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Editorial m

Estimados lectores

Emilio Pérez Picazo
Director de AIDO

ras el nacimiento de CMYK el

ano pasado, con esta edicion

que Usted tiene en sus manos
cumplimos nuestra cuarta publi-
cacion con enorme satisfaccion;
pues nos es grato comprobar como
multitud de profesionales del sec-
tor de las Artes Gréficas nos solici-
tan los numeros atrasados.
Entendemos que seguramente
CMYK se esta convirtiendo en todo
un “manual de buenas practicas”,
que se almacena en un lugar bien
a la vista, para su posterior con-
sulta en momentos determinados.
Ciertamente esa quiere ser y sera
la intenciéon de CMYK, ofrecer una
informacion técnica de total actua-
lidad, con alto contenido de inte-
rés profesional y dentro de un
formato digno en funcién del exi-
gente publico a quien va dirigido.
Pese a que en varias notas de
felicitaciones que hemos recibido
por nuestra revista CMYK se nos
pide que sean publicadas, no que-
remos pecar de excesiva pedante-
ria al caer en la tentaciéon de
publicarlas. Pero nos permitiran
que les expresemos nuestro orgu-
llo por recibirlas, asi como nuestra
renovada confianza en el trabajo
que realizamos al servicio del sec-

tor de las Artes Graficas con la
publicacién de esta revista CMYK
que cada dia tiene mads adeptos,
habiéndose recibido solicitudes de
suscripcion incluso desde los Esta-
dos Unidos de América. En cual-
quier caso, lo que sinos gustaria es
darles las gracias a los lectores de
CMYK por su entusiasta acogida.

En este nimero, daremos un
especial repaso al ler Congreso
Nacional de Color en Artes Grafi-
cas, organizado por AIDO, que se
celebr6 el pasado 9 de Noviembre
en el Palacio de Congresos de
Valencia; si bien, por motivos de
limitaciones fisicas, parte de los
articulos previstos sobre el mismo
pasaran al siguiente nimero. No
obstante, este nimero no se trata
solo de un monografico sobre este
ler Congreso Nacional de Color en
Artes Gréfica, sino que l6gicamen-
te se incluyen también articulos
técnicos, que esperamos resulten
tan interesantes o mas que los
publicados hasta la fecha.

Por tltimo, agradecerles una vez
mas su confianza depositada en
nosotros y desearles, de parte de
todo el equipo humano que hacen
posible CMYK, un muy feliz afo
2002. =
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Todo aquel que se haya acercado
minimamente al sector grafico es
conocedor de las dificultades
existentes para la correcta
reproduccion del color, y es que
desde la captura de una imagen
hasta su reproduccion final nos
vamos encontrando con una
serie de barreras fisicas,
limitaciones materiales de cada

Congreso
Nacional
sobre
gestion
integral de
Color en
Artes
Graficas

dispositivo, que dificultan el
tratamiento de la misma. Pero
estas dificultades no son las
unicas que nos situan ante un
elemento critico dentro de la
Industria Grafica, y es que el
color constituye uno de los
principales elementos para el
enjuiciamiento de la calidad en el
producto grafico.
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n tanto que producto indus-

trial el producto grafico exi-

ge un compromiso entre las
distintas fases del proceso produc-
tivo, este compromiso, ante todo,
es un compromiso de calidad.

Los nuevos procesos producti-
vos rompen de lleno con la trayec-
toria artesanal llevada, hasta hace
poco, por el sector grafico, que
exigia grandes dosis de experien-
cia, mucho tiempo y numerosas
pruebas, hasta solventar aquellos
problemas que iban apareciendo a
lo largo de la produccién. La filo-
sofia de trabajo ha cambiado radi-
calmente, ahora debemos prever
posibles problemas desde un prin-
cipio, planificar el proceso produc-
tivo y eliminar la incertidumbre
de nuestro flujo de trabajo.
Estandarizacién, normalizacién y
automatizaciébn de los procesos
son las Unicas vias para obtener
un producto de calidad con la
menor inversion en tiempo y, con-
secuentemente, en dinero.

Dentro de todas las innovacio-
nes tecnologicas que han ido sur-
giendo dentro del sector grafico el
tratamiento del color debe ocupar
un lugar destacado; desde princi-
pios de la década de los noventa,
(la version 1.0 de ColorSync apare-
ce en 1991), la Gestion Integral del
Color o CMS (Color Management
System), se convierte en una de las
apuestas mads fuertes de la
Industria Grafica y en herramien-
ta fundamental de control de la
calidad dentro de este sector.
Avalados por las grandes firmas
del sector los CMS han ido evolu-
cionando durante los tltimos afos, y si desde 1995 se
podia implementar dicho sistema en un flujo de tra-
bajo enteramente digital, en este momento ya se
puede aplicar Gestion de Color en los procesos de
impresion tradicionales.

Si bien es cierto que las innovaciones técnicas
introducidas en el sector grafico aportan numerosas
ventajas, también es cierto que los cambios en los
procesos productivos exigen un considerable esfuer-
zo econdmico y en recursos humanos. Estar correcta-
mente formado e informado son elementos
fundamentales que incrementan el nivel de competi-

tividad y el valor de nuestra
empresa. El conocimiento es un
recurso importante que no debe-
mos obviar.

El Instituto Tecnologico de Opti-
ca, Color e Imagen, AIDO, preocu-
pado por la dificultad que
caracteriza el acceso de las Pymes
a una informacién actualizada y
especializada, entre las numero-
sas actuaciones para la difusion
del conocimiento, celebr6 el pasa-
do 9 de noviembre de 2001 el I
Congreso Nacional para la
Gestion Integral de Color en Artes
Graficas. Dicho evento tuvo lugar
en el Palacio de Congresos de
Valencia y consiguié congregar a
mas de 280 asistentes, represen-
tantes de distintas empresas del
sector grafico a nivel nacional, y
contar con las firmas mas repre-
sentativas de la Industria, todos
ellos reunidos entorno a un mis-
mo tema: la Gestion Integral del
Color en la Industria Gréfica.

El Congreso se plante6 en cua-
tro  sesiones  diferenciadas:
“Herramientas de Calibracion”,
“Técnicas de Calibracion”,
“Pruebas a Color- Pruebas de
Contrato” y “La Vision de los
Especialistas”; a lo largo de ellas se
fueron sucediendo las distintas
ponencias de las empresas invita-
das. Durante la primera sesi6on
intervinieron Stefan Zrenner en
representaciéon de TypeMaker y
Darrial Young en representacion
de Microgesti6 Valencia, abordan-
do el tema de Herramientas
Software de Calibracion vy
Herramientas  Hardware de
Calibracién. En la siguiente sesiéon Luc Colle de la
casa Barco en representacion de Ingrafic y Ratl
Salvador en representacién de Hartmann, hablaron
sobre la Calibracién de Dispositivos de Visualizacién
y la Calibracion de las maquinas y dispositivos de
impresion offset, respectivamente. Durante la tercera
sesion Isidro Clemente en representaciéon de Dupont
y Antonio Pujol en representacion de Agfa, intervi-
nieron hablando sobre la Prueba como Medio de
Comunicacion y las Pruebas a Color en Sistemas CTP.
Emilio Miravitlles en representacién de la Fundacion
Tipografica Bauer nos habl6 de la Colorimetria para
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la Industria Gréfica, y, finalmente,
Aurelio Mendiguchia en represen-
tacion del Instituto de Artes
Graficas Tajamar y Juan Martorell
en representacion de AIDO nos
introdujeron en la problemadtica
real sobre gestion de color en la
Industria Gréfica con las ponen-
cias Problematica real en la
Calibracion de Sistemas de
Impresion Offset y Problemas
resueltos y problemas creados por
los Sistemas CMS.

Como complemento a las dis-
tintas ponencias, en las inmedia-
ciones del Auditorio donde tuvo
lugar el Congreso, se organizo
una pequena feria a fin de que los
asistentes pudieran acceder a una
demostraciéon de todas aquellas
herramientas para la Gestion del
Color. Entre las empresas exposi-
toras pudimos encontrar a la
Fundicién Tipografica Bauer,
Ingrafic, Cibergraf Valencia,
Hartmann, Juprima, Corona
Gréfica, K-Tuin y ErreGeBe.

A lo largo de toda la jornada se
abrieron interesantes debates en
torno a la Gestion Integral del
Color y a otras nuevas tecnologias
propias de la Industria Gréfica, y
se fueron resolviendo las dudas de
los numerosos asistentes. De este
modo, se pudo concluir con las
innumerables ventajas que conlle-
va la aplicacion de un CMS al flu-
jo de trabajo de la Industria
Grafica, ya que permite llevar un
control mas riguroso de todo el
proceso, y si bien es cierto que su
aplicacion supone modificar el
modo de trabajo convencional,
también es cierto que esta nueva
forma de trabajar serd mas como-
da y eficaz ya que se tiende hacia
un flujo de trabajo estandarizado
en el que las variables con las que
trabajemos permanecerdn siem-
pre estables y que, a su vez, impe-
dird que alguna parte del proceso
quede en manos del azar. De esta
misma manera, la aplicacion de
un CMS hace posible la reduccion
de los tiempos de produccién, ya

que con la estandarizacién del flu-
jo de trabajo no hay que ajustar
los diferentes dispositivos a las
caracteristicas de cada tarea, no
hay que perder tiempo en diferen-
tes ajustes para cada trabajo, sim-
plemente hay que mantener la
maquina trabajando siempre con
las mismas condiciones bajo las
que se generd el perfil ICC. La
aplicacion de un CMS también se
traduce en un ahorro en los costes
de produccién pues nos libera de

las diferentes pruebas de ensayo-
error a las que estdbamos someti-
dos debido a la incertidumbre del
proceso convencional.

El éxito de la implementacion
de un Sistema de Gestion Integral
de Color estard en funciéon de su
adecuacién a las necesidades del
flujo de trabajo y de color de cada
empresa, de la estabilidad de los
distintos dispositivos destinados a
la reproduccién del color y de los
conocimientos del personal que lo
gestione, de no ser asi se caerd
facilmente en el error de conside-
rar que los CMS no funcionan.
Una vez mas, es por ello, que
AIDO, ha querido convertirse en
vehiculo transmisor a través del
cual todo aquél que estuviera
interesado en la gestion de cali-
dad del proceso grafico, pudiera
estar informado de todas las nove-
dades respecto a la Gestion de
Color existentes en el mercado.

Como va siendo habitual en
este centro de investigacion preo-
cupado por el afianzamiento del
sector, y debido al éxito alcanza-
do, AIDO continua con las actua-
ciones para la difusion del
conocimiento y ya ha comenzado
a preparar lo que serd el II
Congreso Nacional sobre Gesti6on
Integral de Color en la Industria
Grafica, segunda edicién en la que
AIDO desea dotarlo definitiva-
mente de un caricter participati-
vo y practico, para lo que
pretende contar con la presencia
de aquellas empresas del sector
que hayan implementado un CMS
y que nos puedan mostrar de
manera objetiva las dificultades,
expectativas, logros, condicionan-
tes, etc...,que conlleva la puesta en
marcha de estas nuevas tecnologi-
as, convirtiendo dicho evento en
cita obligada dentro del sector
grafico.

En estas futuras ediciones que-
remos ceder la palabra al sector
por lo que estamos abiertos a
cuantas colaboraciones puedan
llegarnos. =
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Aclarar conceptos acerca de la Gestion de
Color fue la propuesta de Stefan Zrenner,
Director Técnico de TypeMaker Espaiia, quien
alolargode suintervencion destaco aquellos
puntos que permitieron comprender qué es y
en qué consiste.

Gestion de Color?, nos adentraba en la problematica del color existente en la Industria

Gréfica.Y es que, cada dispositivo, por cuestiones fisicas, tiene unas posibilidades de
reproduccion del color propias o, lo que es lo mismo, el resultado de - Grafico1
color dependera de nuestros dispositivos.

De esta manera, los espacios de color RGB y CMYK son espacios
dependientes del dispositivo, asi un mismo valor RGB sera mostra-
do de distinta manera en distintos monitores, y un mismo valor
CMYK obtendra distintos resultados segiin el dispositivo de impre-
sion que lo reproduzca. (Grafico 1)

Estas limitaciones dotan a la reproduccioén del color de gran com-
plejidad, por lo que se hace necesario un método de definicién que
independice el espacio de color del dispositivo. Pero, {como pode-
mos independizar el color del dispositivo?. La solucién pasa por la
adopcién de un Sistema de Gestion de Color ICC (International Color
Consortium).

U na de las primeras cuestiones planteadas por el Sr. Zrenner, {por qué necesitamos la
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Grafico 4

Grafico 6

Este sistema para la Gestidon de Color se compone de tres elementos:

Un espacio de color independiente, que se sitlia como espacio de refe-
rencia. ICC escogi6 el mddulo de color CIE como espacio independiente
de color, CIE-Lab y CIE-LCH.

Los perfiles, que describen las caracteristicas de color de un disposi-
tivo, es decir, qué espacio de color ocupa o qué colores es capaz de cap-
turar, mostrar o reproducir. Un perfil consiste en una tabla de valores
que relaciona los colores que un dispositivo es capaz de reproducir con
sus equivalentes en el espacio CIE-Lab.

Un CMM o Motor de Color que interpreta los perfiles y ejecuta las ins-
trucciones para realizar los calculos. (Grafico 2)

Podemos diferencia entre tres tipos de perfiles ICC:

Perfiles de entrada, aquellos perfiles que describen el espacio de color
que ocupan los dispositivos de captura: escaneres y camaras digitales.
Para la creacion de un perfil de entrada se analiza como captura el color
ese dispositivo bien fotografiando bien escaneando un parche IT.8. Esa
imagen se analiza en el software de creacion de perfiles donde se com-
para con un archivo de referencia generandose el perfil de entrada.(Gra-
fico 3)

Perfiles de Monitor, aquellos perfiles que describen el espacio de
color que ocupan los dispositivos de visualizacién. Para la creacion de
un perfil de Monitor el software de creaciéon de perfiles muestra un
aserie de colores en pantalla, estos colores se miden con un espectro-
fotometro de pantalla y se comparan con el archivo de referencia,
generandose el perfil del monitor. (Grafico 4)

Perfiles de salida, aquellos perfiles que describen el espacio de color
que ocupan los distintos dispositivos destinados a la impresion: impre-
soras , copiadoras, filmadoras y prensas. Para la creacion de un perfil
de salida es necesario imprimir unos parches con informacion de color.
Una vez impresos, se leen con espectrofotéometro y los datos recogidos
se comparan con un archivo de referencia en el software de creacion de
perfiles, generandose el perfil de salida. (Grafico 5)

Los perfiles ICC una vez aplicados en aquellos softwares que permiten
gestionar color, convierten los colores de un espacio a otro, de manera
que consiguen independizar el espacio de color del dispositivo; al mis-
mo tiempo, ajusta los colores al espacio de ese dispositivo maximizan-
do sus posibilidades para la reproduccion del color.

Cuando implementamos un Sistema de Gestion de Color estamos bus-
cando:

Match entre pantalla e impresion, es decir, que la pantalla muestre
el color que obtendremos una vez impreso o, lo que es lo mismo, soft-
proof o prueba de pantalla.

Match de prueba a prensa, es decir, realizar pruebas de color fiables
que realmente muestren el color que finalmente obtendremos impreso.

Match de pantalla a pantalla, que todos los monitores muestren el
color de igual manera.

Match de escaner a escaner, que distintos escaneres obtengan una mis-
ma respuesta de color.

Match de prensa a prensa, que distintos dispositivos de impresion
sean capaces de reproducir el mismo color.

Sin embargo, si bien es cierto que la Gestiéon de Color consigue
resolver en un alto porcentaje la problematica del color, no podemos
olvidar que contamos con unas limitaciones fisicas marcadas por
cada dispositivo y que no podemos saltar por encima de ellas.
(Grafico 6) m
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Durante laintervencion de Darrian Young,
Director Técnico de Microgestio Valencia,
tuvimos acceso a las distintas soluciones
hardware y software parala Gestion de Color
que oferta Microgestio en funcion de las
necesidades de cada empresa.

problemadtica de color existente en la Industria

Gréfica debido a las limitaciones fisicas de cada
dispositivo, sin embargo, la correcta implementacién
de un Sistema de Gestion de Color consigue incre-
mentar de manera considerable los niveles de
calidad y reducir los tiempos de produccién, y
permite controlar el flujo de color durante todo
el proceso eliminando la incertidumbre sobre el
resultado final. (Grafico 1)

Para laimplementacién de un Sistema de Ges- Tigam
tion de Color es necesario calibrary caracterizar  ..asuims..aa 06rafico2 Grafico 3
cada uno de los dispositivos que participan en el
flujo de color. A fin de optimizar las posibilidades de
nuestro monitor y poder ver los colores correctamen-
te en pantalla, el monitor debe estar calibrado, sin
dominancias de color, y con el punto blanco y gama
correcto. Después de su calibracién es necesario hacer
un perfil que acote el espacio de color de este disposi-
tivo. Debido al desgaste de laldmparay los fosforos es
necesario recalibrary caracterizar el monitor con bas-
tante frecuencia,para ello es necesario un colorimetro
o un espectrofotometro de pantalla. (Grafico 2 y 3)

I a Gestion de Color no soluciona al cien por cien la

Grafico1
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De la misma manera que ocurre con el
monitor, para obtener el mejor rendi-
miento del escaner o de la cAmara digi-
tal, y hacer los minimos retoques de
color en la imagen después de escanear o
fotografiar, es necesario el perfil del esca-
ner o de la cAmara. El perfil se crea por medio
del escaneado de dos IT8, uno reflectivo para
opacos y uno transparente para diapositivas en el caso
del escaner, y el DC Cheker en el caso de la cAmara digi-
tal. Es necesario un software de creacion de perfiles
para analizar los datos capturados por los dispositivos
de digitalizacion y crear los perfiles.

