de peliculas para imprimir por ambos
lados un objeto transparente, este efecto requiere de un registro exacto y de la preparacion
de una pelicula con la emulsion arriba y la otra con la emulsién abajo para que la imagen
quede exactamente empalmada por los dos lados del sustrato.

2. Optimizacion de recursos

Existen algunos trucos para sacar el mayor provecho de una impresion, como pueden ser la
restriccion del numero de tintas, la planeacién de una imposicién econdmica y el uso de
efectos con las peliculas tramadas.

Restriccion de tintas
Si se pretende producir un impreso a color es posible obtener resultados aceptables si se
utilizan tres tintas en lugar de cuatro. Este recurso es muy utilizado para producir impresos
econdmicos donde se deben reproducir las fotografias de los productos que se ofrecen.

Se recordara que la mezcla de cyan, magenta y amarillo produce una mezcla de un co-
lor pardo oscuro, sin llegar a ser negro. Este tono es suficiente para imitar negro en repro-
ducciones de tres colores.
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Otro punto a considerar es la técnica de impresion, pues no todas admiten una lineatu-
ra alta. También la tinta influye en la determinacién de la lineatura, pues las tintas espesas
requieren una lineatura abierta, a diferencia de las tintas muy liquidas, que se permiten el
uso de lineaturas altas. Los datos mostrados en la tabla anterior son una guia que siempre
debe consultarse con el impresor para asegurar una buena eleccion,

Acabados
El tipo de acabados que recibira un impreso también debe ser un punto a considerar para
la eleccion del papel. Si se requiere el empleo de acabados que precisan un manejo intenso
del papel, se requerira un sustrato resistente y flexible.

También hay que pensar si se aplicara un laminado, en tal caso se requiere un papel
resistente al calor y a la humedad para que no se deforme.

Asimismo, un barniz aplicado en un papel absorbente puede producir arrugas.

Peliculas

Elegir el lado de la emulsién y si es negativo o positivo requiere una investigacion previa,
pues estos factores dependen de cada sistema de impresién o incluso de una prensa espe-
cifica. Algunas veces se requerira un juego doble de peliculas para imprimir por ambos
lados un objeto transparente, este efecto requiere de un registro exacto y de la preparacion
de una pelicula con la emulsion arriba y la otra con la emulsion abajo para que la imagen
quede exactamente empalmada por los dos lados del sustrato.

2. Optimizacion de recursos

Existen algunos trucos para sacar el mayor provecho de una impresion, como pueden ser la
restriccion del nimero de tintas, la planeacién de una imposicion econdémica y el uso de
efectos con las peliculas tramadas.

Restriccion de tintas
Si se pretende producir un impreso a color es posible obtener resultados aceptables si se
utilizan tres tintas en lugar de cuatro. Este recurso es muy utilizado para producir impresos
economicos donde se deben reproducir las fotografias de los productos que se ofrecen.

Se recordara que la mezcla de cyan, magenta y amarillo produce una mezcla de un co-
lor pardo oscuro, sin llegar a ser negro. Este tono es suficiente para imitar negro en repro-
ducciones de tres colores.
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Para lograr un efecto mas profesional, se pueden retocar las fotografias para que los
tonos oscuros sean mas contrastados, esto se logra saturando las areas que deben aparecer
como negro en cada una de las imagenes de la separacién. Este recurso también se puede
aplicar para imprimir con dos tintas¥, para lo cual debe estudiarse con cuidado la fotografia
para encontrar los tonos adecuados a esa imagen.

Imposicion econémica

Se trata de planear un casado de paginas que permita imprimir al mismo tiempo el frente y
la vuelta de un impreso con una sola matriz de impresion. Esto se logra casando el conte-
nido del frente con el de la vuelta en una imposicion, con un juego de peliculas. Solo se
debe tener una certeza absoluta en la forma de voltear el pliego, que debe ser de bandera
para que no se alteren los registros debido a la pinza.

Efectos con pelicula tramada

La pelicula tramada puede ser muy versétil si se sabe utilizar con inteligencia. La introduc-
cion de zonas con porcentajes o pantallas de efectos especiales haran que un impreso mo-
nocromatico se convierta en algo atractivo al poder obtener el color al 100%, zonas blancas
y muchos tonos intermedios. Si se combinan dos colores, las posibilidades aumentan al
emplear las mezclas de los dos tonos®.

3. Presupuesto general de produccion

Cuando se tiene determinada la cantidad de papel se puede saber su costo fécilmente, pero
para un presupuesto general es necesario saber los costos de todos los servicios que se
necesitan para completar el trabajo.