De esta manera, hemos solucionado el flujo de color
en RGB, la imagen se digitaliza y visualiza correcta-
mente en el monitor. Ahora bien, si el propésito final
de estas imagenes es obtenerlas impresas, hace falta
configurar la manera en que se van a realizar las sepa-
raciones CMYK, y el softproof o previsualizacién en
pantalla del resultado que obtendremos una vez
impresas. (Grafico 4)

Se puede seguir como hasta ahora, configurando
manualmente los ajustes CMYK de Photoshop utili-
zando algunas imagenes como referencia y seguir con
los mismos problemas, o bien podemos usar un per-
fil generado para este sistema de
impresion en particular, que nos

Grafico 4

color que ocupa cada dispositivo y
corregir la desviacién del mismo,
sino que ajusta unos espacios de
color sobre otros. De esta manera, un
dispositivo de impresion puede emu-
lar la respuesta de otro, siempre y cuan-
do el espacio de color del primero pueda
abarcar la gama de color del dispositivo
cuya respuesta de color queremos emular. El pro-
blema en las pruebas a color es que el gamut o espa-
cio de color de los dispositivos de pruebas suelen ser
mayores que el gamut de la impresion final. Y en
muchas ocasiones, estamos enseflando a nuestros
clientes una prueba de color con colores no reprodu-
cibles en la maquina de imprimir. Para solventar este
problema y realizar pruebas a color propiamente
dichas es necesario crear un perfil de la impresora y
limitar su gamut utilizando el perfil de la maquina
de imprimir donde se imprimird el trabajo final-
mente, obteniendo asi pruebas de color suficiente-
mente fiables.

Es evidente que las necesidades de una agencia de
publicidad, un disefiador, un impresor y una fotome-
canica son diferentes, y por lo
tanto, existen diferentes solu-
ciones para cada uno de ellos.
Pero a pesar de lo complicado o

Grafico 5

hard precisar mucho mas. El Mesumen complejo que pueda parecer el

paso previo a la creacion de per- e lisyhiis sistema de gestion de color, y a

files para la maquina de impri- e v Badi pesar de la necesidad de un pro-

mir implica el uso de un A I R ceso de adaptacion y de apren-

densitémetro para mantener el i dizaje por parte de los usuarios,
dimdnlr mo - wwror b

control del sistema. No es posible
mantener un perfil fiable si el sis-
tema de impresion no es estable.

La Gestién de Color no s6lo
permite describir el espacio de

:

los sistemas para la gestion de
color producen considerables
mejoras en el flujo de color de
nuestro proceso productivo.
(Gréfico 5). m
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Con gran acierto, Emilio Miravitlles, de Ila

en gran medida de la correcta reproduccion del

color buscado hace necesaria una metodologia
para el control del color, y todo proceso de control exi-
ge rigor, objetividad y que sea repetible.

Para el correcto andlisis del color debemos tener en
cuenta los elementos que intervienen como son el Ilu-
minante o fuente luminosa, el ojo o receptory el obje-
to a observar. Por lo tanto, cabe decir que el color no es
una propiedad del objeto sino el resultado de la inter-
vencion de estos tres elementos y ante todo, el color es
una sensacion mental.

Que la aprobacién de nuestros trabajos dependa

Grafico1

Fundicion Tipografica Bauer, nos mostroé la
importancia que la medicion del color tiene
en todos aquellos procesos industriales en
los que el color juega un papel importante en
el resultado del producto. El objetivo de su
intervencion fue hacernos mas compresible
la Colorimetria y
aplicacion a la Industria Grafica.

la necesidad de su

Fuente luminosa; la luz es un fenémeno electro-
magnético ondulatorio. Es la longitud de onda, medi-
da en nan6metros, la que nos crea la sensacion de
color, el espectro visible se sittia entre los 400y 700 nm.
Podemos distinguir entre fuentes naturales y fuentes
artificiales de luz. La temperatura medida en ° Kelvin
nos indica la dominante de color de esa luz. (Grafico 1)

El 0jo; la energia luminosa estimula las células foto-
sensibles (conos y bastones) que se encuentran en la
retina, este estimulo se transforma en microcorrientes
eléctricas, sefiales que se transmiten a través del ner-
vio 6ptico hasta el cerebro donde se interpre-
tan y se produce la sensaciéon de color.
Thomas Young (1896), descubri6 que nues-
tro sistema de vision era triestimular.

Las células de la fovea (conos) son de
tres tipos: sensibles a la componente
luminosa azul, sensibles a la compo-
nente luminosa verde y sensibles a la
componente luminosa roja, mientras que
los “bastones” (otras células de la fovea) son
solo sensibles a la intensidad luminosa.
(Gréfico 2-1)

Grafico 2-1
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Grafico 5

Grafico 6

Grafico7

Grafico 2-2

El objeto; los objetos a observar son de distinta naturaleza y como tal tie-
nen distinto comportamiento ante la luz. Estos absorben una parte de la ener-
gia luminosa que reciben y reflejan o transmiten el resto. (Grafico 2-2)

Durante mucho tiempo se ha estado buscando aquella manera de descrip-
cién del color mas proxima a la vision humana, podemos distinguir entre
modelos fisicos de descripciéon o modelos independientes.

Los modelos fisicos son sistemas de ordenacion de colores, Albert Munsell
cre0 las bases de la colorimetria y describi6 el color en tres términos: la clari-
dad como "brillo", aquella propiedad que permite distinguir los tonos claros
de las sombras, la saturacién como "chroma", propiedad que permite distin-
guir los colores fuertemente saturados de los débiles o acromaticos, y el tono
como "hue", propiedad de un color determinado o familia que nos permite dis-
tinguir unos de otros. Los modelos independientes, sin embargo, necesitan ins-
trumentos para la medicion del color, quedando convertido el color en dato
numeérico. La Commission Internationale de 1'Eclairage (CIE) en 1931 estable-
ci6 un nuevo sistema para la descripcion del color, este sistema estd basado en
valores matematicos en el que mediante distintas coordenadas se describe un
determinado color. (6rafico3), Diagrama Lab)

En la actualidad podemos contar con distintos instrumentos de mediciéon 'y
software que permite que todos hablemos un mismo lenguaje, se puedan hacer
comparaciones entre colores y establecer tolerancias. Densitometros, Colori-
metros y Espectrofotémetros nos pueden ayudar en todo momento a saber de
qué valores estamos hablando.

(Gréficos 4,5,6,7)

Ahora bien, si el ojo es el "instrumento" més sensible para analizar el color
{por qué recurrimos a los distintos equipos existentes para la medicion del
color?

Lavista fallay engana.

Existen una serie de limitaciones que nos impiden juzgar el color de mane-
ra objetiva:

Fatiga retinal; no es recomendable mirar mas de 20 segundos un color fuer-
te para analizarlo porque la retina se satura.

La memoria de color es débil; cuando comparamos dos colores debemos
hacerlo de manera simultanea y no separadamente porque no tenemos reten-
ci6on para la informaciéon de color.

Efectos del interior del ojo; un buen colorista debe tener en cuenta la totali-
dad de su campo visual.

Existen deficiencias en el ojo respecto a la vision del color como el daltonismo.

Las condiciones de iluminacion; la iluminacioén que estemos utilizando para
juzgar el color condiciona nuestra percepcién. Las distintas fuentes de luz tie-
nen dominantes de color, lo cual interfiere en nuestra vision.

El stress, la fatiga, la hora del dia, el estado emocional, las condiciones
ambientales, afectan a la observacion y, en consecuencia, afectan al analisis del
color.

La edad; con la edad el control del color se hace mas dificil, 1a respuesta visual
cambia.

Es por todas estas razones que, aunque el ojo humano se muestre mas sen-
sible ante un determinado estimulo, la respuesta de color no es fiable, es sub-
jetiva.Y la subjetividad no puede estar presente cuando estamos juzgando color,
es por ello que nos debemos acoger a instrumentos que nos den una mediciéon
precisay objetiva. m
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Calibracion de
las maquinas

y dispositivos
de impesion
Offset

impresion es que un mismo trabajo impreso en

distintas maquinas obtiene distintos resultados
de color, es decir, enviamos un mismo valor numérico
y ,sin embargo, obtenemos distintos resultados. La
razon es que tratamos con diferentes sistemas de
impresion, diferentes tintas, distintos tipos de papel,
diferentes ajustes en maquina, etc. De la misma mane-
ra, aquellos sistemas de pruebas que buscan predecir
el resultado que obtendremos un vez impreso, en la
mayoria de ocasiones, ofrecen resultados muy visto-
sos pero que nada tienen que ver con el resultado en
maquina. (Grafico 1)

Por otro lado, cabe destacar que en el mercado
actual los clientes mantienen grandes expectativas res-
pecto al resultado impreso, y los impresores para cum-
plir con semejantes exigencias deben invertir mucho
tiempo en ajustes de maquina y dinero hasta obtener
el resultado buscado.

Una situacion ya cotidiana en los entornos de

Javier de Quadras, Product
Manager de la linea de impresion
Heidelberg, durante su
intervencion nos situé ante la
problematica de color existente
en los dispositivos de impresion
offset al tiempo que nos
mostraba Ila propuesta de
Heidelberg orientada a controlar
dicha problematica.

La solucion que aporta Heidelberg ante dicha pro-
blemaética es Print Color Management o PCM, cuyo
objetivo es conocer el resultado del producto impre-
so antes de imprimirlo y poder reproducir fielmente
su tonalidad, independientemente de la maquina uti-
lizada. (Grafico 2)

Para implementar con éxito una solucién para la
Gestion de Color es necesario, en primer lugar, reali-
zar una consultoria en la que se determine el flujo de
trabajo de la empresa, su flujo de color y sus necesi-
dades reales, ya que no hay una solucién genérica sino
que ésta debe adaptarse al proceso productivo de la
empresa.

Puesto que los flujos actuales se caracterizan por
participar numerosas variables, ya que los impresores
utilizan distintos procesos de impresion, distintos con-
sumibles, distintos valores de referencia, el siguiente
paso a dar consiste en limitar el niimero de variables
para estandarizar la produccién y ajustar el flujo de



FARPEIE 1 H A ISP e

REEE e I om

il s S
[TRETE L] FE_.'_ i

Eeow -

Uk JULLHHIHK
Trim: =

T AR

T PRk Wugrimd

Gréfico 1
i OB
— ["r.l —i .-_1.'?
B H.ﬂ:—l
Ly~ g
@ 7
T L. SaaRT Gréfico 2

trabajo con los parametros necesarios de cara a reducir la
variacion de color. Debemos estandarizar y normalizar
nuestro proceso productivo de manera que obtengamos
siempre una misma respuesta. (Grafico 3 y 4)

Una vez acotadas las variables que intervienen en el pro-
ceso de impresién deberemos optimizar preimpresion e
impresion, para lo cual se calibrard la maquina llevandola
a unos parametros de impresion estandarizados. La adop-
cion de un estandar reduce el tiempo de preparacion de
la maquina, a su vez, consigue en menor tiempo el primer
pliego bueno, lo que reduce el material desperdiciado.

Debemos tener en cuenta que para hacer predecible un
resultado la respuesta de la maquina debe ser estable por
lo que serd necesario contar con la ayuda de aquellos ins-
trumentos de medicién que nos indiquen c6mo estamos
imprimiendoy, asi, poder ir reajustdndola atendiendo al
estandar adoptado. (Grafico 5y 6)

Estas indicaciones suponen una nueva filosofia de tra-
bajo ya que, a partir de ahora, la maquina no se debe ir ajus-
tando a cada trabajo, si no que ,conociendo la respuesta de
la maquina, cada trabajo se adaptara a ese resultado. Y es
aqui donde entra la Gestion de Color, pues una vez cali-
bradala méquinay estabilizado todo el proceso, podemos
caracterizar el dispositivo y conocer su gama o espacio de
color. Para ello, imprimiremos en todas aquellas maquinas
que deseemos caracterizar un parche con un determinado
namero de colores, y una vez leidos generaremos un per-
fil de salida ICC para cada dispositivo. De esta manera, en
fases previas a la impresion se adjuntara al trabajo a impri-
mir el fichero ICC del dispositivo correspondiente, asig-
nandole la informacién de color adecuada para ese
dispositivo. (Grafico 7y 8)

Una vez caracterizados dos dispositivos podemos emu-
lar en uno de ellos la respuesta de color del otro, siempre
y cuando el espacio de color del primero abarque suficien-
temente el espacio de color del segundo. Este seria el caso
de los dispositivos de pruebas, de manera que podriamos
obtener una prueba de color fiable al acotar mediante el
perfil ICC de la maquina de imprimir el espacio de color del
dispositivo de pruebas. (Grafico 9) m
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La prueba
como

medio de
comunicacion

La percepcion del color, del
original a laimpresion

absorbe algunas de las ondas, reflejando o

transmitiendo otras. La luz reflejada llega a la
retina del ojo y via el nervio 6ptico llega hasta el cere-
bro. En el cerebro es donde se genera la percepcion
del color.

La manera en que vemos el color, la manera en la
que la pantalla muestra el color o la manera en la que
las impresoras o maquinas de imprimir muestran el
color es diferente. Cada dispositivo tiene unas posibi-
lidades para mostrar, captar o reproducir el color, con
lo cuallos rangos de color o gamas generados por cual-
quier dispositivo son diferentes. (Grafico 1)

Los dispositivos de entrada, cAmaras digitales o
escaneres, y los de visualizacion, monitores, trabajan
en espacios de color RGB, mientras que los dispositi-

c uando un rayo de luz incide sobre un objeto éste

Isidro Clemente, Product Manager Digital
Proofing de Dupont, abordé la importancia
que las pruebas de impresion adquieren a lo
largo de todo el proceso productivo del sector
grafico y nos mostro las soluciones analégica
y digital de Dupont.

vos de salida: imprentas, prensas, pruebas, trabajan en
un espacio de color CMYK. (Grafico 2)

Ambos espacios son espacios dependientes del dis-
positivo. En funcién del dispositivo de visualizacion,
un mismo valor numeérico RGB obtendra distintos
resultados. De la misma manera, en funcién del dis-
positivo de salida, un mismo valor numérico CMYK
obtendra distinta respuesta de color. Por lo tanto, ni
RGB ni CMYK son espacios validos para la descripcion
del color, lo que hace necesario un elemento fisico que
nos aclare de qué estamos hablando.

Eliminar la incertidumbre y poder predecir el color
que obtendremos finalmente impreso es el objeto que
se persigue con las pruebas. De manera que todo aquél
que participe en el proceso grafico pueda hablar un
mismo lenguaje. (Grafico 3)
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La prueba cumple, de este modo, una doble mision,
por un lado se convierte en herramienta de control de
calidad en tanto que permite prever el resultado final
y, por lo tanto, planificar el proceso productivo; por
otro lado, se trata de un vehiculo de comunicaciéon que
conecta las distintas fases del proceso productivo lo
que permite establecer un elemento de referencia y
aunar criterios.

Para considerar valida una prueba de contrato ésta
debe cumplir los siguientes requisitos:

- Estar provista de una tira de control

- Estar de acuerdo a un estandar de impresion.

- Reproducir el espacio de color de la impresion.

- Ser constante en los resultados (repetitiva).

- Ser reconocida por todos los interlocutores.
(Grafico4,5,6,7,8)m
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cidad de respuesta, grandes velocidades y altos

niveles de calidad. Es por ello que la tendencia de
las pruebas en Artes Graficas sean las soluciones digi-
tales. (Grafico 1)

Sin embargo, existen distintas opiniones a la hora
de juzgar como valida una prueba de color digital. En
muchas ocasiones no se consideran equiparables a los
sistemas analogicos principalmente por dos motivos:
el papel y las tintas. Y es que las tintas son demasiado
brillantes, de manera que las pruebas realizadas con-
siguen tonalidades que nada tienen que ver con los
resultados que finalmente obtendremos impresos.

Van apareciendo nuevas soluciones que nos permi-
ten, cada vez mas emular la respuesta de color de los
dispositivos de impresion. Un Sistema de Gestion de
Color permite, mediante perfiles ICC, acotar el espa-

El mercado, cada vez mads, exige una rapida capa-

Pruebas
digitales
a color

Antonio Pujol, Product Manager de Pruebas
Agfa, nos mostro la solucion de Agfa para las
pruebas digitales a color.

cio de color de nuestro dispositivo de pruebas con la
descripcion de color de la maquina con la que final-
mente imprimiremos nuestro trabajo, siempre y cuan-
do la gama de color del dispositivo de pruebas lo
permita. (Grafico 2 y 3)

Existe una amplia variedad en cuanto a pruebas
digitales de color se refiere, la inyeccién de tinta es
una de las tecnologias mas prometedoras debido a su
bajo coste en materiales y a su flexibilidad. En la inyec-
cion de tinta se deposita ésta directamente sobre el
papel. Podemos diferenciar dos técnicas: inyeccion de
tinta continua, que lanza un flujo continuo de tinta
sobre el soporte, desviando la tinta sobrante; y la téc-
nica Drop-on-Demand o gota bajo peticién, que utili-
za la tecnologia piezo-eléctrica o térmica, que lanza
gotas individuales de tinta sobre el soporte.
(Grafico4y5)
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tinuo de gran calidad, flexibilidad en cuanto a admi-
sion de soportes y bajos costes en materiales.
AGFA apuesta por Agfajet Serpa como solucion para
la prueba de color digital. Utiliza un sistem a de inyec- Grafico 10
cion piezo-eléctrico que conserva la tinta sin pérdida
de calidad. AGFA incluye en el modelo Serpa el RIP [ Tratanticnks de Codor

Pruebas Apogee que pone en colay gestiona automa-
ticamente la impresion de trabajos. AgfajJet Sherpa uti- e e
liza seis colores: CMYK mas un cian claro y un magenta o Feruananius B
claro. Los dos colores extra suavizan los brillos, faci- sziikhad

litando la igualacion de colores dificiles como los
tonos carnes. Mediante el software de Gestion de Color
ColorTune Pro, se generan perfiles de color compati-
bles con ICC, de manera que pueden emular la res-
puesta de color de otros dispositivos.m Grafico 11
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Calibracion
de dispositivos

visualizacion

uando tratamos con dispositivos de visualizaciéon

debemos tener especial cuidado o, mds bien,

recordar que se trata de un dispositivo que para
mostrar color emite luz, reproduce color mediante sin-
tesis aditiva o suma de luces, se trata de un espacio
RGB; sin embargo, la finalidad de nuestros trabajos, en
su mayoria, es que sean impresos, en este caso la
manera de obtener color es mediante la sintesis sus-
tractiva o resta de luces, espacio de color CMYK. Esta-
mos juzgando, pues, colores que pertenecen a
distintos espacios. Ademas, debemos recordar que el
espacio CMYK es mucho mas reducido que el espacio
RGB. Esto hace que exista una considerable diferencia
entre los colores que trabajemos en pantalla con los
que finalmente obtendremos impresos.

Sin embargo, aunque esta diferencia entre la visua-
lizacion de los colores de pantalla y su resultado impre-
so es conocida por todos, solemos olvidarnos de este
inconveniente y muchas de las decisiones de color que
tomamos se basan en la imagen que nos muestra en
monitor, consciente o inconscientemente, porque es
el inico lugar donde podemos visualizar en tiempo
real las iméagenes digitales. (Grafico 1)

Ahora bien, reconociendo que juzgamos nuestros
trabajos en funcién de lo que vemos en pantalla y
teniendo en cuenta que los fosforos del monitor con el
uso y el paso del tiempo sufren un desgaste {coOmo

Luc Colle, Jefe de Producto de sistemas de
color de Barco, resalté aquellos elementos
que debemos tener en cuenta cuando
estamos trabajando en nuestro equipo v,
sobretodo, cuando la mayoria de decisiones
se toman en relacion con lo que estamos
viendo en pantalla.

podemos saber que nuestro monitor muestra el color
correctamente?.

Podriamos pensar que nosotros mismos podriamos
darnos cuenta de cuanto va variando nuestro monitor,
sin embargo, el 0jo humano no es valido para juzgar
cémo muestra el color el monitor porque el ojo se aco-
moda al “contexto”, en este caso a la pantalla, de mane-
ra que el ojo se acomoda al color que estd viendo y se
desplaza con el desplazamiento del color de su refe-
rencia. Es decir, si por desgaste de los fosforos la mane-
ra de mostrar el color ha variado, aquel ojo que dia tras
dia se sitia delante del monitor no percibe ese cambio.
Por este motivo no podemos evaluar silos colores que
muestra la pantalla son correctos o no. Para poder eva-
luar correctamente la respuesta de nuestro monitor
debemos establecer una comparacioén con una buena
referencia, y conociendo cudnto se desvia nuestro dis-
positivo respecto de esa referencia podremos dar por
valida o no la respuesta de color de nuestro monitor.
(Grafico 2)

Para poder garantizar que nuestro monitor mues-
tra correctamente el color debemos calibrarlo con cier-
ta asiduidad, ya que los fosforos con el tiempo se van
desgastando y la respuesta de color va variando. Ade-
mas, los tres fosforos no tienen porqué sufrir un mis-
mo desgaste, lo cual desvirtta el equilibrio de grises
y aparecen las dominantes de color. A fin de compen-
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sar este desgaste podemos optar por dos soluciones:
via software o via hardware. (Grafico 3)

Para ello, un software de creacion de perfiles lanza
determinados colores que son captados por un espec-
trofotémetro de pantalla, estableciendo una compa-
racion entre los colores de referencia y los colores que
realmente muestra ese monitor. El resultado es un
perfil ICC que nos indica la desviacién de nuestro dis-
positivo al tiempo que la corrige. Sin embargo, como
ya hemos indicado, los fosforos no sufren el mismo
desgaste, por lo que a fin de restaurar el equilibrio de
grises y obtener un blanco neutro, la calibracién por
software lleva los f6sforos hasta aquél que ha sufrido
mayor desgaste. Esta solucién, con el tiempo conlle-
va una pérdida de luminosidad.(Gréficos 4, 5y 6)

La otra solucién es calibrar el monitor via Hardwa- Grafico 8
re, esta solucion sélo es posible en los monitores Bar-
co. Para ello, el equipo lanza unos colores que son
captados por un espectrofotémetro de pantallay se cal-
cula el desgaste de los fosforos, pero ,esta vez, en lugar
de aproximarlos hasta el que ha sufrido mayor des-
gaste, lo que se hace es aumentar el voltaje hasta recu-
perar toda aquella intensidad que se habia perdido con
el desgaste. De esta manera, se garantiza la completa
estabilidad del dispositivo y se mantiene la misma res-
puesta de color que ese dispositivo tenia en su inicio.
(Grafico7,8y9).m Grafico 9

Grafico7




Problematica
realenla
calibracion de
sistemas offset

Una de las propuestas de Aurelio
Mendiquchia, Director Técnico de Tajamar,
fue identificar aquellos factores que influyen
en el resultado de color en la impresion
offset, ya que la homogeneidad en Ia
reproduccion del color depende de Ila
estabilidad del sistema.

para la Gestion de Color debemos estandarizar
y normalizar el proceso de impresion de mane-
ra que podamos controlarlo con mayor facilidad, opti-
micemos resultados y consigamos mayor estabilidad;
ya que son numerosas las variables que afectan a la
reproduccién de color.
(Grafico 1)
Papel- El papel es un elemento de gran importancia
parala calidad de impresion. Estd demostrado que una
misma tinta impresa en papeles con distinta absorcion

Antes de plantearnos la adopcion de un Sistema

produce valores colorimétricos distintos. De la misma
manera, la blancura del papel también influye en la
reproduccién del color.

Viscosidad- La viscosidad de la tinta influye en su
transmision de la forma impresora al soporte y, por lo
tanto, en la capa de tinta que se deposita sobre el papel.
Al mismo tiempo, el espesor de la capa de tinta man-
tiene una relaciéon directa con la densidad, de mane-
ra que la variacién en la capa de la tinta provoca una
variacién en las densidades. Siendo éste otro factor que
influye en la reproduccién del color.



m Problemaética real en la calibracién de sistemas offset

Laviscosidad depende, a su vez, de la temperatura,
de tal forma que para conseguir uniformidad en la
capa de tinta debemos conseguir estabilizar la tem-
peratura en los elementos que componen el cuerpo
impresor. Por otra parte, la curva de viscosidad en fun-
cion de la temperatura no es lineal; no es lo mismo
pasar de 152 a 20°C que de 25° a 30°C, el efecto es
mucho mayor entre 25°y 30°C.

Trapping- El trapping o comportamiento en la
sobreimpresion de las tintas depende, en gran medi-
da, del tiro de las tintas y es por esta razon por la que
la secuencia de impresién tiene que estar correcta-
mente elegida.

Por otra parte, el tiro depende de la temperatura de
la tinta y del emulsionado del agua de mojado en la
tinta por lo que debemos tener en cuenta estos fac-
tores a la hora de obtener una impresiéon controlada.

Agua de mojado- El agua de mojado, elemento nece-
sario para la impresion offset, es un elemento distor-
sionador ya que sus distintas variables (Ph,
conductividad, % de alcohol, temperatura, etc.), pue-
de provocar cambios en el color de impresion. Existen
estudios que demuestran como variaciones en la can-
tidad de mojado en la tirada cambia los valores L*a*b*
de forma notoria.

Planchas, cauchos, presion- Estos tres factores,
dejando a un lado su correcta utilizaciéon influyen en
una variable importante para la impresion: la ganan-
cia de estampacion.

La adopcién de estdndares de impresion nos puede
ayudar a lograr la estabilidad del proceso ya que nos
indican cudles son los pardmetros adecuados con los
que debemos trabajar, y mediante la ayuda de instru-
mentos de medicion debemos controlar que los ajus-
tes realizados no se desvien de los estandares
adoptados. (Graficos 2, 3, 4)

Para poder evaluar nuestro trabajo y considerar si
estamos reproduciendo el color correctamente debe-
mos establecer unas tolerancias, es decir, aquellos
margenes que nos marcan qué debemos dar por vali-
do y qué no. Estas tolerancias seran densitométricas
y colorimétricas. La tolerancia densitométrica que se
ha establecido en muchas empresas es de +/- 0.10 para
las tres tintas de la gama. (Grafico 5)

Para la medicién y el control de estas tolerancias y
de las variables mencionadas anteriormente serd
necesario la utilizacién de tiras de control normali-
zadas. (Grafico 6)

Pero, si bien es cierto que la adopcién de estanda-
res nos ayuda a estabilizar el procesos de impresion,
debemos darnos cuenta de la dificultad que conlle-
va su adopcion ya que las especificaciones indicadas
en las normativas muestran casos muy concretos, y
siempre habri factores dificiles de controlar.
(Graficos 7y 8).m
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individualmente como de manera conjunta cons-
tituyen la problemadtica de color propia de la
Industria Gréfica.

Discordancia colorimeétrica entre dispositivos asig-
nados a una misma tarea. Obtenemos distinta res-
puesta de color si escaneamos un mismo original en
distintos escaneres (diferencias de color entre distin-
tos escaneres). Existen diferencias de visualizacion si
una misma imagen la mostramos en distintos moni-
tores (diferencias de color entre dintintos monitores),
y reproducimos distintos colores si imprimimos un
mismo archivo mediante distintos dispositivos de
impresion (diferencias de color entre distintos dispo-
sitivos de impresion). Es decir, cada dispositivo tiene
una manera particular de capturar, mostrar o repro-
ducir el color.

Discordancia colorimeétrica entre dispositivos asig-
nados a distintas tareas. Dada esta primera dificultad

Podemos diferenciar distintos factores que tanto

Problemas
resueltos y
problemas

creados por los
sistemas CMS

Hasta donde pueden llegar los Sistemas de
Gestion de Color y qué implicaciones se deri-
van de suimplementacion centraron la ponen-
cia de Juan Martorell, Responsable de la
Unidad de Artes Graficas de AIDO.

en la que dispositivos asignados a una misma tarea
obtiene distintos resultados, (qué no ocurrird cuando
en nuestro flujo de trabajo intervienen dispositivos
asignados a tareas diferentes?. Si existen diferencias
de escaner a escaner, de monitor a monitor y de impre-
sora a impresora, estas diferencias se evidencian atin
més cuando pasamos de un escaner a un monitor, y de
éste a una impresora. "Lo que se escanea no es lo que
se ve en pantalla, que tampoco es lo que sale impreso".

Discordancia colorimétrica entre las respuestas de
un mismo dispositivo. A las dificultades ya mencio-
nadas hay que incluir la necesidad de mantener esta-
ble un dispositivo o lo que es lo mismo que siempre
mantenga una misma respuesta de color, que no exis-
tan variaciones con respecto a si mismo. (Gréfico1, 2,
3,4,5)

Podemos decir entonces, que la variacion en la res-
puesta de color depende del mismo dispositivo, de sus
cualidades fisicas y de sus posibilidades para la repro-



duccion del color. Y, por la tanto, la solucién a la problematica de color tam-
bién dependerd de cada dispositivo.

A fin de poder resolver dicho problema deberemos conocer qué deforma-
cion colorimétrica tiene ese dispositivo, para lo cual serd necesario un sis-
tema de calibracién que asegure la estabilidad del mismo, ya que si no
mantenemos un dispositivo estable serd imposible predecir su respuesta.
También serd necesario invertir en Hardware y Software, instrumentos de
medicion: espectrofotdmetros, colorimetros, densitémetros; un Sistema de
Gestion de Color y las actualizaciones necesarias de nuestros programas
de trabajo. Por supuesto, tendremos que adquirir conocimiento, ya que debe-
remos saber implementar un CMS y aprender a gestionar color correcta-
mente. Ademas deberé cambiar la forma de hacer las cosas, pues si quiero
obtener una respuesta de color distinta a la habitual tendré que actuar tam-
bién de manera distinta. (Grafico 6)

Ahora bien, todas las condiciones aqui mencionadas {son realmente
inconvenientes a la hora de implementar una solucién para la Gestiéon de
Color?

La limitacion cromatica de mis dispositivos, viene dada por las limita-
ciones fisicas de cada uno de ellos. Lo que ocurre es que con el sistema
CMS "las descubro". Es decir, no por implementar un sistema CMS dejo de
adquirir, visualizar o imprimir colores, sino todo lo contrario.

[La necesidad de un Sistema de Calibraci6n, para asegurar la estabilidad
cromatica de mis dispositivos, es algo que toda empresa deberia imple-
mentar simplemente por motivos de calidad de produccién, indepen-
dientemente de la implementacién o no de un sistema CMS.

LEl "problema" de las inversiones es el mismo "problema" que hay siem-
pre que algo que se hace manualmente pasa a hacerse de manera auto-
matica.

[La formaciény el asesoramiento no representan problema alguno en si
mismos, pues el verdadero valor de las empresas reside precisamente en
el "knowhow" de sus empleados.

OCambiar la forma de hacer las cosas resulta necesario cuando quiero
obtener resultados diferentes a los que obtengo habitualmente. No pue-
do obtener resultados diferentes haciendo lo mismo.

La verdadera pregunta ante los "inconvenientes" que se derivan de la
implementacion de un Sistema de Gestidén de Color seria, (Resulta ren-
table el sacar siempre el color a la primera?...

OCon un Sistema de Gestion de Color optimizo la respuesta de mis dis-
positivos, siempre aprovecho al 100% sus posibilidades para la reproduc-
cion del color.

[Sila "gama cromética" de mis dispositivos lo permite, lo que se esca-
nea es lo que se ve en pantalla, que es también lo que sale impreso.
[ISila "gama cromatica" de mis dispositivos lo permite puedo hacer prue-
bas a color "reales".

(Grafico 7)

Los sistemas CMS no crean problemas, sino que los resuelven. Los verda-
deros problemas radican en la propia empresa o en los distribuidores y sue-
len estar provocados por: a) las limitaciones fisicas de los dispositivos; b) las
limitaciones de conocimiento. Los problemas de tipo "a" son irresolubles con
o sin sistemas CMS, los problemas de tipo "b" se superan con voluntad y
esfuerzo.

Los sistemas CMS funcionan a la perfecciéon siempre y cuando disponga-
mos de los recursos de maquinaria, programas, logisticos y conocimientos
necesarios, y, por lo tanto, da igual en qué ordenador o programa trabajey
da igual donde imprima... el color es siempre el esperado. m
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Exposicion
en el Congreso
de Color

Como complemento de las ponencias que se
fueron sucediendo a lo largo de toda la
jornada, y con el fin de que los asistentes
pudieran disfrutar de una demostracion en
directo de todas aquellas herramientas que
forman parte en el flujo de color de la
Industria Grafica, en las inmediaciones del
Auditorio donde se celebraba el Congreso,
tuvo lugar una pequeina feria en la que
participaron: Fundicion Tipografica Bauer,
Cibergraf, Ingrafic, Hartmann, Corona
Grafica, Juprima, K-Tuin y ErreGeBe.

de instrumentos de medicion: densitometros, colorimetros y espec-

trofotometros; distintos sistemas para la Gestion de Color, mesas de
luz para la correcta visualizacion de originales, plotters, cAmaras digita-
les, escaneres y monitores. De esta manera, se pudo complementar el
talante tedrico de las distintas ponencias con una vertiente eminente-
mente practica.

I os asistentes pudieron comprobar por si mismos el funcionamiento



m Exposicién en el Congreso de Color
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Fundicion Tipografica Bauer

La Fundicién Tipografica Bauer, fundada en 1995, surge como suceso-
ra de la prestigiosa empresa Fundicion Tipografica Neufville, existente
desde 1885. Bauer abastece el sector de la Industria Grafica con un pro-
grama de maquinaria y consumibles acorde con las nuevas tecnologias, y
recientemente ha obtenido la distribucién para Espafa de uno de los prin-
cipales fabricantes de densitometros y de colorimetria, la firma X-Rite. Sus
productos abarcan preimpresion, impresion y los acabados. En su stand
pudimos acceder a una muestra representativa de sus principales pro-
ductos: Densitometros, colorimetros, espectrofotémetros, guias de for-
mulacion Pantones, software para pruebas de color (Best Color) y
Luminarias de Just NormlLicht.
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Cibergraf

Desde el pasado mes de sep-
tiembre de 2001 la empresa distri-
buidora Cibergraftiene una nueva
delegacién en valencia con el obje-
tivo de poder atender directamen-
te el mercado de la zona de levante.

Entre las Gltimas apuestas de
Cibergraf cabe destacar la filma-
dora de pelicula “Katana”, con un
nuevo sistema de memoria RAM.
“Screen Proof” de la empresa ale-
mana “Best”, sistema que permite
realizar pruebas tramadas con la
trama real y nunca simulada, con
el mismo papel que se vaya a utili-
zar en la maquina de imprimir. Yla
nueva filmadora C-t-P modelo PT-R
8600 de <<Dainipon Screen>> que
ademas de duplicar la productivi-
dad del modelo anterior, incorpo-
ra la ventaja de poder utilizar
cualquier plancha térmica del mer-
cado.
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Ingrafic

Una de las caracteristicas a des-
tacar de esta empresa es la impor-
tancia que otorga a la formaciény
al asesoramiento técnico, de mane-
ra que, de forma complementaria
al suministro de equipos y maqui-
naria para las Artes Graficas, el
disenoy la fotografia digital, orga-
nizajornadasy demostraciones de
equipamiento en sus instalaciones.

En el stand de Ingrafic pudimos
contemplar los monitores Referen-
ce delalinea Calibrator V de Barco,
tema central de la ponencia de Luc
Colle. También pudimos observar
el sistema de pruebas digitales Iris
Iproof, un equipo de fotografia digi-
tal de Sinar, integrado por la cama-
ra Sinar p2 y un respaldo digital,
acompanado por el sistema de ilu-
minaciéon Profoto. Por tiltimo, otro
de los elementos presentes en el
stand fue el escaner de CreoScitex,
Ever Smart Select, uno de los dis-
positivos planos de alta calidad.