Los costos de produccién se pueden calcular preguntando el precio al proveedor, pero
el costo de diseno requiere de asesorarse con otros disefiadores mas experimentados o, en
algunos casos extremos, con el mismo impresor.

Debe tomarse en cuenta que a veces es necesario aumentar otros costos extras como:
traducciones, correccion de estilo, ilustraciones, fotografias, etcétera.

Para la mayoria de los proyectos se debe tratar de cotizar todo el trabajo terminado, lo
que requiere tomarse el tiempo necesario para la correcta y clara planeacién de cada una
de las fases de disefio y produccion y, si es posible, hacer un organigrama con tiempos

57 cir. Bridgewater y Woods, p. 18
58 Un buen ejemplo es la revista Tiypo. Tipografia + Disefio, editada en México, D. F
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Para lograr un efecto mas profesional, se pueden retocar las fotografias para que los
tonos oscuros sean mas contrastados, esto se logra saturando las areas que deben aparecer
como negro en cada una de las imagenes de la separacion. Este recurso también se puede
aplicar para imprimir con dos tintas®, para lo cual debe estudiarse con cuidado la fotografia
para encontrar los tonos adecuados a esa imagen.

Imposicion econdmica

Se trata de planear un casado de paginas que permita imprimir al mismo tiempo el frente y
la vuelta de un impreso con una sola matriz de impresion. Esto se logra casando el conte-
nido del frente con el de la vuelta en una impasicion, con un juego de peliculas. Sélo se
debe tener una certeza absoluta en la forma de voltear el pliego, que debe ser de bandera
para que no se alteren los registros debido a la pinza.

Efectos con pelicula tramada

La pelicula tramada puede ser muy versatil si se sabe utilizar con inteligencia. La introduc-
cién de zonas con porcentajes o pantallas de efectos especiales haran que un impreso mo-
nocromatico se convierta en algo atractivo al poder obtener el color al 100%, zonas blancas
y muchos tonos intermedios. Si se combinan dos colores, las posibilidades aumentan al
emplear las mezclas de los dos tonos®.

3. Presupuesto general de produccion

Cuando se tiene determinada la cantidad de papel se puede saber su costo facilmente, pero
para un presupuesto general es necesario saber los costos de todos los servicios que se
necesitan para completar el trabajo.

Los costos de produccién se pueden calcular preguntando el precio al proveedor, pero
el costo de diseno requiere de asesorarse con otros disefiadores mas experimentados o, en
algunos casos extremas, con el mismo impresor.

Debe tomarse en cuenta que a veces es necesario aumentar otros costos extras como:
traducciones, correccion de estilo, ilustraciones, fotografias, etcétera.

Para la mayoria de los proyectos se debe tratar de cotizar todo el trabajo terminado, lo
que requiere tomarse el tiempo necesario para la correcta y clara planeacion de cada una
de las fases de disefio y produccion y, si es posible, hacer un organigrama con tiempos

57 oy Bridgewater y Wooeds, p. 18.
58 Un buen ejemplo es a revista Tiypo. Tipografia + Diseno, editada en México, D. F

215



¥Il. PLANEACION DE |MPRESOS

estimados de realizacion. La tabla muestra algunos de los parémetros a considerar para
planear la cotizacion de un trabajo completo, el cual, casi siempre, se divide en dos partes,
la fase de disefio y la fase de produccion.

Servicios que se deben cotizar para calcular un presupuesto

por lo que el costo dependera del grosor del papel y
el numero de hojas del ejemplar,