Hartmann

Hartmann distribuye una
amplia gama de productos para la
Industria Grafica: Preimpresion
Heidelberg, Impresion Heidelberg,
acabado Heidelberg(Stahl) y Polar,
y consumibles, y ofrece asistencia
técnica para todos ellos.

Para el control del color Hart-
mann apuesta por los siguientes
productos: Scanopen, para la repro-
duccién consistente del color, antes
de la primera operacién tiene la
posibilidad de caracterizar sus apa-
ratos de entrada de forma 6ptima.
Viewopen, evaluacién del color en
el monitor, ofrece la posibilidad de
eliminar todas las diferencias de
visualizaci6on sin necesidad de cos-
tosas inversiones en hardware.
Printopen, identidad de los colores
en la impresion. Los perfiles ICC
que se crean para los distintos dis-
positivos de impresion, crean la
base fiable para el workflow conti-
nuo de la Gestion de Color, lo que
garantiza la reproduccion fiable de
los colores en la prueba y en la
impresion.

£3 Hartmanm
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Juprima

Desde 1988 Juprima asesora,
vende, instala y mantiene sistemas
de preimpresion e impresion digi-
tal. Entre otros servicios instala
equipos de gestion de color, siste-
mas de pruebas de contrato, esca-
neres, sistemas de imposicién de
pagina, software de verificacion de
ficheros, impresion de documen-
tos con datos variables, estaciones
de trabajo, servidores y redes, asi
como todos los medios y sistemas
necesarios para integrarlos y
conectarlos.

Es distribuidor oficial para Espa-
na de Onyx Graphics, AHT, Color-
bus, ColorBlind, Dots, Atlas
Software y Pine Island Software, asi
como Hewlett Packard, Epson,
ColorVar de Xerox Engineering
Systems, y distribuidor y colabora-
dor de Imation, consiguiendo asi
un gran abanico de productos para
este mercado en alza de la impre-
sion digital.
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Corona Grafica

En el stand de Corona Grafica
pudimos asistir a la demostracion
del Sistema de Gestion de Color
que distribuyen, ColorBlind; ins-
trumentos de medicion X-Rite:
densitometros, colorimetros y
espectrofotobmetros. Mesas de luz
de Just NormaColor para la
correcta visualizacién de origina-
les. Corona Grafica también es
distribuidor de Centurfax, con su
medidor de punto CCDot, asi mis-
mo provee a la Industria Grafica
de distintos accesorios de maqui-
naria offset: mantillas, cuchillas,
etc.

K-Tuin

K-Tuin es distribuidor de pro-
ductos apple para el sector de las
Artes Gréficas. También cuenta
con una amplia oferta en monito-
res, impresoras y escaneres de las
primeras firmas

ErreGeBe

ErreGeBe comienza su actividad
en 1995y su principal objetivo es
ofrecer soluciones para el area de
pre-impresion conla maxima agili-
dad posible. Bajo este mismo pre-
supuesto, durante el pasado ano
surge ServiSAT, de manera que se
puedanofrecer jornadas de demos-
traciéon de equipos y también de
servicio.

En la actualidad, ErreGeBe esta
realizando una gran apuesta por
las tecnologia de “computer to pla-
te” para pequenos y medianos
impresores mediante la tecnologia
“inkjet” y un fluido especialmente
desarrollado para reaccionar con
las emulsiones de planchas con-
vencionales. Se trata de Jet Plate
System, sistema mas econ6mico de
adquisicion y de utilizacién que un
sistema tradicional de planchas de
poliéster. El resultado es una reduc-
ci6on de costes de produccion, una
mayor flexibilidad y velocidad del
proceso de impresion. B




No todo es
CTP

qucEl Hid
unicad rtes eraficas a0 R@VISION A las filmadoras
de 8 paginas mas populares

En estos tiempos en que las tecnologias CTP
son objeto de un gran desplieque publicitario
y recibimos informacion puntual de los
avances relacionados con estos sistemas
-no olvidemos que, con el tiempo, acabaran
imponiéndose-, parece que se le ha perdido el
pulso a los desarrollos que han
experimentado los equipos de exposicion de
pelicula, las populares “filmadoras', cada
vez con mayores prestaciones, mas rapidas
y con costos mas bajos.

Nota: El texto de este articulo ha sido recopilado sin intencién comercial
y es propiedad de sus autores.

Todas las marcas citadas son propiedad de sus respectivos fabricantes y
han sido utilizadas sin &nimo comercial.

Los precios de los equipos referenciados quedan sujetos a las tarifas de
los diferentes distribuidores.

n este articulo pretendemos mostrar las Gltimas | avances tecnolégicos mas destacados se concentran
innovaciones incorporadas a estos equipos | en:

haciendo un repaso a los modelos mas populares 0 Aprovechamiento del formato a fin de obtener

de los mejores fabricantes que, atin no siendo los tlti- peliculas impuestas listas para elaborar planchas,
mos ni tnicos, son un fiel referente de las Gltimas tec- en tamano de 8 paginas A4 (210 x 297 mm)y B1 (707
nologias incorporadas a los equipos de exposiciéon de x 1000 mm).
pelicula. OTécnicas de exposicion avanzadas para elevar la

Los fabricantes han desarrollado equipos de muy productividad de los equipos, asi como novedosas
alto rendimiento, operacién segura y flujo optimiza- opciones para su actualizacion.
do, que requieren inversiones inferiores a las relacio- [Integracion con soluciones de flujo de trabajo digi-
nadas con los equipos de exposicion de planchas de tal abiertas, que manejan flexiblemente procesos
tecnologia CTP. Estos factores han contribuido a dis- de imposicion, recrecidos (o image trapping), revi-
minuir costos y proteger los margenes de este proce- sion preliminar (preflighting) y correcciéon de archi-
so, sometido a una intensa competencia de precio. Los vos y paginas.
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Avantra 44
http://www.agfa.es/sistgraf/productos
http://www.agfa.es/sistgraf/productos/avantra44.html

En la gama de equipos
de exposicion de alto
nivel existen unidades
capaces de resolver varia-
das necesidades en mate-
ria de calidad y
productividad. Agfa, uno
de los proveedores de
mayor trayectoria, ha
desarrollado una oferta de avanzada tecnologia y cla-
ra orientacion hacia necesidades especificas del flujo
de produccion. Se trata de los equipos Avantra 44, que
son parte de la familia Selectset Avantra de equipos de
exposiciéon de tambor interno, una serie muy flexible
en cuanto a selecciéon de formato, resoluciones y line-
aturas, sistemas de tramado y rendimiento.

Con un formato maximo de pelicula y un area de
exposicion comunes de 914 x 1130 mm y 906 x 1.130
mm, respectivamente, las unidades de exposicién
Avantra 44 abarcan tres modelos especializados. La
Avantra 44XT, caracterizada por un elevado rendi-
miento, expone 21 peliculas por hora en el formato
méximo, a 1.200 dpi de resolucion. Este rendimiento
supera en 50% el del modelo Avantra 44S y por tan-
to, es aconsejable para flujos de trabajo basados en
altos volimenes, como los de la produccién editorial
de elevado paginaje. Para su 6ptimo aprovechamien-
to se integra con una procesadora en linea de alta
capacidad.

La Avantra 44S se distingue por su flexibilidad en
cuanto a gama disponible de resoluciones, entre 1.200
y 3.600 dpi. Este equipo emplea el sistema de apertura
OptiSpot, con el cual se obtiene un punto duro de expo-
sicién, de tamano variable segtin la resoluciéon emple-
ada. Alcanza lineaturas de hasta 200 lineas por
pulgada e incluye el uso del sistema CristalRaster de
tramado estocastico. Es aconsejable en flujos de tra-
bajo en los que prima la alta calidad, como en el caso
de revistas, avisos, afiches, catilogos e impresion
comercial en general.

La Avantra 44E es un equipo para compradores de
presupuesto limitado, que permite obtener resolucio-
nes de exposicion de hasta 200 lineas por pulgaday
punto optimizado con el sistema OptiSpot en dos reso-
luciones, 1200 y 1800 dpi. Su configuracién se adapta
especialmente para exponer planchas de poliéster Set-
Print de Agfa, lo que la convierte en un equipo de apli-
cacién doble: peliculas y planchas de poliéster.
Ademas, puede actualizarse en el sitio de instalacion
hasta el nivel de la Avantra 44S.

El sistema de planchas de poliéster SetPrint Plus
para impresion a cuatro colores, hasta 133 lineas por

pulgaday 20.000 tiros de duraci6on, puede emplearse
en todos los equipos de exposicién Selectset Avantra.
Esta constituye, sin duda, una via de bajo riesgo para
introducirse en el flujo de produccion del computador
a la plancha, sin inversion en una unidad de exposi-
cion de planchas de tecnologia CTP.

El flujo de produccién de la serie Avantra 44 se
soporta en Agfa Mainstream para el manejo de archi-
vos e imagenes y puede ampliarse con base en Apogee,
una soluciéon para la automatizacion del flujo de pro-
duccién que toma los archivos en formato PDF como
ntcleo del proceso, facilita el procesamiento de las
6rdenes de produccion, verifica archivos antes de
enviarlos a salida, y permite incluso la utilizacién de
los documentos en otros medios de publicacién elec-
tronica, generando a partir de los PDF originales archi-
vos en formatos HTML y XML.

Dolev 800
www.creoscitex.com/aboutus/press/International/Spain/
index.asp
www.mundografico.net/r35.htm

CreoScitex, una de las mas
recientes fusiones de la industria
proveedora, compite en el merca-
do de 8 paginas con una serie de
equipos bien conocida: las unida-
des de exposicién Dolev 800, 800Vy 800V2, cada una
de mayor productividad que la anterior. El modelo mas
nuevo en el mercado, la Dolev 800V2, es capaz de pro-
ducir hasta 16 peliculas de tamafio completo por hora
a 2.540 dpi de resolucién, conjugando calidad y efi-
ciencia.

Su productividad se basa en un conjunto notable de
caracteristicas: defleccion del haz de luz a 45.000 rpm,
automatizacion de la alimentacion de pelicula median-
te tres casetes de capacidades alta y mediana, técnica
de tramado eficiente y un flujo de trabajo flexible cono-
cido como ROOM ("Rip Once Output Many", archivos
posRIP de uso multiple), soportado por un RIP Macin-
tosh o una solucién Brisque Extreme.

La solucion de entrada, o DFE ("Digital Front End"),
Brisque Extreme, es un RIP Adobe PostScript 3 que pro-
cesa archivos de varios formatos, incluidos PostScript,
PDFy Scitex CT/LW. Realiza operaciones de remplazo
automatico de imagenes de alta resolucion, revision
de archivos o preflight, abundancias mediante Full
Auto Framey otras funciones que brindan alto control
sobre la produccion.

Un sistema mejorado de tramado conocido como
Turbo Screening le da la flexibilidad de trabajar con
lineaturas entre 50 y 625 lineas por pulgada, obtener
lineaturas altas con resoluciones mas bajas, tramado
estocdstico y vinetas libres de bandas. De manera
opcional estas unidades de exposicidén pueden dotar-




se de un sistema oOptico especial que les permite alcan-
zar resoluciones muy altas, de hasta 400 lineas por
milimetro o 10.000 dpi, para aplicaciones de alta segu-
ridad.

Como en el caso de otros proveedores, este equipo
es apto para exponer planchas de base de poliéster, que
aumenta su aprovechamiento y abre el camino al flu-
jo del computador a la plancha.

Stingray 63
www.ecrm.com/specs/Spec_Stingray_Spanish.pdf
http://www.newstechco.com/ecrmpdf.htm

ECRM es una compainia
exitosa comercialmente en
el campo de las unidades de
exposicion de pelicula Pos-
tScript de formato medio y
precio moderado. La firma
adquiri6 recientemente a
Optronics, interesada en sus tecnologias de exposicion
en formatos mayores y de exposicion térmica de plan-
chas.

Actualmente, ECRM compite en el mercado de los
equipos de exposicion de pelicula de ocho paginas, for-
mato Al (841 x 594 mm) con el modelo Stingray 63,
que transporta pelicula por arrastre apto para expo-
ner también planchas de base de poliéster.

Con calidades de 200 lineas por pulgada, Stingray
63 se integra en forma simple con diferentes RIP. E1
ECRM RIP PostSript nivel 3 en plataformas Mac o PC,
basado en tecnologia de Harlequin y en su sistema
estandar de tramado, el Harlequin Precision Screening.
También, el ECRM TurboRIP PostSript nivel 3, que
corre sobre Windows NT'y ofrece total compatibilidad
con los flujos de produccion PDE. Esta soluciéon puede
ampliarse opcionalmente con un médulo para mane-
jo de abundancias (image trapping) de Adobe, con
ECRM CanOPI para el manejo de las imagenes de alta
resoluciéon en un servidor NT, y con ECRM ImpozelT
para la imposiciéon digital de paginas, con lo que se
obtiene un manejo profesional y robusto del proceso
de produccién.

Sumo
www.napl.org/blue_books/dig/DPCONTENTS.pdf
Fujifilm Electronic Ima-
ging ha desarrollado un
equipo, reconocido actual-
mente como el mas veloz
del mundo. Se trata del
modelo Sumo, ultimo
miembro de la serie Luxel
F9000, cuya caracteristica principal consiste en la posi-
bilidad de actualizarse, agregandole uno o dos laseres,
hasta configurarse como un sistema multiple de tres
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laseres de exposicion. Este sistema combina varias tec-
nologias para exponer simultdneamente con varios
laseres, entre ellas procesadores multiples de datos, el
control del giro de alta velocidad y 1a elevada precision
de los &ngulos de irradiacién.

La posibilidad de actualizacién, posterior a la insta-
lacién, permite que el usuario adapte el equipo a nece-
sidades crecientes y reduce la inversion. Con un laser
el equipo es capaz de producir 29 peliculas de forma-
to B1 por hora a 1.219 dpi, con dos laseres produce has-
ta 46 peliculas y con tres hasta 58 peliculas en el
mismo tiempo y con la misma resolucion.

Manejar un volumen de produccién de esta magni-
tud implica una configuraciéon especial en todos los
aspectos. El equipo incluye una base de datos para con-
trolar y almacenar la informacién de hasta siete case-
tes de pelicula, y se puede cargar simultdneamente con
dos. Posee un disco duro interno para almacenar datos
de imagenes en procesoy la transferencia de datos des-
de el RIP se hace mediante una interfaz SCSI que ope-
ra a una velocidad de 20 MB por segundo. Ademas, la
firma Glunz & Jensen ha producido una procesadora
especialmente disefiada, la AP-1250X, que usa un tan-
que profundo adaptado al rendimiento de la Sumo.

En cuanto a calidad, este equipo de exposicion alcan-
za lineaturas de hasta 400 lineas por pulgada, y el flu-
jo de producciéon puede soportarse en el RIP PostScript
3 Celebra NT o en los RIP Fyjifilm HQ o Rampage, de
tecnologia Harlequin.

Primesetter 102
http://www.hartmann.es/magh/prpre/priset.htm

En equipos de exposicion de ocho paginas, Heidel-
berg cuenta con el
modelo Primesetter
102, parte de la linea
Primesetter dirigida
muy especialmente al
mercado de los impre-
sores que han adopta-
do equipos y programas de publicacion electrénica,
pero carecen de una salida y de un flujo digital opti-
mizado.

Ademas de pelicula, este equipo expone planchas de
poliéster, especialmente del tipo Silver-Digiplate de
Mitsubishi, aptas para lineaturas de hasta 187 lineas
por pulgada, y que se encuentran en espesores de 0,20
y 0,30 mm, los mismos de las planchas convenciona-
les de aluminio. Al poseer iguales espesores, se facili-
ta su adopcién por parte de los impresores, que ni
siquiera requieren en este caso cambiar sus procedi-
mientos de graduacién de las presiones de impresion
en sus prensas. Estas planchas vienen en anchos entre
450y 1.050 mm (las de 0,20 mm) y entre 650 y 1.050
mm (las de 0,30 mm).
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La Primesetter 102 expone pelicula en lineaturas
entre 75y 305 lineas por pulgada y puede soportarse en
el RIP Delta Technology o en la soluciéon estructurada
de flujo de trabajo Prinergy, ambos basados en el con-
cepto ROOM ("Rip Once Output Many") y plenamente
integrados con los flujos de produccién en formato PDF
de Adobe. Para asegurar el 6ptimo aprovechamiento de
su formato y del material, puede exponer formatos
mezclados, mediante el empleo de varios programas
para la colocacion individual de paginas.

ImageMaker
194.7.253.113/graphics/bpe_001lis.pdf

Purup-Eskofot va
por la segunda gene-
racion de equipos des-
arrollados bajo el
concepto ImageMa-
ker. Este consiste enla
posibilidad de actuali-
zar cualquier modelo para satisfacer las necesidades
del usuario. Asi, por ejemplo, un equipo configurado
para exponer peliculas en formato de cuatro paginas
A4, puede ser llevado al nivel de una unidad de expo-
sicion de planchas de ocho paginas A4, de laser visible
o térmico.

La segunda generacion de esta arquitectura elec-
tronica ofrece velocidades mayores de giro y, por con-
siguiente, mas capacidad de produccién, asi como
soporte para empleo de todos los tipos de laseres en el
mercado y, por tanto, mayor libertad de eleccién en
materia de planchas de impresion.

Los equipos emplean el sis-
tema o6ptico OptoLink, en el
que un cable de fibra 6ptica
transmite la luz del laser a la
pelicula o la plancha, sin inter-
ferenciay con una calidad mas
elevada que si el rayo de luz
proviniera directamente del laser. Ademas, es confi-
gurable con todos los tipos de fuentes de luz visibles
y térmicas disponibles hoy en el mercado, incluidos los
diodos laser violeta. Recuérdese que el uso de los equi-
pos puede convertirse de exposicion de pelicula a expo-
sicién de planchas metélicas.