Servicio Unidad Observaciones Parametros
para cotizar del costo
Disefo Trabajo Es el aspecto mas subjetivo de todo el proceso. Horas de trabajo y
terminado Depende de la experiencia, cultura y habilidades de | planeacion.
sintesis, manuales y técnicas del disenador para Supervision de las
hacer las investigaciones necesarias y llegar a la distintas etapas de
solucién ideal, y también depende de la experiencia | produccion.
del cliente con otros disefadores.
Digitalizacion Tamano en Depende del tipo de trabajo que se haga en el buré | Tamano del archivo
megabytes de preprensa, como retoque, ajustes, etcétera. generado,
Horas de trabajo.
Papel Millar de pliegos | Se hace el calculo tomando en cuenta que la Peso y tipo del
o0 bobina cantidad aumenta con el desperdicio que requieren | papel.
todos los procesos.
Original mecénico | Pagina Se debe considerar la cantidad de piezas que se van | Materiales.
a pegar, si se van a dibujar lineas y si se van a Horas de trabajo.
preparar fotografias.
Original digital Pagina Se cotiza en funcion de las operaciones necesarias | Material.
como insertar fotografias y capturar o no el texto. Horas de trabajo.
Pelicula en Pagina o cm? El fotolito cotizaré la cantidad de pelicula utilizada y | Material.
fotolito los materiales, como papel para enmascarillar, cinta | Horas de trabajo.
adhesiva y retoque.
Pelicula digital Pagina o cm? Sélo se anade el retoque al costo de las peliculas. Material.
Tiempo de salida.
Imposicion Paginas e Se deben calcular medianiles y pinzas, por lo que es | Material.
insertos un trabajo especializado, Horas de trabajo.
Impresién normal | Tiro En tiros muy grandes baja el costo, que es Horas de trabajo.
proporcional al tamafo y capacidad de cada prensa.
Impresién digital | Pieza Solo se indica la cantidad de ejemplares que se Material.
necesitan. Tiempo de salida.
Encuadernado Pieza Depende de la dificultad, Los cosidos requieren mas | Material.
tiempo y trabajo que el engrapado o pegado. Horas de trabajo.
Suaje Pieza El costo es determinado por la complejidad del Arreglo del molde.
molde y la maquina que se utiliza, manual o Horas de trabajo.
automalica, asl como la cantidad de cortes.
Refine Bajada La cantidad que contiene una posteta es subjetiva, | Postetas de hojas o

ejemplares.
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la fase de disefio y la fase de produccion.

Servicios que se deben cotizar para calcular un presupuesto

por lo que el costo dependera del grosor del papel y
el numero de hojas del ejemplar.

Servicio Unidad Observaciones Pardmetros
para cotizar del costo
Disefo Trabajo Es el aspecto mas subjetivo de todo el proceso. Horas de trabajo y
terminado Depende de la experiencia, cultura y habilidades de | planeacion.
sintesis, manuales y técnicas del disenador para Supervision de las
hacer las investigaciones necesarias y llegar a la distintas etapas de
solucién ideal, y también depende de la experiencia | produccion.
del cliente con otros disenadores.
Digitalizacion Tamano en Depende del tipo de trabajo que se haga en el buré | Tamano del archivo
megabytes de preprensa, como retoque, ajustes, etcétera. generado.
Horas de trabajo.
Papel Millar de pliegos | Se hace el calculo tomando en cuenta que la Peso y tipo del
o bobina cantidad aumenta con el desperdicio que requieren | papel.
todos los procesos.
Original mecénico | Pagina Se debe considerar la cantidad de piezas que se van | Materiales.
a pegar, si se van a dibujar lineas y si se van a Horas de trabajo.
preparar fotografias.
Original digital Pagina Se cotiza en funcién de las operaciones necesarias | Material.
como insertar fotografias y capturar o no el texto. Horas de trabajo.
Pelicula en P4gina o cm? El fotolito cotizara la cantidad de pelicula utilizada y | Material.
fotolito los materiales, como papel para enmascarillar, cinta | Horas de trabajo.
adhesiva y retoque.
Pelicula digital Pégina o cm? Sélo se anade el retoque al costo de las peliculas. Material.
Tiempo de salida.
Imposicion Paginas e Se deben calcular medianiles y pinzas, por lo que es | Material.
insertos un trabajo especializado. Horas de trabajo.
Impresién normal | Tiro En tiros muy grandes baja el costo, que es Horas de trabajo.
proporcional al tamano y capacidad de cada prensa.
Impresién digital | Pieza Sdlo se indica la cantidad de ejemplares que se Material.
necesitan. Tiempo de salida.
Encuadernado Pieza Depende de la dificultad. Los cosidos requieren mas | Material.
tiempo y trabajo que el engrapado o pegado. Horas de trabajo.
Suaje Pieza El costo es determinado por la complejidad del Arreglo del molde.
molde y la maquina que se utiliza, manual o Horas de trabajo.
automatica, asi como la cantidad de cortes.
Refine Bajada La cantidad que contiene una posteta es subjetiva, | Postetas de hojas o

ejemplares.
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Fase del proyecto

El diseno no sélo abarca la fase creativa de la resolucion del problema y el planteamiento
de la parte estética de presentacion, incluye también la planeacién de la produccion. Esto
quiere decir que el disefiador determinara el nimero de tintas y la calidad del papel, y tam-
bién hara el disefio de la imposicion.

La determinacion de una farifa de cobro por servicios profesionales de diseno gréfico es
uno de los pasos mas dificiles del presupuesto, pues se deben considerar varios factores
para calcular el precio. Por ejemplo, ¢cudntas horas o dias implica la planeacion de la pro-
duccidon? écuantas horas o dias requiere la resolucion del problema de comunicacion? écon
cuantos especialistas se tiene que tratar para obtener el producto terminado? écuantas horas
o dias se emplearan para elaborar los originales de reproduccién? Se puede hacer una am-
plia lista de todos los factores que se deben tomar en cuenta, por lo que es recomendable
pedir consejo a un contador o administrador de servicios.

Este aspecto del cobro siempre implica un profundo conocimiento del campo laboral,
para tener las referencias necesarias de cuanto y cémo se debe cobrar.

Si no se cuentan con las referencias necesarias para tomar una decisiéon en cuanto al
precio de un servicio, se puede recurrir a bibliografia especializada®® o también se puede
pedir la misma cotizacién a un impresor de confianza.

Fase de manufactura
En esta fase se incluyen los costos de los servicios e insumos que se piensan utilizar. Se
debe incluir un margen de un 3% a 5% extra sobre el precio final para cualquier inconve-
niente que pueda surgir.

En esta etapa el calculo del papel debe hacerse de una manera cuidadosa, pues este
costo puede llegar a ser de hasta el 30% del total del trabajo completo.

Si el trabajo implica una supervision del control de calidad, también se puede afadir
un porcentaje por este servicio, pues algunos clientes prefieren obtener sélo los originales y
mandar a hacer el trabajo con otra persona.

4. Ficha de produccion

Una ficha de produccién es un reporte escrito donde se indican todos los procesos involu-
crados con un impreso. Es una herramienta muy Gtil, pues se evitan confusiones de cual-
quier tipo. Ademas, es una forma segura de archivar informacion acerca de cémo se hizo
un impreso y esto facilita las consultas posteriores.

%9 Cir. cuevas et al y Pozo
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Fase del proyecto

El disefio no solo abarca la fase creativa de la resolucién del problema vy el planteamiento
de la parte estética de presentacion, incluye también la planeacion de la produccion. Esto
quiere decir que el disefador determinara el nimero de tintas y la calidad del papel, y tam-
bién haréa el disefio de la imposicién.

La determinacion de una tarifa de cobro por servicios profesionales de disefio gréfico es
uno de los pasos mas dificiles del presupuesto, pues se deben considerar varios factores
para calcular el precio. Por ejemplo, icuéntas horas o dias implica la planeacion de la pro-
duccién? écuantas horas o dias requiere la resolucion del problema de comunicacion? écon
cuéntos especialistas se tiene que tratar para obtener el producto terminado? écuantas horas
o0 dias se emplearan para elaborar los originales de reproduccion? Se puede hacer una am-
plia lista de todos los factores que se deben tomar en cuenta, por lo que es recomendable
pedir consejo a un contador o administrador de servicios.

Este aspecto del cobro siempre implica un profundo conocimiento del campo laboral,
para tener las referencias necesarias de cuanto y cémo se debe cobrar.

Si no se cuentan con las referencias necesarias para tomar una decisién en cuanto al
precio de un servicio, se puede recurrir a bibliografia especializada®® o también se puede
pedir la misma cotizacién a un impresor de confianza.

Fase de manufactura
En esta fase se incluyen los costos de los servicios e insumos que se piensan utilizar. Se
debe incluir un margen de un 3% a 5% extra sobre el precio final para cualquier inconve-
niente que pueda surgir.

En esta etapa el calculo del papel debe hacerse de una manera cuidadosa, pues este
costo puede llegar a ser de hasta el 30% del total del trabajo completo.

Si el trabajo implica una supervision del control de calidad, tambieén se puede afadir
un porcentaje por este servicio, pues algunos clientes prefieren obtener sélo los originales y
mandar a hacer el trabajo con otra persona.

4. Ficha de produccion

Una ficha de produccién es un reporte escrito donde se indican todos los procesos involu-
crados con un impreso. Es una herramienta muy Util, pues se evitan confusiones de cual-
quier tipo. Ademas, es una forma segura de archivar informacién acerca de como se hizo
un impreso y esto facilita las consultas posteriores.

5 ¢ir. Cuevas et al. y Pozao
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La préactica constante de este tipo de reportes recompensara al disenador con una in-
formacién documental bien ordenada y completa. Aunque es poco probable que un trabajo
sea igual a otro, en cuanto a produccion, si es posible rescatar algunos datos de un trabajo
que se pueden aplicar a otro distinto.