La transferencia de datos desde el RIP se realiza a tra-
vés de Purup-Eskofot FastLane, una interfaz ultrarra-
pida FDDI ("Fibre Distributed Data Interface") por cable
de fibra 6ptica. Los equipos pueden también adecuar-
se para el manejo semiautomatico del material por
exponer, hasta su completa robotizacién.

El flujo de trabajo es controlado desde la aplicacién
NewAge, instalada sobre una estacion de trabajo con
funciones de servidor y RIP, y con capacidad para pro-
cesar archivos PostScript, PDF o TIFF/IT-P1.

Tanto 5120
www.omcsur.es/filmadoras.html

Dainippon Screen abordo6 el diseno de su unidad de
exposicion de alto nivel Tanto 5120 a partir de un tam-
bor externoy un conjunto de diodos de emision de luz
LED, de alta potencia, que permite un exposicion per-
pendicular sobre la pelicula a corta y constante dis-
tancia. "Tanto" es una palabra japonesa para describir
un fino cuchillo de una hoja, fabricado a mano, y con
ella se quiso resaltar la elevada precision con la que este
equipo coloca los puntos de luz durante la exposicién.

Capaz de alcanzar altas calidades que incluyen el
uso de tramado estocastico, su configuracion esta fuer-
temente orientada hacia la productividad, la elevada
eficiencia mediante exposicion simultanea a través de
120 canales, interfaz F-PIF para transmitir hasta 16 MB
por segundo desde el RIP, alimentaciéon simultdnea con
dos casetes, procesadora integrada para trabajo en
ambiente luz dia y control automético de todas las
tareas del proceso.

Este equipo puede configurarse con RIP de varios
niveles e integrarse bajo una soluciéon denominada
Trueflow PDF, desarrollada alrededor de un RIP Pos-
tScript nivel 3, con una arquitectura multiproceso
sobre Windows NT. Este sistema procesa y exporta
archivos PostScript y PDF bajo un método conocido
como NORM ("Normalize Once Output Many"), que
genera un formato maestro interno patentado por
Screen para uso en todos los procesos. Naturalmente,
incluye soporte para funciones de imposicioén, abun-
dancias y perfiles de color ICC.

Dos caracteristicas destacadas de Trueflow son el
empleo de la base de datos Microsoft SQL Server para
el manejo de lainformacioén, y el uso de un navegador
de la web como interfaz con el usuario, sea Microsoft
Internet Explorer o Netscape Navigator en plataformas
Windows o Macintosh. Esta interfaz facilita el acceso
al sistema desde cualquier estacion de trabajo en red,
e incluso a través de Internet.

Para finalizar:

Como puede apreciarse, en el campo de los equipos
de exposicion de pelicula no ha cesado el movimien-
toy muchos proveedores de servicios de preimpresion
y de impresion pueden beneficiarse con su alta pro-
ductividady flexibilidad para iniciar a las empresas en
el flujo del computador a la plancha, basados en plan-
chas de base de poliéster. Los equipos de exposicion de
pelicula de la més reciente generacién son un instru-
mento importante en la optimizacién de los procesos,
y contribuyen a la gradual integracion de todas las ope-
raciones en un solo flujo de produccién digital. Y esto
no so6lo en el caso de los usuarios de equipos de ocho
paginas A4, comentados aqui, sino en practicamente
todos los formatos a partir de dos paginas. m
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PostScrip
versus
PDF

«...glorifico la historia de las letras, a partir
del instante en que por primera vez un
hombre, para dar perdurabilidad a su saber y
a su manera de sentir, habia trazado algunas
palabras sobre una piedra.>>

Thomas Mann, “‘La montana magica".

tura escrita permitié una mayor

difusién y perdurabilidad del
conocimiento. El mundo occidental
habia heredado de los fenicios un sis-
tema alfabético de escritura que con
menos de una treintena de letras per-
mitia transcribir todos los sonidos orde-
nados en palabras. (Grafico 1)

La historia de la Tipografia esta estrechamen-
teligada al desarrollo del pensamiento, y la evolucion
y desarrollo de ésta permiti6 la alfabetizacién de cada
vez un mayor numero de poblacién. La apariciéon de la
imprenta y de los tipos moéviles supuso, frente a la
reproduccién manual de textos e imégenes al alcance
de tan sélo una minoria, una mayor tirada de ejem-

El paso de la tradicion oral a la cul-

aqA>

a aparicion de nuevos nucleos urbanos

plares y el acceso a un mayor nimero de
personas.

La tipografia como sistema de compo-
sicion e impresion ha sido el mas exten-
dido durante mucho tiempo. El s. XIX y la

genera nuevas necesidades comunicati-

vas. La aparicion del periédico requiere

técnicas mas econ6micas y rapidas. Como

respuesta a esta necesidades surgen dos métodos de
composicion mecanica, monotipia y linotipia, que agi-
lizan el proceso, aunque todavia muy lento y costoso.
La aparicién de nuevos procesos como el offset
toman el relevo a la tipografia favoreciendo la aplica-
cion de técnicas fotograficas para la obtencion de tex-
tos. A partir de 1945 y tras varios intentos aparece la
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fotocomposicion, composicion
tipografica mediante procesos
fotograficos que almacenara
las fuentes en forma de negati-
vos fotograficos.

Con la tercera generaciéon de
filmadoras se da un paso mas,
comienza el desarrollo de los
formatos digitales de texto. Las
fuentes ya no se guardaran
en negativos sino en sopor-
te magnético. Para ello se
realizaba una digitalizaciéon completa del caracter, cre-
ando un bitmap en el que cada tipo esta formado por
matriz de micropuntos, lo que ocupaba gran cantidad
de memoria. Por lo que se buscardn formatos para los
que sOlo sea necesario una representacion del perfil.
Con los formatos vectoriales se consigue representar
las letras como un conjunto de segmentos o vectores,
consiguiendo ahorrar gran cantidad de informacion;
pero atin serd necesario un método que consiga des-
cribir curvas con calidad pero sin que se incremente
el peso del archivo. La soluciéon vendra aportada por el
formato Bezier que con muy pocos puntos consigue
describir curvas complejas de gran calidad sin incre-
mentar el tamaiio del archivo. (Gréfico 2)

Representacion del bitmap
de una b en caja baja

Autoedicion

En 1985 aparece por primera vez el termino autoe-
dicién, Desktop Publishing, acunado por Paul Bray-
nard, presidente de Aldus Corporation. La autoedicion
se sitGia entre la edicion profesional y los procesadores
de texto. Sien un principio el ambito de la autoedicion
serd la ofimética, el desarrollo y mejora de equipos le
permitird competir con la edicion profesional, consi-
guiendo facilitar el proceso productivo de disenado-
res, ilustradores, publicistas, periodistas, etc., al
incrementar la sencillez en la creacion de informacién
y la capacidad de comunicarla en tiempo real.

La solucion vendra aportada por
el formato Bezier que con muy
pocos puntos consique describir
curvas complejas de gran
calidad sin incrementar el
tamano del archivo.

La autoedicién es posible gracias a la convergencia
de distintas tecnologias estrechamente ligadas. Por un
lado, se apoyaba en la filosofia WYSIWIG, What You
See Is What You Get, lo que visualizas es lo que con-
seguirds, es decir, por primera vez era posible ver
comodamente en pantalla lo que después se iba a obte-

ner impreso sin tener que interpretar los

codigos utilizados por sistemas

anteriores. Por otro lado, Adobe

" Systems desarroll6 el Pos-

tScript, lenguaje descriptor

de péagina; aparece Page

Maker, programa de composi-

cién de pagina de Aldus y

Apple lanza al mercado 1la

impresora LaserWri-

ter, de mayor resolu-

ciéon que

ImageWriter, impresora de resoluciéon idéntica ala de

pantalla que hasta entonces utilizaban los ordenado-

res macintosh.

De esta manera, se consigue aunar en una estacion

de trabajo las funciones y labores antes desempeifia-
das por equipos de trabajo independientes.

Representacion de la vectorizacion
de una b en caja baja

PostScript

Como hemos visto, a fin de economizar memoria
en los sistemas informaticos en lugar de guardar las
fuentes en formato bitmap se trazan sus contornos
con curvas Bezier, consiguiendo gran calidad y tipos
escalables sin que por ello se incremente la memoria
consumida. Sin embargo, la impresién es una imagen
tramada, una matriz de puntos de tamano variable,
para la que se necesita generar un bimap. Sera nece-
sario, por tanto, trabajar con fuentes trazadas vecto-
rialmente y transformarlas en mapa de bits para la
salida. Para ello, se procede a la rasterizacion o técni-
ca de relleno en el RIP, Raster Image Processor, proce-
sador de imagen raster, en el que se procesa la
informacion por medio de un lenguaje descriptor de
pagina o pdl.

Un lenguaje descriptor de padgina es un lenguaje
intérprete, lenguaje intermediario entre el lenguaje
grafico de las aplicaciones y el dispositivo de salida,
que permite describir textos: fuentes, cuerpos y sub-
familias; dibujos de linea e imagenes y la estructura
de la pagina, preparandola para su salida. Existen
varios lenguajes descriptores de pagina, sin embargo,
es PostScript el pdl méas extendido debido a su calidad
y flexibilidad llegando a convertirse en un estandar.

Creado en 1982 por J. Warnock y C. Geshchke, el len-
guaje PostScript se basa en co6digos ASCII, amplia-
mente aceptados por plataformas y sistema
operativos; contiene multitud de 6rdenes para el tra-
tamiento de texto: gran variedad de fuentes, escalado,
posicion y orientacion; dibujos vectoriales: curvas, rec-
tas, formas, color, relleno; imagenes: tramado, posi-
cién escalado, rotacion etc. Se trata de un lenguaje
complejo e independiente del dispositivo de salida,
pero puede mostrar errores debido a la gran variedad
de intérpretes clonicos de PostScript incorporados en
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aplicaciones, drivers de impresion y
RIPs.

Adobe llamo a la primera version PostScript nivel 1,
la siguiente version PostScript nivel 2 es una actuali-
zacion. Esta nueva version entre otras realiza las
siguientes aportaciones:

OIncorpora el modelo CMYK de color, hasta enton-

ces sblo disponible en las impresoras PostScript a

color, de manera que se generard un mismo codigo

para todas las impresoras, sean o no impresoras a

color.

0OAgiliza la elaboracion de graficos.

O Mejora en la gestion de tipografias y se incre-
menta el nimero de caracteres por fuente.
OMejora los algoritmos que realizan las separacio-
nes de color.

OTendencia a independizar el sistema de color del
dispositivo de salida.

[(Se mejora la compresion y descompresion de datos.

Incorpora mayor precision en el clculo de las tra-

ma y el nimero de niveles de Grises es de 256.

La tltima version es PostScript nivel 3, cuenta con
la incorporacion de los sistemas de gestion de colory
trabaja de directamente en CieLab. Esta nueva version
incrementa los niveles de Grises hasta 4096, permi-
tiendo una mejor gradacion del color eliminando las
bandas en la visualizacion.

No obtenemos un archivo PostScript hasta que no
pulsamos el bot6én “imprimir” de la aplicacioén en la
que estemos trabajando. De esta manera, se crea el
archivo PostScript que sera enviado al intérprete Pos-
tScript y se ejecutara el trabajo de salida. Con lo cual,
el usuario nunca verd el codigo PostScript.

Entre los archivos PostScript podemos distinguir
tres formatos:

O PostScript, PS: Creado dependiente del disposi-
tivo de salida, es decir, deberemos indicar los para-
metros de salida, interpretados para la impresion
en un dispositivo especifico.

Los archivos PS se generan con una combinacién de

tres elementos: una aplicacién, un controlador de

impresora PostScript y una descripcion de impre-
sora PostScript (PPD). El controlador se debe confi-
gurar con una impresora de salida seleccionada,
que se describe con un PPD; éste contiene toda la
informacién que aplicacién y controlador necesi-
tan conocer para generar un archivo PS: tamano de
papel, resolucién de salida, el espacio de color, la

rou look

version del lenguaje PostScript
soportada e inclusion de fuentes.

0 Encapsulated PostScript, EPS: se generan con
el mismo lenguaje que los archivos PS pero se inter-
pretan como archivos de imagen para utilizarlos en
maquetacion. Son archivos independientes del dis-
positivo y, por lo tanto, adecuados para el inter-
cambio de informacion. Pueden contener mapas de
bits, elementos vectoriales y texto, pero no permi-
te incrustar fuentes.

OPortable Document Format, PDF: se trata de una
evolucion del PostScript tradicional. Los archivos
PDF se generan “destilando” o “purificando” archi-
vos PostScript mediante la aplicacién Acrobat Dis-
tiller y convirtiéndolos en PDF compactos y
eficientes.

PDF

En 1992 Adobe lanza Adobe Acrobaty su tecnologia
PDEF, Formato de Documento Portatil multiplataforma.
Fijando un estandar para el intercambio digital de
documentos, ya que permite compartir documentos
entre usuarios informaticos con distintos sistemas
operativos, aplicaciones y fuentes, preservando el dise-
no del original.

El archivo PDF no es un lenguaje de programacion,
se trata de una evolucion del lenguaje PostScript, cuyo
origen estd ligado a los entornos de edicion corpora-
tivos. Pero, a partir de 1997 se empieza a promocionar
como el formato idéneo para la producciéon de gama
alta. Sus usos van desde la comunicacién y archivo
interno de documentos, pasando por la impresién de
pruebas hasta su uso como formato final en impresion.

Se trata del formato idéneo para el intercambio y
distribucién de informacién ya que es independiente
de la aplicacién y la plataforma que lo generaron, y
contiene todos los elementos necesarios para su inter-
pretacion: incorpora iméagenes en mapas de bits, dibu-
jos vectoriales y texto. Los archivos PDF se crean
mediante un proceso de destilaciéon de archivos Pos-

El archivo PDF no es un
lenguaje de programacion, se
trata de una evolucion del
lenguaje PostScript, cuyo
origen esta ligado a los entornos
de edicién corporativos.
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tScript en Acrobat Disti-
ller o mandandolos a
imprimir a PDFWriter, aun-
que este Ultimo proceso
genera PDFs de inferior calidad.
Acrobat Distiller permite controlar la compresion de
todos los elementos de un documento PDF: el méto-
doy cantidad de compresion de color, la escala de gri-
ses y los mapas de bits.

Aunque los archivos PDF son independientes de la
plataforma, pudiéndolos visualizar en cualquier equi-
po, cuando se trata de obtener una impresién de cali-
dad se deben incluir las especificaciones del dispositivo
de salida, lo que lo convierte en archivo dependiente
de ese dispositivo.

PostScript versus PDF

Utilizar archivos PDF en lugar de PostScript aporta
numerosas ventajas. Por un lado, el formato y la estruc-
tura del archivo PDF se optimiza, de manera que, inclu-
so sin utilizar ningn tipo de compresion, los archivos
son de menor tamano que los archivos PostScript
correspondientes. Por otro lado, este codigo al estar
optimizado se “ripea” mas rapidamente, lo que incre-
menta la velocidad del proceso productivo frente al
archivo PostScript. También reduce el niimero de erro-
res propios del PostScript, errores que se derivan de
la gran variedad de versiones PostScript que utiliza las
distintas aplicaciones y que produce problemas en el
intérprete. Errores que Acrobat Distiller conseguira eli-
minar.

En la estructura que adopta el archivo PostScript los
datos se agrupan por tipo de elementos, es decir, por
grupos de fuentes, grupos de iméagenes, etc. De mane-
ra que para empezar a interpretar el documento debe
haberlo leido primero, y si encuentra algiin error en
algin grupo de elementos el archivo queda inservible,
lo que ralentiza el proceso. Mientras que los
archivos PDF funcionan pagina a pagina.
Los elementos que forman el docu-
mento ya no estan estructurados en
grupos sino que cada pagina con-
tiene todos los elementos necesa-
rios para ser interpretada, lo que
acelera el proceso. Si se encontrara
algln error las paginas correctas
serian impresas, no se perderia todo
el documento.

Como se ha indicado,

el usuario nunca llega a

ver el archivo PostScript,

que se genera desde la aplica-

ci6on en la que se estd trabajando

cuando se pulsa el botéon “imprimir”. Sin

embargo, PDF cumple plenamente con uno de los pila-

res basicos de la Autoedicion, WYSIWIG, lo que ves es

lo que obtienes. Los PDF muestran en pantalla real-
mente lo que mas adelante obtendremos impreso.

Mientras que en los archivos PostScript es necesario
adjuntar las fuentes con las que estamos trabajando,
PDF incrusta las fuentes utilizadas en un archivo pro-
pietario lo que, una vez mas independiza el docu-
mento de la plataforma en la que fue generado. De
modo que podemos visualizar en pantalla y lanzar a
imprimir un documento PDF aunque nuestro equipo
no cuente con aquellas fuentes que participan en el
archivo.

Los archivos PDF disponen de alta compresion, lo
que facilita conseguir un archivo listo para imprimir,
ya que es un archivo de menor tamano y facilmente
transferible con medios electrénicos.

Si en tltima instancia necesitaramos obtener un
archivo PostScript de calidad, podriamos imprimir el
archivo PDF utilizando Acrobat Reader e imprimiendo
en la PS Printer, consiguiendo un archivo PostScript
corregido.

Principales aplicaciones de la tecnologia PDF
Los archivos PDF tienen un formato comprimido,
auténomoy de facil gestion que lo hace perfecto para
la impresion de tiradas cortas ya que la impresion de
archivos debe ser muy sencilla, y requiere un flujo esta-
ble de trabajos.
El PDF permite a disefiadores y agencias de publici-
dad enviar pruebas de software a los clientes, evitan-
do los problemas entre incompatibilidades de
plataformas y aplicaciones, y reduce costes y
tiempos invertidos en la transmisién de con-
ceptos. También permite un flujo de traba-
jo atil entre agencias y disenadores y las
imprentas.