La ficha de produccion basicamente contiene informacion acerca de la descripcion del
impreso y la forma de obtenerlo. Entre mas especificos y detallados sean los datos que con-
tiene la ficha, mas fécil le resultara al impresor producir ese impreso.

Para ilustrar el uso de la ficha de produccion se muestran dos tablas con tres ejemplos
de impresos detallando sus caracteristicas de reproduccion.

La guia aplica para cualquier tipo de impreso, anadiendo o quitando procesos para indi-
vidualizar la ficha.

¥ 250
Esquema — ——
del impreso
Descripcién
-_______————-

Proyecto: “La Historia Maya” “Electrénica Facil” “Cosméticos Flor”
Cantidad: 2,000 ejemplares 5,000 ejemplares 15,000 ejemplares
Forma: libro de pasta dura con forro, | revista engrapada a caballo | caja plegadiza

pegado, con guardas
Piezas: 3: 1/3 forro de la tapa, 2/3 | 2: 1/2 forros e 2/2 interiores | 1: 1/1 caja

guardas e 1/3 interiores
Tipo: compuesto (cada pieza se simple (todas las piezas se | simple

produce de diferente producen igual)

manera)
Péginas interiores 400 64 1
Estructura exterior: 21.5x28x2cm 21 x27.5x.3cm 14 x21 x6cm
(objeto cerrado)
Estructura interior: 43 x 28 cm 42 x27.5cm 42 x 37 cm
(objeto abierto)
Desarrollo de la 113 | e .
pieza: i [
(keyline por pieza) [ }

ez =
(forro de la tapa) (interiores) 7 i
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¥il. PLANEACION DE IMPRESOS

La préctica constante de este tipo de reportes recompensara al disefiador con una in-
formacion documental bien ordenada y completa. Aunque es poco probable que un trabajo
sea igual a otro, en cuanto a produccion, si es posible rescatar algunos datos de un trabajo
que se pueden aplicar a otro distinto.

La ficha de produccion basicamente contiene informacion acerca de la descripcion del
impreso y la forma de obtenerlo. Entre mas especificos y detallados sean los datos que con-
tiene la ficha, mas facil le resultara al impresor producir ese impreso.

Para ilustrar el uso de la ficha de produccién se muestran dos tablas con tres ejemplos
de impresos detallando sus caracteristicas de reproduccion.

La gufa aplica para cualquier tipo de impreso, anadiendo o quitando procesos para indi-
vidualizar la ficha.

Pe pcion d preso
Esquema — ———..
del impreso
Descripcion
-_______'-——-

Proyecto: “La Historia Maya” “Electronica Facil” “Cosmeéticos Flor"
Cantidad: 2,000 ejemplares 5,000 ejemplares 15,000 ejemplares
Forma: libro de pasta dura con forro, | revista engrapada a caballo | caja plegadiza

pegado, con guardas
Piezas: 3: 1/3 forro de la tapa, 2/3 | 2: 1/2 forros e 2/2 interiores | 1: 1/1 caja

guardas e 1/3 interiores
Tipo: compuesto (cada pieza se simple (todas las piezas se | simple

produce de diferente producen igual)

manera)
Paginas interiores 400 64 1
Estructura exterior: 21.5x28x2cm 21x275x%x.3¢cm 14 x21 x6cm
(objeto cerrado)
Estructura interior: 43 x 28 cm 42 x27.5¢cm 42 x 37 cm
(objeto abierto)
Desarrollo de la : i
pieza: B
(keyline por pieza)

L _J
(forro de la tapa) {interiores) 7 —
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Pieza
Descripcion

1/3 forro de la tapa (libro)

2/2 interiores (revista)

VIl PLANEACION DE IMPRESOS

1/1 caja (caja)

Soporte:
Material

Clase

Gramaje
Tamano

Piezas por hoja

Hojas por ejemplar

papel
couché 1c
100 gr

57 x 87 cm
2

1 hoja para 2 libros

papel

arte crema liso
85 gr

70 x 100 cm
4

4 hojas para 1 revista

cartulina

gofrado / colonial

200 gr

bobina de 80 cm

2 por desarrollo del cilindro
1 desarrollo para 2 cajas

Merma 19% 15% 11%

Papel total 1,190 hojas 23,000 hojas .95 toneladas
Preprensa:

Nombre del archivo | “Forro_libro™ “Interior_revista” “Caja”
Nombre del disco “Disefin S. A." “Diseno S. A." “Disefio S. A."
Programa y version | Freehand VI lNlustrator VI CorelDraw 10
Numero de paginas | 1 32 1

Tamano de la pagina | 32 x 49 cm 27.5x42cm 42 x 37
Numero de copias 1 1 2

Pelicula Negativo Negativo Negativo
Emulsién abajo abajo arriba

Colores 4 cMyk + 1 Pantone 2 CMYK 3 Pantone
Lineatura 175 133 133
Resolucién de salida | 2400 1200 1200

Tipo de prueba

analoga (cromalin)

analoga (prueba azul)

superpuesta (cromacheck)

Impresion:

Técnica de impresién | Offset Offset Flexografia
Area de impresién | 4 cartas 8 cartas 57 x 80 cm
Cabezas 1 1 4

Numero de pliegos | 2,000 20,000 7,500
Tintas 5x0 2x2 3x0

Tiro 10,000 80,000 22,500
Refine previo no si no
Acabados:

Plegado paralelo perpendicular manual
Refine recto trilateral no
Sobreimpresion barniz uv no hot stamping
Suaje no no doblez interior y corte
Encuadernacion pegado con tapas duras grapa acaballada no

Unién de piezas automatica automatica manual

3
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¥il, PLANEACION DE IMPRESOS
Produccion de cada pieza

1/3 forro de la tapa (libro) 2/2 interiores (revista) 1/1 caja (caja)
Descripcion
Soporte:
Material papel papel cartulina
Clase couché lc arte crema liso gofrado / colonial
Gramaje 100 gr 85 gr 200 gr
Tamarfio 57 x 87 cm 70 x 100 cm bobina de 80 cm
Piezas por hoja 2 4 2 por desarrollo del cilindro
Hojas por ejemplar 1 hoja para 2 libros 4 hojas para 1 revista 1 desarrollo para 2 cajas
Merma 19% 15% 11%
Papel total 1,190 hojas 23,000 hojas .95 toneladas
Preprensa:
Nombre del archivo | “Forro_libro” “Interior_revista" “Caja”
Nombre del disco “Disefio S. A." “Diserio S. A." “Disefin S. A."
Programa y version | Freehand VI lllustrator VIII CorelDraw 10
Numero de paginas | 1 32 1
Tamario de la pagina | 32 x 49 cm 27.5x 42 cm 42 x 37
Numero de copias 1 1 2
Pelicula Negativo Negativo Negativo
Emulsion abajo abajo arriba
Colores 4 cMmyK + 1 Pantone 2 CMYK 3 Pantone
Lineatura 175 133 133
Resolucidn de salida | 2400 1200 1200
Tipo de prueba analoga (cromalin) analoga (prueba azul) superpuesta (cromacheck)
Impresion:
Técnica de impresion | Offset Offset Flexografia
Area de impresidn 4 cartas 8 cartas 57 x 80 cm
Cabezas 1 1 4
Numero de pliegos 2,000 20,000 7,500
Tintas 5x0 2x2 3x0
Tiro 10,000 80,000 22,500
Refine previo no si no
Acabados:
Plegado paralelo perpendicular manual
Refine recto trilateral no
Sobreimpresion barniz uv no hot stamping
Suaje no no doblez interior y corte
Encuadernacion pegado con tapas duras grapa acaballada no
Unidn de piezas automatica automatica manual
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CONCLUSIONES

Con el presente trabajo de investigacion me he convencido de que el disefiador gréfico
actual no sélo debe estar capacitado para disenar con eficacia sus proyectos graficos; sino
que también debe tener los conocimientos suficientes para poder reproducir esos proyectos
de una forma adecuada.

Por esto, el profesional grafico se debe preparar de una manera aceptable en lo que res-
pecta a los sistemas de reproduccion, explorar los distintos materiales sobre los que se puede
imprimir y tener presentes las limitaciones de cada tipo de prensa y técnica de impresion.

Son muchos los casos en que, por falta de conocimientos, en la etapa de planeacion
se pasan por alto algunas reglas importantes de la reproduccién, por lo que el impreso ob-
tenido no tiene la calidad requerida o, en casos extremos, no se puede realizar.

Esto se traduce en una pérdida de tiempo y dinero, pues cuando el disefiador presenta
los originales mecénicos al impresor, éste puede notar a simple vista las deficiencias, guar-
dando alguna sugerencia de correccion que deriva en la consecuente sucesion de errores
que, lamentablemente, siempre seran culpa del disefiador a la vista del cliente.