Algunas de las imprentas comerciales
ya estan utilizando PDF para una amplia
gama de aplicaciones, entre las que se

incluye pruebas de software, flujo de tra-
bajo de tareas, archivo y pruebas remotas.
En un dmbito que requiere una ventaja com-
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Tecnologia

escaner

Las tecnologias mas usadas en escaneres
son las de tubos fotomultiplicadores (PMT) y
dispositivos de carga aplicada (CCD). Los
escaneres fotomultiplicadores utilizan un
tambor cilindrico en el cual se coloca el ori-
ginal que se va a escanear. Los escaneres de
CCD son muy variados en funcion del tipo de
originales que admite, y de la calidad que son
capaces de dar.

los escaneres de tambory de CCD: la calidad y la

versatilidad. Los escaneres de tambor, por su tec-
nologia, proporcionan mayor calidad. Los escaneres
CCD, por su sistema de escaneo permiten montar ori-
ginales opacos, transparencias e incluso originales 3D
de una manera rapida y sencilla, son mas versatiles.

Ala hora de trabajar existen dos diferencias entre

CONCEPTOS

Un escaner convierte la luz en una senal eléctrica
proporcional a la densidad detectada en el original.

El proceso comienza cuando la ldmpara ilumina el
original; la luz reflejada pasa a través de una lente
encargada de enfocar la imagen. A continuacion, la luz
es dirigida mediante espejos hacia los sensores (foto-
multiplicadores o CCDs) justo antes de entrar en los
sensores, la luz es separada en sus tres componentes
primarios (rojo, verde y violeta) mediante filtros espe-
cialmente disefiados para ello. Los sensores se encar-
garan de convertir la luz en voltaje, que es todavia una

senal anal6gica, que serd convertida en senal digital
mediante un convertidor A/D. Una vez convertida la
luz en informacién digital, ésta es susceptible de ser
modificada en un ordenador mediante programas
especificos.

Todos los sensores de imagen, sean CCD o fotomul-
tiplicadores, comparten las siguientes propiedades:

1. Las senales electronicas, son analbgicas. Estas
senales se deben comparary convertir en informacién
digital para procesarla y darle salida. La velocidad y
profundidad de la comparacién son importantes para
la calidad de la imagen.

2.S6lo se detecta la intensidad de la luz, no el color.
Se deben usar filtros para separar la luz en sus colores
primarios.

3.La calidad y precision de los elementos 6pticos y
las lentes utilizadas para llevar la luz hasta el sensor,
tiene mucho que ver con la calidad, el registro y el con-
traste de la imagen.
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LINTHER U T TS

ESCANER PLANO

Un escaner plano utiliza sensores CCD para anali-
zar laluz.

Un CCD es una cadena de células fotosensibles.
Cada célula (pixel) absorbe luz y convierte la intensi-
dad de luz en voltaje. Cuantas mas células (sensores)
hay en el CCD, mayor serd la informacién que se podra
recoger de una vez. Los sensores CCD estan dispues-
tos en una cadena lineal. La 6ptica enfoca la cadena
CCD en una linea horizontal recogiendo toda la infor-
macion horizontal de una vez, y avanza verticalmen-
te mediante pasos para ir capturando la imagen linea
a linea.

Hay escaneres CCD que capturan la informaciéon de
color en tres escaneos diferentes del original. Duran-
te el primer escaneo, un filtro de color se coloca delan-
te del CCD de tal forma que s6lo pueda captar la luz
roja, en el segundo escaneo, otro filtro se coloca sobre
el CCD, para que pueda captar la luz verde, después
se utiliza un tercer filtro para la luz violeta.

Fapesm

Los escaneres de un

o
S pasada capturan todos los
L SO colores (roj d io-
1 jo, verde y vio

leta) a la vez filtrando la

luz del original en tres ele-

mentos CCD separados. Utili-

zan tres hileras de CCD cada

una de ellas revestidas de un filtro
de uno de los tres colores.

MATRIZ CCD. Una matriz CCD esta compuesta de
miles de sensores. Un sensor CCD es un semiconduc-
tor formado por una linea de electrodos metalicos sola-
pados a un monocristal de silicio.

Cuando la luz entra en el campo de silicio suminis-
tra la energia necesaria para liberar electrones carga-
dos negativamente. Esta carga es proporcional a la luz
que ha incidido.

La zona de silicio situada debajo de cada sensor se
hace receptiva a los electrones liberados; esta carga
eléctrica pasa al convertidor A/D para, definitivamen-
te, convertirse en una sefial digital.

Al pon, et @er A
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ESCANER DE TAMBOR

Los escaneres de tambor utilizan fotomultiplicado-
res, estos examinan un pequeio punto del original de
una vez. Cada punto se denomina elemento de imagen
o pixel.

Como el tambor gira con el original alrededor colo-
cando sobre el, los fotomultiplicadores detectan la den-
sidad de miles de pixeles, alrededor de Ila
circunferencia del tambor.

Los escaneos tomados en cada vuelta del tambor se
denominan lineas rasterizadas. Un sistema mecani-
co mueve un sistema 6ptico a través del tambor para
escanear linea tras linea.

Los escaneres tomados en cada vuelta del tambor se
denominan lineas rasterizadas. Un sistema mecani-
co mueve un sistema Optico a través del tambor para
escanear linea tras linea.

Los escaneres utilizan tres fotomultiplicadores, uno
para cada color, rojo, verde y violeta. Una serie de espe-
jos y separadores de color direccionan la luz al foto-
multiplicador adecuado. Unos filtros de color hechos
de cristal (espejo dicroico), colocados en frente de cada
fotomultiplicador, le llevan el color de la luz adquiri-
da. En este proceso, los tres colores se capturan al mis-
mo tiempo y en una sola pasada a través del original.

Los espejos dicroicos tienen la propiedad de reflejar
uno de los tres componentes de la luz y dejar pasar el
resto. La luz reflejada por el espejo dicréico pasa enton-
ces a través de un filtro antes de pasar al fotomultipli-
cador. El fotomultipicador convierte la sefial luminosa
en una sefal analédgica eléctrica, que representa la
separacion que serd usada para imprimir.

m Tecnologia del escaner
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FOTOMULTIPLICADOR

Un tubo fotomultiplicador es un tubo de vacio elec-
tronico sensible a muy pequenas cantidades de luz.La
luz llega al fotomultiplicador, se amplifica en ély sale
como un voltaje proporcional a la cantidad de luz que
entro.

La luz filtrada entra en el fotomultiplicador a través
del catodo. La luz al incidir sobre el catodo, libera una
corriente de electrones que son atraidos por los dino-
dos. Cada dinodo libera mas electrones haciendo que el
potencial se vaya incrementando, y asi sucesivamente
por cada uno de los dinodos, hasta llegar al &nodo don-
de finalmente se obtiene la sefial eléctrica. Las varia-
ciones de la corriente eléctrica se miden en el &nodo.

La sefial analogica eléctrica es convertida en digi-
tal por un convertidor A/D, el cual cuantifica la sefial
analbgica variable en una serie de pasos o niveles de
gris. El nimero de niveles de gris dependera del dise-
no del convertidor A/D. Un convertidor de 8 bits sera
capaz de diferenciar entre un rango tonal de 256 gri-
ses, sies de 10 bits diferenciara entre 1.024 niveles, 12
bits diferenciaran 4.096 niveles, y 14 bits 1.384 niveles
de grises.

RANGO DINAMICO

Elrango dindmico es el rango de tonos, desde lo mas
oscuro hasta lo mas claro, que el escaner puede detec-
tar. Es una funcién que controla de hardware sensor
de la luz del escaner.

Los fotomultiplicadores se utilizan en escaneres de
gran calidad porque son mds sensibles a la luz y a los
cambios de intensidad de la luz, lo que significa que
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poseen un mejor rango dindmico que los CCD. Los
fotomultiplicadores pueden detectar densidades 6pti-
cas desde 0.0 hasta 4.00. Los CCD detectan densidades
de aproximadamente hasta 3.00, es decir, la diferencia
que se puede detectar entre lo mas claro y lo més oscu-
ro en un escaner con densidad 3.00 es 1.000:1. En un
escaner con densidad 4.00 es 10.000:1.

PROFUNDIDAD DE COLOR

La profundidad de escaneo es una funcion del esca-
ner para procesar la senal y convertirla de analogica
adigital, y, en algin grado, de la fuente de iluminacién
y de la 6ptica del escaner. Para capturar 12 bits de deta-
lle sin ruido, la fuente de luz debe ser constante, bri-
llante y enfocada. La que mejor trabaja es la lampara
de Xenon.

RESOLUCIONES

Las iméagenes se reproducen en el papel convirtiendo
laimagen en puntos. El proceso de dividir la imagen en
puntos, empieza en el escaneo. El escaner lee puntos del
original. Se recogen puntos de toda la zona que hay que
escanear. Cuanto mas pequefios y mas cercanos estén
los puntos, mas detalle se captara del original.

El tamafo del punto (pixel) se mide en micras o
milésimas de pulgada. El tamano del punto debe ir en
relacion a la concentracion de puntos. Si superpone-
mos puntos, lo Gnico que conseguimos es anadir
informacién innecesaria al fichero escaneado, y si
superponemos mucho los puntos, la imagen saldra
desenfocada. Si hay espacio entre pixeles, significa que
se ha perdido informacién del original.

Lo ideal es que los puntos empalmen perfectamen-
te (aunque se acepte una pequeiia superposicion). Para
obtener un escaneo de alta resolucién, el tamano del
punto debe ser muy pequeno. Un escaneo a 4.000 ppp.
Requiere un tamano de punto de 6.25 micras. Para
obtener un tamano de punto tan pequeno, la 6ptica
del escaner tiene que ser muy precisa, y la fuente de
luz muy potente, consistente y extremadamente bien
enfocada.

Mientras la imagen se divide en puntos durante el
escaneo, este proceso no genera los puntos de trama

“Para obtener un escaneo de alta resolucién, el tamafio del
punto ha de ser muy pequefio”

necesarios para imprimir la imagen. Este es un paso
diferente denominado tramado.

CCD. Laresolucion de los escaneres planos depende
del tamano de las fotocélulas que forman el CCD.

La resolucion horizontal de un escaner CCD depen-
de del nimero de sensores del CCD. La mayoria de los
escaneres planos ofrecen 600 ppp., pudiendo llegar los
mas nuevos hasta 4.800 ppp. La resolucién vertical
puede variar dependiendo del incremento selecciona-
do en el mecanismo de avance de la cabeza sensora.

Dado que en un escaner plano CCD, el original es pro-
yectado en el dispositivo CCD, las distintas resoluciones
que un escaner puede dar, se consiguen variando la pro-
yeccion del original sobre el dispositivo CCD.

FOTOMULTIPLICADOR

En los escaneres de tambor, un diafragma determi-
na el tamano de pixel. La concentracioén de puntos, se
modula verticalmente por la velocidad electrénica a la
que el tambor gira, y horizontalmente por el meca-
nismo de avance. Este método proporciona una reso-
lucién de exploracion continuamente variable.

La resolucion de escaneo de un escaner de fotomul-
tiplicadores es variable en una escala continuay ajus-
table a las necesidades de cada trabajo. Un tamano
muy pequeno de punto, la sensibilidad de los foto-
multiplicadores y la calidad de la 6ptica, permiten
obtener altas resoluciones, que consiguen mas detalle
en las imagenes y mejores contornos de linea. También
consiguen mas detalle en las imagenes y mejores con-
tornos de linea. También consiguen mayores amplia-
ciones. Los escaneres de tambor pueden alcanzar
resoluciones de hasta 10.000 ppp.

INTERPOLACION

Es un método que se utiliza para mejorar aparente-
mente la resolucion de una imagen escaneada. La inter-
polacion es un proceso que aumenta matematicamente
la informacion disponible en el fichero escaneado. El
algoritmo de interpolacién estima los valores de den-
sidad de los pixeles que anade al fichero, observando
grupos de pixeles que han sido leidos por el escaner. El
efecto es acentuar el detalle que ya no existia y permi-
tir ampliar las imagenes a un tamano grande, que de
otra forma no seria posible manteniendo la calidad.

La interpolacién se puede aplicar en la estacion de
retoque, después del escaneo, o puede incluirse como
una funcién del escaner. Esta es una técnica comun
utilizada en escaneres CCD de baja resolucion.

Este método, s6lo puede replicar informaciéon que ya
existe. No puede anadir nuevo detalle al escaneo. De esta
forma, la utilidad de la interpolacién es limitada. La
mejor calidad sera el resultado de escanear a una reso-
lucién que capture todo el detalle necesario directa-
mente del original.



BALANCE DE COLOR

CCD. Los sensores CCD son menos sensible a la luz
violeta, esto significa que detectan menos matices en
las zonas violetas de la imagen. Esta diferencia es muy
evidente en la reproduccion de azules, verdes claros,
aguas y marrones oscuros.

FOTOMULTIPLICADOR

Los escaneres de fotomultiplicadores tienen algo de
problema en los rojos oscuros, esta deficiencia se equi-
libra por la mayoria de las lamparas de iluminacioén.

Los fotomultiplicadores tienden a derivar un poco
en su respuesta al color. No obstante, controlando la
temperatura de laluz, y con una frecuente calibraciéon
del sistema, se consiguen escaneos de color consis-
tentes.

RUIDO

El ruido es una informacién artificial generada por
un sensor. Todos los sensores electréonicos generan
cierto nivel de ruido. El ruido generado por un escaner
se manifiesta como saltos de color, pérdida de detalle
o una especie de dibujo no deseado en la imagen.

CCD. Los CCD generan un voltaje de bajo nivel, (rui-
do de fondo), incluso cuando no llega luz al CCD. Nor-
malmente la calibracién permite que la corriente
residual que genera el ruido sea descontada, pero en
condiciones de poca luminosidad como son las som-
bras, la relacion sefial ruido es demasiado baja. El rui-
do produce una pérdida de detalle en las sombras.

FOTOMULTIPLICADOR

Los fotomultiplicadores al ser sensitivos, son sus-
ceptibles del ruido, particularmente en las zonas mas
claras delaimagen. No obstante, la apertura, el enfoque
y la 6ptica mantienen el ruido en un nivel no visible.

CONVERSION DE RGB A CMYK
Como todos los escaneres utilizan el
modelo de color RGB, y normalmente la
impresion de color se realiza con tintas
CMYK, es necesario realizar una conver-
sion entre estos dos modelos de color. En
teoria, es sencillo: invirtiendo los datos .
RGB a sus colores opuestos, pero en rea- il
lidad no es tan facil, ya que el negro se
debe crear partiendo de los otros tres
colores, entre otras muchas razones.

ORDENADORES DE COLOR Y
LUT’S.

Los escaneres de color de gama alta,
generalmente incluyen un ordenador
de color. Es un hardware especifico para
procesar los datos de color generados
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por el escaner. El ordenador de color realiza muchas
funciones, incluyendo ajustes de gradacién, correc-
ciones de color, contraste USM, y también ejecuta la
conversion de RGB a CMYK. De esta forma un escaner
con un ordenador de color, realiza la conversiéon inter-
namente, seglin escanea. La mayoria de los escaneres
de fotomecanica, no permiten trabajar con ficheros
RGB. Los ficheros que crean son siempre CMYK.

Algunos nuevos escaneres de preimpresion, que son
mas baratos, no incluyen un ordenador a color. Las
funciones que cubria el ordenador de color, incluyen-
do la conversion de RGB a CMYK, se realiza en la esta-
cion de trabajo (mediante programas especificos), lo
que puede anadir pasos y reducir la produccién.

La conversion final de RGB a CMYK se realiza, al
menos en parte, por las Lookup tables (LUTs-tabla de
color). Una LUT es una libreria de valores, en este caso
de valores CMYK. Cuando un valor RGB entra en la LUT,
sale su valor equivalente en CMYK. Sino se encuentra
el valor exacto, estas funciones las realiza un hardwa-
re acelerado, y estdn en memoria permanente. En una
estacion de trabajo, estas funciones las realiza un soft-
ware que rueda en un hardware de propdsito general.

LOS PROBLEMAS DE LA CONVERSION DE
RGB A CMYK

Hay muchos factores que pueden causar desviacio-
nes en la teoria de los modelos de color aditivos y sus-
tractivos, todos los factores que afecten a la percepcion
del color en la prueba impresa. Estos factores, hacen
que la conversion de RGB a CMYK no sea lineal, como
deberia de ser te6ricamente. Es mejor, sila LUT y el
algoritmo utilizado para realizar la conversion, estan
disenados para compensar estos factores o son modi-
ficados para adaptarse a una situacién especifica.

BALANCE DE GRISES Y BALANCE DE
COLOR
. Se llama equilibrio de grises a la can-
= tidad de tinta de cada color (CMY) que
hace falta para imprimir un gris neu-
tro, generalmente medidas en porcen-
tajes.
Mientras que un escaner puede

it detectar cierto equilibrio de valores

RGB en zonas neutras de una transpa-
rencia, la misma relacién en CMY no
IR tiene porque ser igual cuando se impri-
ma. De hecho, probablemente hardn
falta diferentes equilibrios en diferen-
tes areas de la escala de grises, luces,
medios tonos y sombras. El balance
también es diferente dependiendo del
papel utilizado. La conversién de RGB a
CMYK debe compensar estos factores.

i iherai
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La deficiencia de las tintas, no so6lo afecta a las zonas
neutras, sino también al color. Las LUT deben com-
pensar todos estos factores.

TONO Y COMPRESION DEL COLOR

Un escaner que utiliza fotomultiplicadores puede
detectar un rango de 10.000:1 entre los mas claro y lo
mas oscuro. En impresion, este rango se reduce a 100:1.
La pérdida de rango tonal, es una de las razones por las
que un color detectado en RGB, no se puede reprodu-
cir con tintas CMYK.

CREANDO LA IMPRESION NEGRA

La creacion del negro es una parte importante de la
conversion de RGB a CMYK Se incrementa el detalle y
el contraste porque la tinta negra tiene una densidad
méxima (aproximadamente 2.0D) superior a la densi-
dad de las otras tres tintas superpuestas, cian, magen-
tay amarillo, (aproximadamente 1.6D).