Para prevenir esto, el disefiador debe estar asesorado lo mejor posible acerca de la
produccién de impresos, pues, aungue él no realiza la impresién de manera directa, si debe
dar las indicaciones necesarias para que ésta se lleve a cabo.

Se hace entonces comprensible la necesidad de una capacitacion plena en esta area,
pues, en la mayoria de los casos, la calidad de la impresién de un producto permite que su
apariencia ayude a persuadir al usuario a interesarse por su contenido y realizar la compra.

Debido a que, en muchas ocasiones, la capacitacion en este rubro es insuficiente den-
tro de las licenciaturas relacionadas con la comunicacion gréfica, el disenador debe enfren-
tar los problemas de reproduccién echando mano de su escasa o nula experiencia, o en el
mejor de los casos, de la experiencia que han tenido otros disenadores.

Las conclusiones de esta tesis pueden o no responder a los objetivos planteados en la
introduccién, pero me parece que lo valioso en este caso es crear un punto de partida para
la reflexion dentro del &mbito de la docencia.

A los profesores nos corresponde disefar los planes de estudio de tal manera que
puedan egresar verdaderos especialistas comprometidos con la profesion que escogieron.

Se debe hacer un esfuerzo por cubrir |a falta de capacitacion, tanto tedrica como técni-
ca, en lo que respecta a la reproduccién del proyecto gréafico. Esto puede ser posible modifi-
cando los planes de estudio actuales, y tales modificaciones deberan incluir asignaturas
que contemplen no sélo la reproduccion multimedia, sino también la reproduccién impresa.

La planeacion de cursos de especializacion para difundir la utilidad de los procesos de
reproduccion, da a las universidades diversas oportunidades para ofrecer diplomados, espe-
cialidades o maestrias que tengan por abjetivo la profesionalizacién en el area técnica de la
reproduccion grafica.

Debido a la carencia de este tipo de capacitacion, los egresados, y la mayoria de los
profesionistas, buscan los cursos de especializacion. Este tipo de estudiantes alimenta los
grupos de “cursos” que no estan reconocidos ni avalados por instituciones serias, y por lo
tanto, la informacién que se brinda en ellos puede ser de dudosa procedencia. Ademas, es-
tos cursos son caros, pues casi siempre son organizados por particulares oportunistas.

Existe tal cantidad de informacién con respecto a la impresién, que sobrepasaria la du-
racion de los cursos de una licenciatura. Se deben aprender muchas cosas para llegar a ser
experto en la reproduccion gréfica y esta es la razon de que los egresados regresen a las au-
las a completar su formacion.
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Debido a que “la practica hace al maestro” quizds sea prudente implementar un pe-
quero taller de impresién en cada escuela. Aunque algunas universidades si cuentan con
instalaciones de este tipo, no se explotan al méximo las herramientas o algunas veces estan
vedadas a los estudiantes. Lo ideal seria que todas las escuelas contaran con medios para
ofrecer este servicio.

También, podria ser factible que en los departamentos dedicados a la investigacion
dentro de las universidades, se pudieran concebir proyectos para recopilar informacion de
primera mano y poder llevar a cabo un programa bibliografico que puede aterrizar en una
enciclopedia, un diccionario, pequefios tomos en forma de monografias o incluso discos
compactos o un sitio en internet, todo acerca de la reproduccién gréfica. Dicho proyecto
podria ser realizado por varias personas, pues es mucha la informacién que se puede en-
contrar al respecto.

Mi condicién de docente me permite darme cuenta de que un profesor no lo sabe todo
y por supuesto, no tiene por qué saberlo. Aln los mejores maestros tienen lagunas, y esto
es un incentivo para seguir investigando cada vez mas acerca de un tema determinado.

La blsqueda de informacion para completar este trabajo me hizo revisar libros que
nunca habia consultado. Al revisarlos me di cuenta de que el contenido de una fuente de
informacién no siempre nos brinda los datos que buscamos, y que tal vez esa informacion
que no localizamos estd escondida dentro de un documento que trata un tema distinto al
objeto de nuestra investigacion.

Es posible, ademaés, establecer rutas de investigacion para que los pasantes puedan
desarrollar sus proyectos de tesis. Esto simplificaria la tarea de los estudiantes de buscar un
tema, pues la mayoria realiza una propuesta de disefo grafico para un caso real.

Qtra ventaja seria que el documento generado se queda en la institucién en forma de te-
sis, por lo que otros estudiantes podrian consultarlo con posterioridad. Con esto se puede lle-
var un control de los temas investigados para encausar nuevas investigaciones hacia los te-
mas faltantes.

Si bien el disefiador grafico tiene una buena idea de lo que espera obtener con un im-
preso, puede platicar con el impresor para que éste le ofrezca otras posibilidades para solu-
cionar el problema de reproduccion.

Los impresores son especialistas en su trabajo y no debemos olvidar esto cuando lle-
guemos a una imprenta a solicitar un servicio. Son muchos los términos técnicos que se em-
plean en la imprenta, por lo que la humildad de saber reconocer cuando nos falta informacion
puede hacer que se nos abran las puertas de todos los rincones de estos establecimientos.

Tal vez otra solucion sea desarrollar carreras de las cuales egresen verdaderos especia-
listas en artes graficas a nivel profesional, por ejemplo: disenador editorial, disefador de
envases, disefiador de publicidad impresa, disefiador de senales, en fin, se pueden crear
varias carreras derivadas del disefo gréfico que tienen que ver con la reproduccion. Aunque
ya existe oferta de algunas especialidades y diplomados de estas areas, seria prudente que
los estudios fueran mas extensos para afianzar al maximo los conocimientos adquiridos.

El disefio grafico siempre ha sido una carrera multidisciplinaria, pero actualmente la
cantidad de informacion circundante hace imposible que un disefador gréafico pueda resol-
ver con certeza todos los problemas de comunicacién visual a los que se enfrenta dia con
dia, seria mejor comenzar a preparar verdaderos especialistas en cada area que resuelvan
muy bien un tipo de problema especifico.
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Un disefador que sobresale por sus soluciones creativas y bien fundadas tiene ciertas
caracteristicas que lo distinguen de los demas. Tiene la curiosidad de internarse en los talle-
res de impresion, le gusta buscar informacién en documentos o preguntar a personas rela-
cionadas con su profesion y en general se dedica a enriquecer sus conocimientos, no sélo
acerca del disefio sino en todos los &mbitos profesionales y personales.

El disefador grafico produce en gran medida propuestas que estan destinadas a la im-
presion en cualquier forma, ya sea que se reproduzca un solo ejemplar o miles de ellos.

En la medida en la que el disefiador se informe mas acerca de los procesos de repro-
duccion, utilizara esta informacion para planear mejor sus proyectos de disefio. Si se cono-
cen los alcances y limitaciones de la maquinaria y las caracteristicas de los insumos, se
pueden lograr productos bien realizados en un corto tiempo y con un presupuesto justo.

Quizé esto sea un incentivo para que el propio disefiador investigue por su cuenta el
funcionamiento de los dispositivos o el comportamiento de los materiales, como ya lo han
hecho muchos disefadores.

Debemos convencernos de que el trabajo de disefio requiere de un previo trabajo de
investigacion acerca de los antecedentes, actualizaciones y posibles resultados que afecta-
ran lo que vamos a disenar. Si el disefador investiga bien, podra ofrecer soluciones compe-
tentes y creativas.

Todos estos puntos permitiran al disefiador grafico una mayor independencia de los fa-
llos emitidos por el impresor, haciéndolo menos sujeto a disposiciones que desconoce o no
domina con seguridad.

El método que se utiliza en docencia para planear los programas de las asignaturas®
también es (til para hacer investigaciones. Por sencillo que parezca, la actividad de descri-
bir las cosas en cada una de sus partes y sus funciones nos lleva a recopilar una gran can-
tidad de informacion que se puede clasificar y ordenar.

El método empleado en este trabajo es sélo uno entre varios de los que existen en el
mundo pedagogico para planear contenidos de cursos, pero es el que me parece mas senci-
llo y légico por su facilidad de aplicacion. Los estudiantes podrian aprender mas y mejor si
les inculcaramos el uso productivo de su curiosidad natural.

Con este proyecto se ha cumplido el objetivo de recopilar informacién que pueda servir
a los recién egresados, pero lo mas importante no es eso, sino crear conciencia dentro del
gremio para fomentar la especializacion vy la investigacién dentro de esta area.

Con estas propuestas doy por terminado este trabajo y sélo espero poder completarlo
en un futuro préximo, pues al hacer el cierre de este texto, encontré mas informacién para
ampliarlo y corregirlo... S6lo me resta aguardar que este documento sea de alguna utilidad
para todos los interesados en el tema, y también que sea un punto de partida para otras
investigaciones educativas orientadas hacia este segmento industrial. Con esto intento pro-
mover la formacion integral de un disefiador gréafico bien informado y con mayor participa-
cion en la planeacion de sus propios proyectos.

“ Ver introduccidn
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