Te6ricamente, el negro, puede remplazar a canti-
dades iguales de los colores primarios, y no afectar al
color que se estd imprimiendo. De esta forma, el negro
ayuda a mantener el balance de color apropiado en las
sombras.

PRODUCTIVIDAD: CONVERSION AL VUELO

La conversion de RGB a CMYK, tiene que ocurrir
durante alguna parte del proceso; hay dos formas que
tienen especial importancia en cuanto a la producti-
vidad.

Generalmente, lo mas productivo es que el escaner
realice la conversion mientras escanea. Esta conver-
sioén se denomina “al vuelo”. El otro método es ejecu-
tar la conversidén en algin momento, después de
completado el escaneo. Esta se realiza en estaciones de
trabajo y se puede realizar antes o después de una
correcci6on de color, etc. Este método también tiene
ventajas. Hay una tercera forma usada por algunos
escaneres que combinan los beneficios de ambos
meétodos.

Dentro del escaner [ al vuelo. Para realizar la con-
version al vuelo, el escaner debe tener un ordenador
de color, el cual es una caracteristica de escaneres de
gama alta con un precio elevado.

En la estacion de trabajo | después del escaneo.
Muchos de los nuevos escaneres del mercado envian
los datos en RGB a la estacion de trabajo. Este método
tiene varias ventajas. El coste del Escaner es menor ya
que no necesita un ordenador de color. Segundo, el
fichero que se mueve a través de la red es menor (un
fichero RGB ocupa menos que en CMYK). Tercera, y qui-
zas lamas importante, es que los escaneres tienen que
ser compatibles con muchos sistemas de preimpresion
y aplicaciones, y un escaner RGB, es lo mejor para pro-
porcionar esa flexibilidad.

En la estacion de trabajo | al vuelo. Lo mejor de
ambos métodos, puede ser un escaner RGB que inclu-
ya un software en la estacidn de trabajo para realizar
la conversion al vuelo. Las tablas de conversiéon de RGB
a CMYK, forman parte de este software. Cuando se
escanea la imagen, se envia a la estacion de trabajo
datos RGB, y si el usuario lo indica, estos se convierten
a CMYK taly como se van recibiendo, antes de ser alma-
cenados en el disco duro.

CALIDAD Y CONTROL DE LAS LUT

Para dar resultados de calidad, con una intervenciéon
minima del operador, se deben utilizar las LUTs para
realizar la conversion de RGB a CMYK, que contemplen
todos los factores que hemos comentado antes. Como
minimo, compensacién para el balance de colory gri-
ses, ganancia de punto y maximo porcentaje de tintas,
ademads de la creacion de la tinta negra.

TAMANO DE LA LUT

Para ser tan preciso como sea posible, la LUT para
valores de color de 24 bits (8 bits por color), tendria que
contener unas 16,7 millones de entradas. El esfuerzo
de desarrollo requerido, en combinacioén con la memo-
ria consumida, puede hacer que la LUT no sea practi-
ca. No obstante, cuantas mas entradas tenga la LUT,
mas precisa serd la conversion de RGB a CMYK.

Sihace falta una tabla de pocas entradas, entra en
juego la interpolacion de datos. La interpolacion dis-
minuye la calidad y la productividad. Un valor inter-
polado se calcula por estimacién, y al ordenador le
lleva mas tiempo que si fuese un valor existente en la
tabla. Cuantas mas entradas tenga la LUT, mas cerca-

Ejemplo de equilibrio de grises

Cyan .

Magenta .

Amarillo D Negro .

Luces 5 4 4 0
Medios Tonos 52 40 40 18
Sombras 95 88 88 75 .




nos seran los valores, y mas rapida se realizaré la con-
version.

Las tablas que proporcionan el mejor balance entre
calidad y productividad son las tablas de 6 bits tienen
262.144 entradas y ocupa menos de 1 MB de RAM.

LAMPARAS

Para escanear una imagen se necesita una fuente de
luz para iluminar el original.

Laluz se transmite a través de la transparencia, o se
refleja si el original es un opaco. Los sensores del escé-
ner, sean CCD o fotomultiplicadores, detectan la can-
tidad de luz transmitida o reflejada.

La fuente de luz tiene una importancia significativa
en la capacidad que tenga el escaner para codificar las
densidades de luz recibida y los colores del original.
Para un escaneo de calidad, la fuente de luz es tan
importante como los sensores que utilice el escaner.

Hay muchos tipos de iluminacién, pero las lampa-
ras hal6genas y xenon son las que muestran mejores
calidades para escanear.

LAMPARAS HALOGENAS

Las ldmparas halogenas son luces incandescentes
que utilizan un filamento de tungsteno. En este tipo
de lamparas, el filamento alcanza mucha temperatu-
ra sin que se abrase rapidamente.

LAMPARAS XENON

Una ldmpara xen6én contiene gas xen6én que rodea
a dos electrodos polarizados en un tubo de cuarzo. Una
carga pasando a través de los electrodos, crea un arco
que excita al gas presurizado, creando un brillo de luz
consistente.

ENFOQUE

La fuente de luz tiene que estar enfocada al sujeto
que va a escanear. La luz difuminada reflejaria partes
de laimagen y no serian analizadas. Las luces de las
lamparas halégenas y xenoén, se pueden dirigir y enfo-
car, al contrario de los fluorescentes, fosforescentes y
otros tipos de luz.

INTENSIDAD

Es necesario que la intensidad de la luz sea alta para
capturar detalle en las sombras y que el balance de
color sea correcto. Segiin se incremente la intensidad
de la luz, también se incrementan el contraste y la
saturacion. La lampara de xen6n puede capturar mas
detalle, especialmente en las sombras.

TEMPERATURA DE COLOR Y BALANCE
Todas las luces blancas no son iguales. Las luces

incandescentes utilizadas en los hogares tienen un

color amarillento. Estas luces tienen una temperatu-
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ra de color baja (aprox. 2900°K). La luz del sol tiene una
temperatura de color alta. La temperatura de colory
la desviacion de una luz, influyen en la calidad del
escaneo, y puede producir dominantes de color, lo que
se aprecia sobre todo en las zonas mas claras.

La media de temperatura de color para que una luz
sea tan neutra como sea posible esta entre 5.000°Ky
5.500°K.

Las lamparas hal6genas, generalmente tienen una
temperatura de color alrededor de3.400°K. La lampa-
ra de xen6n emite una luz mucho mas brillante y mas
neutra, normalmente por encima de 5.000°K. El balan-
ce de color neutro permite ver al escaner los colores de
forma mas precisa.

AJUSTE A CERO Y CALIBRACION

Los sensores de los escaneres son los dispositivos
encargados de medir la luz: de esta medicién depen-
derd el color que el escaner deje sobre una zona deter-
minada de la imagen. Para que la medicién del sensor
sea precisa, este debe saber comparar cualquier tono
delaimagen, esto se consigue ajustando a cero el sen-
sor. Para ello el escaner dispone de unos parches blan-
cos puros muy brillantes y sin ning@n tipo de
dominantes que le dan al sensor la lectura de referen-
cia de lo que es un blanco perfecto, a partir de este,
cualquier otro blanco de la imagen tendrd su tonoy
color. El ajuste a cero contribuye a reducir el nivel de
ruido de los sensores.

En los escaneres planos los parches estan alojados
dentro del escaner. En algunos escaneres el blanco de
referencia es una tira blanca pegada al cilindro de
exploracion. En los escaneres de gama alta este ajus-
te siempre se ha hecho sobre el soporte o base blanca,
sin imagen, del original, en caso de ser una fotografia.
Y directamente sobre una parte limpia del cilindro
para el caso de las transparencias.

La calibracién del escaner es ajustar los sensores
para que la lectura que hagan de cada tono sea exac-
tay precisa.

La calibracién del escaner es ajustar los sensores
para que la lectura que hagan de cada tono sea exac-
tay precisa. Dependiendo del escaner el filtro es exter-
no de gelatina o interno de cristal. El escaner lee el
filtroy el software de calibracion del escaner compara
los valores de esta lectura, con los 6ptimos definidos
por el escanery ese filtro gris. Si hay cualquier desvia-
ci6én en la lectura del escaner, el software de calibra-
cién crea una especie de tabla para compensar esa
desviacion cada vez que digitalicemos una imagen.

Es fundamental mantener calibrado el escaner para
que la lectura del original sea fiel, y el resultado este
libre de dominantes de color. m
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1 Siquiendo con la serie dedicada a
CapltU|O 3 las tecnologias de impresion

Inconvenientes Offset, dedicamos este capitulo
. . £ a los inconvenientes y problemas
de Ia |mpreS|0n que pueden surgir durante la
offset impresion offset. Asi mismo,
daremos posibles soluciones a
estos problemas, intentando
averiguar cudles han sido las

causas que los provocan.

muchos ocasionados por ajustes incorrectos de los elementos principales. Elementos como el paso del

papel, la colocacion de las guias, la bateria de entintado o mojado y el cuerpo impresor deben regularse
perfectamente, para asegurar una correcta impresion, lo cual también viene influenciado por los pasos que se
realizan con anterioridad: la distribuciéon correcta de las padginas en el montaje, el ajuste de las selecciones, la
insolacion de las planchas, etc. De igual forma, todos los productos que intervienen en la realizaciéon de un impre-
so deben de tener una calidad igual o superior al producto final que se quiere conseguir.

N o todos los problemas producidos en la impresion offset estdn relacionados con la maquina, aunque si hay
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En el cuadro que expondremos a continuacién, describiremos algunos de los problemas mas comunes que
se producen, las causas de las que pueden provenir y sus posibles soluciones.

PROBLEMAS

CAUSAS

SOLUCIONES

Defectos de registro

Mal funcionamiento de la quia
lateral, de las inferiores,
de las pinzas oscilantes.

Comprobar la regulacién de cada uno de
estos mecanismos.

Papel no estabilizado o
hdimedo por ser de
fabricacién reciente.

Acondicionar siempre el papel en los trabajos
a colores; la humedad antes de la tirada ha
ser de 55-60% a 18-20 grados C.

Papel de imprimir con
la fibra en sentido contrario.

Asequrarse antes de tirar del correcto
de la fibra, que debe ser siempre paralelo
a los cilindros de la maquina offset.

Fuera de registro en el sentido
de desarrollo de los cilindros.

Quitar o afiadir alzas debajo de la plancha,
seqgun los casos.

Arrugas en los pliegos
durante la impresion

Bordes del papel mas o menos
himedos respecto del centro.

Acondicionar el papel.

Tensién desigual de las pinzas
oscilantes o de las del cilindro
impresor.

Graduar meticulosamente las pinzas.

Bajada irreqular del papel
por el tablero marcador.

Reqular los dispositivos de aspiracién del
papel, acompafadoras, cepillos, poleas, etc.

Imagen falta de nitidez

Presién exagerada entre los
cilindros de plancha y del
caucho (equivocaciéon en
los revestimientos).

Penetracién de la presién 0,1 mm;
disminuir la presién
y hacer un arreglo perfecto.

Revestimiento del cilindro
del caucho, demasiado blando
o demasiado duro.

Sustituir los revestimientos: poner un caucho
normal y otro debajo adecuado y una base
de papeles de espesor uniforme

y bien colados.

Tinta muy blanda o de fibra
demasiado corta.

Emplear una tinta mas consistente
(afadir un poco de barniz mordiente).

Grano de la plancha demasiado
grueso y profundo.

Repetir el pasado con una plancha de grano
mas fino.

Requlacién deficiente de los
rodillos entintadores
o de los mojadores.

Repasar la nivelacién de los rodillos.
Después, limpiar bien la plancha con una
insistente pasada de goma arabiga. Antes de
tirar, preparar la plancha con la esponja.

Desaparicion progresiva
de la imagen

Excesiva presion entre los
cilindros de la plancha
y del caucho.

Ver remedio en el punto anterior.

Demasiado apretados contra
la plancha los rodillos
entintadores y mojadores.

Nivelar con precisiéon los rodillos.

Agua demasiado acida.

Valor de pH de 5,5 a 6.

Pasado de plancha mal hecho.

Repetir la plancha.

Composiciéon demasiado
magra de la tinta.

Sustituir la tinta por otra mas grasa.

Polvos antimaculantes
en los pliegos.

Emplear el cepillo aspirador.
Disminuir la cantidad de polvo.

El velo se manifiesta
en los blancos

Vehiculo diluyente de la tinta
demasiado fluido y no adaptado
al ambiente.

Usar un vehiculo mas denso y adaptado al
ambiente atmosférico.

Valor pH del agua demasiado alto.

Mala ejecucion del pasado;
plancha mal limpiada.

Aumentar la acidez del agua.
Engomar o preparar las partes defectuosas
de la plancha o repetir el pasado.

Manifestacion del velo al
empezar la tirada

Tinta demasiado blanda y grasa.

Aumentar la consistencia de la tinta.

Restos de petréleo y otros
disolventes en los rodillos
entintadores después de su
lavado.

Si se debe empezar inmediatamente la
tirada después del lavado de los rodillos,
terminarlo con un disolvente evaporable
(bencina).
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Manifestacién del velo
durante la tirada y
ensuciamiento

de la plancha

Demasiada presion grano de
la plancha demasiado plano
o desgastado.

Realizar bien el arreglo y disminuir la presién.

Tinta demasiado blanda.

Aumentar la consistencia de la tinta; emplear
barniz adaptado a la estacion.

Valor pH del agua
demasiado alto.

Disminuir el valor pH del aqua.

Rodillos entintadores
y dadores faltos de mordiente

o tiro (resbalan sobre la plancha).

Regenerar los rodillos con el producto
apropiado o rectificarlos.

Rodillos mojadores sucios.

Lavar bien los mojadores.

Plancha oxidada.

Pasar sobre la goma con 4cido
fosforico en solucién.

Caucho sucio y graso con
depésito de polvos
antimaculadores.

Lavar, desengrasar y secar bien el caucho.

El papel arranca durante
la impresién

Tinta demasiado consistente o
con demasiado tiro.

Suavizar la tinta dotandola de la consistencia
necesaria, en conformidad con la clase
y calidad del papel.

Tinta con demasiado secante.

No poner nunca excesivo secante:
no superar el 3 6 4%.

Caucho viscoso por el mucho
tiempo que trabaja.

Sustituir el caucho por otro en buen estado.

Papel defectuoso: poco colado,
desprende polvillo,
pasta de baja calidad.

Disminuir el agua del mojado y su valor pH.
Temperatura del local demasiado baja, subirla
a 18 6 20°C. Realizar una tirada, localizada,

o bien, sobre toda la superficie del pliego con
barniz y secante formando un sustrato.

La impresién no se seca

Papel demasiado himedo
y 4cido que repele las sustancias
grasas: de reciente fabricacion.

Emplear un secante de fuerte concentracién
(de cobalto). En los papeles en que ya se
conozca precedentemente el defecto,
emplear tintas de secado rapido.

Colgar los impresos en la acondicionadora.

Demasiada cantidad de
correctivos afadidos a la tinta,
gue retardan el secado.

Usar Gnicamente los correctivos
indispensables y en el porcentaje exacto.

Demasiada agua en la plancha
y valor pH demasiado bajo.

Humedecer menos, y si es posible, usar agua
con el pH neutro.

La tinta no se fija
al papel

Falta de ligante en la tinta.

Anadir a la tinta barniz mordiente.

Falta de secante.

Usar un buen secante.

Penetracién demasiado
rdpida del ligante en el papel
(precipitacion del pigmento).

Emplear tintas ya ensayadas en trabajos
similares.

La tinta traspasa
el papel

El barniz de la tinta es
demasiado graso; la tinta

es demasiado fluida.

Mala calidad del papel:
demasiado absorbente, sin cola.

Aumentar la consistencia de la tinta; para
suavizarla no emplear petréleo, aceite
mineral o barniz no adaptado a la estacién.
Emplear tintas concentradas, con buen
porcentaje de secante.

El papel se enrolla
en la mesa receptora

Demasiada agua en el mojado;
papel de fabricacién muy
reciente, absorbente, sin cola.

Reducir el mojado.

Presién excesiva.

Disminuir la presién, si es posible; intercalar
tableros a menudo para favorecer la
horizontalidad del papel en la mesa receptora.

Caucho pegajoso.

Emplear un caucho apropiado para papel
estucado (de separacién répida).

Repintado

Demasiada tinta.

Emplear tintas de elevada concentracién que
permiten llevarlas estiradas.

Secado demasiado lento
de la tinta.

Afadir a la tinta una buena proporcién de
secante; emplear el antimaculador con
polvos adecuados para los ultimos colores
de las policromias.
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La pila de papel en la salida
demasiado alta.

Con papeles duros o estucados imprimir
siempre con tintas apropiadas
y hacer pilas pequeias.

Los pliegos impresos
se pegan entre si

La tinta contiene mucho barniz.

Emplear tintas de fibra corta conpoco barniz.

La superficie del papel
no absorbe la tinta.

Usar secante en pasta y nunca
secante liguido.

Exceso de tinta.

Utilizar tintas muy concentradas que
permitan llevarlas estiradas. Afadir a las
tintas la pasta antimaculante apropiada
gue hay en el comercio.

La carga de tinta no es
uniforme y constante

La tinta se duerme en el tintero;
fibra demasiado corta.

Batir la tinta periédicamente contra
el cilindro del tintero; aumentar el
tiro de la tinta con barniz mordiente.

Exceso de agua en la plancha:
tinta emulsionada con el agua.

Humedecer sélo lo indispensable.

Polvillo del papel sobre el
caucho que impide una
transferencia correcta

de la tinta.

Lavar a menudo el caucho y la plancha.

La tinta no penetra en
las cavidades del papel
(impresion privada

de suavidad

Papel duro y rugoso.

Observar el caucho con un cuentahilos

para ver si recibe bien la impresién de Ia
plancha; en caso contrario aumentar la
presion entre la plancha y el caucho; en caso
afirmativo, aumentar la presién del cilindro
impresor hastaque la transferencia de la tinta
al papel sea perfecta.

Caucho y revestimiento duros.

Utilizar un caucho blanco y reactivarlo de vez
en cuando con un producto adecuado.

La tinta se acumula en
los rodillos entintadores

Exceso de secante afiadido
a la tinta.

Disminuir el porcentaje de secante

Demasiada aqua.

Imprimiendo tamafios pequefios en maquinas
grandes utilizar los rodillos que oprimen
sobre el rodillo de inmersién.

La tinta no encuentra la
posibilidad de descargarse:
demasiada tinta.

Disminuir la carga de tinta.

Polvillo de papel en la bateria.
La tinta se ha cristalizado
y pulveriza.

Lavar a menudo la bateria.

La tinta que se imprime
es rechazada por la tinta
anteriormente impresa

Tinta demasiado seca en
el papel.

Demasiado secante, Usese en la cantidad
necesaria.

Impresién no del todo seca:
la tinta y el papel se repelen
mutuamente.

Pasar por la superficie impresa polvos de
magnesia. Cambiar la clase de tinta o de papel.
Afadir una pequefia cantidad de secante al
primer color (del 0,5 al 1%) y aumentarla
gradualmente en los colores sucesivos, pero
sin superar en el Gltimo color el 3 6 4%.

Aparecen de cuando en
cuando manchas de tinta
en el papel

La dilatacién de la tinta no esté
proporcionada con el tiro.

Emplear la tinta mds compacta y usar barniz
adaptado a la estacién (de densidad media).

Los rodillos dadores son
demasiado duros y faltos
de mordiente.

Regenerar los rodillos y rectificarlos.

Los pliegos se quedan
adheridos al caucho

Las pinzas del cilindro no
aprietan suficientemente.

Repasar la tensién de todas las pinzas del
cilindro impresor.

Impresién de masas de mucha
extension; tinta con demasiado
tiro, papel poco resistente.

Suavizar la tinta.

Caucho pegajoso:
demasiado blando y viejo.

Pasar por la superficie del caucho polvos de
azufre. Utilizar un cacho mas duro.
Humedecer poco la plancha, sélo lo
indispensable, y reducir la velocidad de la
magquina al imprimir.
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Los rodillos entintadores

resbalan sobre la plancha
por carecer de mordiente;
superficie brillante de los
mismos o tinta seca.

Deformacién del punto
de la trama:
impresién con halo

Regenerar los rodillos para quitarles el brillo
o rectificarlos.

Presencia continua u Agrietamiento del caucho
ocasional de corpusculos de los rodillos.

Rectificar los rodillos, o sustituirlos.

sobre la imagen Pieles o incrustaciones de
en la plancha tinta seca mezcladas con
la tinta del tintero.

Limpiar bien la tinta, o mejor, cambiarla.

Grumos del polvillo del papel;

restos del desbarbado,
residuos de la fabricacion.

Limpiar los bordes cortados, con un cepillo.

Pelusas de los revestimientos

nuevos de los mojadores.

Sustituir el pafio por otro que ofrezca
mas garantias.

Una vez enumerados algunos de los problemas mas
frecuentes que pueden surgir en una impresion offset,
trataremos de explicar cudles son los inconvenientes
que surgen, en cada una de las partes de la maquina.

Montaje.

Es la correcta imposicion de las padginas y el ajuste o
registro exacto de cada una de las selecciones de color
y texto.

Los problemas que pueden surgir, son:

O Astralones mal perforados.

OMala distribucién de las paginas.

OFalta de limpieza de los astralones.

O Superposicion de los fotolitos.

OMala utilizacién de los esprais y cintas adhesivas.

La plancha offset.

Una vez realizado y revisado el montaje, procede-
mos a copiar las im4genes que tenemos sobre la plan-
cha. Para ello hay que tener en cuenta que esa plancha
debe tener unas caracteristicas concretas. Primero: que
la emulsion sea sensible a la accion de la luz ultravio-
leta. Segundo: que copie con total fidelidad lo que tene-
mos en el montaje y, por tltimo, que sea receptiva al
agua de mojado en la zona no imagen (hidréfila), y
receptiva a la tinta la zona imagen (oleo6fila). Si se dan
estas condiciones, se podra producir el principio de
repulsién agua-tinta, que es la base de la impresion off-
set. (figura1)
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Problemas en las planchas:

OLa plancha esta mal perforada. (figura 2)
OElvacio de la prensa de insolar
estd mal regulado.

OLa sensibilidad de la emulsion
no ha sido calibrada. (figura 3)
OLa fidelidad de la copia no es
correcta.

OEl revelador no esta a tempe-
ratura y la actividad no es la
correcta. Velo.

OLas planchas se oxidan por fal- - = 3
ta de goma arabiga. -

figura 2
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Paso de papel en maquina. Antes de regular todos
los elementos de paso de papel debemos cargarlo bien
igualadoy aireado en la pila de entrada, para facilitar
la cogida del pliego por parte de los elevadores y trans-
portadores del cabezal de aspiracion.

Problemas en el paso del papel:

OPila de entrada, cabezal de aspiracion y todos sus
elementos.

OPoleas primarias y secundarias.

OTension de las cintas transportadoras y colocacion

segin formato del papel.

OAparatos de doble hoja.

OGuias frontales.

0Guia lateral

OTransferencia entre cuerpos.

OPila de salida.

Bateria de entintado

Cada fabricante de maquinaria realiza su propio
estudio y disefio de la bateria de entintado para con-
seguir que el batido y distribucion de la tinta y el entin-
tado de la plancha sean uniformes. Esto significa que
cada maquina lleva un nimero mayor o menor de rodi-
llos, pero no implica que una bateria con mas rodillos
que otra sea mejor. En las baterias de las maquinas de
pliego. La toma de la tinta es intermitente, mientras
que en las rotativas es de forma continua. En el
momento que la maquina entra en presion el tomador
entra en contacto con el ductor y a la mesa distribui-
dora. (figura 4)

Problemas de la bateria de entintado:

OTintero mal regulado. (figura 5)

OVelo.

UEngrase.

UEmpaste.

ODiferencias laterales en el entintado.

OMermas en los rodillos.

OUniformidad en el entintado; distribucién y pun-

to de inversion.

OLimpieza de las baterias, disolventes.

ORegeneracion de los rodillos.

CN .1._.- 1

figura4
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Bateria de mojado

La funcion del sistema de mojado es dar una fina peli-
cula de agua sobre la zona no imagen de la plancha, ala
vez que limpia el grano de las impurezas que puedan
incrustarse. Para tal fin, se utilizan aditivos disueltos en
agua, que hay que mantener, controlar y comprobar
periddicamente. Un buen sistema de mojado, es aquel
que mejor limpia la superficie de la plancha con menor
cantidad de agua, y no aquel que moja la plancha.

No todos los sistemas de mojado constan de los
mismos elementos. La estructura y el disefio de la bate-
ria de una rotativa es mas sencillo que, por ejemplo, la
bateria de una maquina de pliego. Esto no quiere decir
que la calidad en el mojado de una rotativa sea peor,
sino que no requiere la utilizacién de componentes
mas sofisticados.

Problemas de la bateria de mojado:

0OLos muletones sintéticos se mueven.

ORodillos mojadores mal regulados.

ULimpiadores de muletones adecuados.

ULimpieza de los conductos en el sistema agua-alco-

hol (figura 6)

Cuerpo impresor

Todas las operaciones que hemos ido realizando y
corrigiendo, son necesarias para conseguir la mejor
impresion en el menor tiempo posible. Segtin la con-
figuracion de las maquinas offset los cilindros se pue-
den situar de diferentes formas. Las maquinas de
Gltima generacién utilizan el cilindro impresor con el
doble de didmetro que los otros dos.

Se dice que al tener el cilindro impresor de doble dié-
metro la maquina aumenta su velocidad. No es del
todo cierto, aunque uno de los problemas que nos
reduce es la curvatura del pliego en la pila de salida. Al
caer el pliego mas liso en la pila disminuyen los pro-
blemas de igualado y repinte, e incluso exige una
menor utilizacién de polvos antimaculantes. Pero un
papel grueso no permite llevar una alta velocidad,
debido a que la inercia que tiene al llegar a la pila de
salida machaca el borde delantero de la hoja con la
escuadra frontal.

figura5
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Cilindro porta-plancha

En el cilindro porta-plancha se encuentran las mor-
dazas de sujecion de la plancha. Estas pueden ser de
tornillos o cierre rapido, y llevar ademdas mordaza de
salida partida (depende del formato de la maquina),
para corregir dilataciones del papel

Actualmente el tiempo necesario para colocar una
plancha en maquina se ha reducido considerable-
mente, gracias a la automatizacién del proceso. Hoy
en dia las planchas se pueden colocar en el cilindro de
tres formas: manual, semiautomatica y automatica-
mente. En las formas semiy automatica se consigue
una mejor colocacion de la plancha y un mejor ajuste
de la imagen en un tiempo mas breve.

Problemas en la colocacién de planchas:

OMordaza de entrada mal colocada.

0La mordaza de salida (partida) esta torcida.

OColocacion correcta de la plancha en los clavillos

de registroy doblado de la plancha.

(figura7)

OUsoy colocacién de los revestimientos o pliegos

de cama calibrados, cama adhesiva.

(figura 8)
OPlancha doblada o arrugada.

Cilindro porta-caucho

Dependiendo del fabricante se pueden encontrar
dos sistemas para sujetar la mantilla al cilindro; cau-
chos ya envarillados o cauchos por envarillar. La dife-
rencia principal entre ellos es la rapidez al realizar un
cambio de mantillas.

El caucho ya envarillado se coloca directamente en
el alojamiento del cilindro, mientras que el caucho sin
envarillar hay que colocarlo primero en las varillas o
mordazas y luego en el alojamiento del cilindro.

Problemas en la colocacién:

OEl caucho se estira al tensarlo.

0La impresion aparece empastada.

0OLa estampacion se pierde progresivamente.
O Sobrecargas.

OAcumulacion y velo.

Cilindro impresor

El cilindro impresor de doble didmetro ofrece unas
ventajas que ya hemos visto en puntos anteriores.
Estos cilindros, independientemente del tamafo que
tengan, pueden llevar una superficie lisa o rugosa para
evitar la acumulacién de tinta y rayado de los pliegos
en la retiracion. Esta caracteristica especial, suele estar
supeditada a una limpieza correcta del cilindro y con
unos productos adecuados.

Problemas en el cilindro impresor:

OEl pliego se desplaza en la impresion.

0Las tramas aparecen sucias o empastadas.

[Limpieza automatica de impresores.

figura6
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figura7

figura 8

Una vez conocidos, los problemas que generan cada
una de las partes de una maquina offset, podemos
saber mds exactamente como funcionan éstas y pro-
curar resolver los problemas que plantean. En proxi-
mos numeros, seguiremos indagando en la
problemaética de las méquinas offset, y ofreceremos
posibles soluciones para cada una de las partes que la
constituyen. m
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lagua es para la industria gra-
Eﬁca un elemento fundamen-

tal de la produccion,
participando activamente en los
procesos de preimpresion, en el
lavado y preparacion de las plan-
chas y peliculas, y como agente
humectador en las etapas de la
impresion. La creciente importan-
cia que cobra cada dia la produc-
cion limpia, ha llevado a muchos
fabricantes a desarrollar equipos
para un manejo controlado del
agua residual en los talleres de
muchas industrias. Y aunque el
consumo de agua por parte de las
empresas de la industria grafica no
es tan significativo como el de
otros sectores industriales, existen
algunos desarrollos disenados para
una aplicacién especifica en las
empresas del sector.

También, y como un elemento
de control de la calidad en la indus-
tria, se tienen equipos para proce-
sar el agua que se utilizard en la
sala de prensas, ayudando a obte-
ner resultados mds consistentes en
la calidad de la impresién. Un cor-
to recorrido por la oferta de las
soluciones que se encuentran en el
mercado nos permite conocer algu-
nas de las opciones disponibles.

Agua limpia para la sala de
prensas

Prisco ha desarrollado el mode-
lo MiniFlo 80, una unidad compac-
ta disefiada para el tratamiento del
agua que se utilizard en las prensas
y que le da condiciones de estabili-
dad y consistencia que permitan
una 6ptima interacciéon en la pren-
sa con la solucion fuente, la tinta

Sistemas de
tratamiento
del agua

y el sustrato. Este sistema cuenta
con una tecnologia de membrana
de rechazo selectivo que retira del
agua los quimicos y minerales que
pueden ocasionar durezay alcali-
nidad.

Ahorro en procesamiento de
peliculas

Metafix ha creado una unidad
denominada Wash Control, que
cuenta con la caracteristica princi-
pal de restituir bajo demanda el
agua que requiere la procesadora.
La limpieza la realiza esta unidad
por medio de la filtracién doble del
agua, manteniendo la unidad de
procesamiento de las peliculas en
condiciones de limpieza que se tra-
ducen en ahorros de tiempo, dine-
ro y en el cumplimiento de las
regulaciones sobre de descargas
liquidas con residuos de plata.
Limpieza por oxidacion UV

Utilizando una técnica de oxi-
dacion por radiacion ultravioleta,
la firma Ultralight disefi6 la uni-
dad Ha-Ra, para la remoci6on de
sustancias organicas. El proposito
del empleo de este equipo consiste
en reducir la concentraciéon de
compuestos de hidrocarbono has-
ta tal grado que el agua residual
pueda ser descargada sin temor
algunoenel

sistema de drenaje o que pueda
degradarse o reciclarse. Esta técni-
ca de oxidaciéon mediante UV se
adapta al tratamiento de aguas
residuales de diversos sectores
industriales, incluido el de las artes
graficas.
Limpieza por evaporacion

La firma Led Italia ha desarrollo
en conjunto con universidades,
laboratorios y companias especia-
lizadas, una serie de secuencias de
tratamiento para residuos acuosos
con el proposito de reutilizar el
agua destilada en circuitos cerra-
dos y reducir su descarga. median-
te la tecnologia de evaporacion se
obtiene un agua con baja conduc-
tividad que puede emplearse en el
mismo proceso o es posible tam-
bién recuperar sustancias mezcla-
das con esta

Glosario de terminos para la
guimica del agua

DUREZA.La Dureza Total del agua es
la suma de los iones metalicos
disueltos en agua. Los metales son
ante todo introducidos por las
rocas que se disuelven. Los metales
comunes serian magnesio, sodio,
calcio y hierro.

Elnivel de cada uno de los meta-
les depende de qué tipos de mine-
rales se han disuelto en el agua. La
situacion geografica es un indica-
dor de qué tipo de agua se trata. E1
calcio es de especial interés, ya que
éste puede causar problemas
como: velo, corta vida de la plancha
y rayaduras en los cauchos.
ALCALINIDAD. Alcalinidad Total -
piense en la alcalinidad del agua
como la habilidad para neutralizar
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el acido en una solucién de
mojado. E1 pH de la soluci6on
de trabajo esta determinado
en gran parte por el sistema
de estabilizadores que haya
elegido para la formulacion
;| quimica de la solucioén de
‘! mojado y la alcalinidad del
3 | agua, perono por la concen-
. traciéon de acido que esté

usted utilizando. Con frecuen-
cia se piensa en la alcalinidad y la
dureza, como cualidades similares
ya que el agua "dura" es comun-
mente alcalina.

A continuacién damos la razéon:
Como el agua se filtra lentamente
hacia abajo a través de la piedra
caliza, el calcio y el carbonato de
magnesio (MgCO3 y CaCO3), se
disuelven en el agua. Los iones de
magnesio (Mg++) y calcio (Ca++),
entonces forman la dureza del
agua, mientras que el carbonato
(C03=) constituye la alcalinidad.
CONDUCTIVIDAD. La Conductividad
es la habilidad de una soluci6én de
agua de conducir electricidad. Es
una medida de cudnto (no de qué)
material esta disuelto en el agua. La
conductividad por si sola, no es
adecuada para caracterizar el agua.
Posteriormente, se abundara sobre
este tema.

Guia comprensible de
la quimica del agua en
la Industria Grafica.

Hemos tratado de hacer una
revision elemental para los impre-
sores - no se ha tomado de un libro
universitario de quimica - ni esta
dirigido a quimicos. Se han inclui-
do algunas simplificaciones y gene-
ralidades, pero esto hace que usted,
con mas facilidad, entienda y uti-

lice la "Quimica del Agua".

Aunque es
un hecho
que el pro-
ceso lito-
grafico
consume
grandes
cantida-

des de agua, la mayoria de los
impresores no piensan en ésta
como en una materia prima. La
litografia es, tanto quimica, como
fisica y el tipo de agua que esté
usted utilizando afecta el proceso
de impresion.

Si usted observa lo que le ha
pasado al agua desde el momento
que era "pura" agua de lluvia (des-
tilada) hasta que llega a las "tube-
rias" puede usted hacerse una idea
de lo que ésta puede contener. (Pro-
viene ésta de campos agricolas, de
nieve que se derriti6 en un depdsi-
to, o tal vez ésta se filtr6 a través de
la piedra caliza para convertirse en
un pozo profundo o en agua de
manantial? Cada una de estas fuen-
tes de procedencia imprimird una
caracteristica definida al agua. Es
importante entender qué efectos
tendran estos materiales disueltos.

Definamos algunos términos
que se utilizaran:
pH. pH es un niimero que describe
el nimero de iones 4cidos (iones de
hidrégeno) presentes en el agua. El
agua pura tiene un pH de 7.0. Esto
significa que el agua contiene 1 X
107 moléculas de iones de hidré-
geno por litro. Como pueden ver,
trabajar con el pH es mas facil que
usar los nimeros de concentracio-
nes. Mientras que el pH dis-minu-
ye en una unidad, los iones acidos
aumentan por un factor de diez.
PH 4 es ligeramente acido, mien-
tras que pH 2 y mas abajo, es fuer-
temente acido. Las sustancias que
tienen un pH mayor a 7 son consi-
deradas soluciones alcalinas.

Sabemos que para usted es inte-
resante entender los efectos que
pueden tener en el proceso de
impresion, los diferentes produc-
tos quimicos disueltos.

La alcalinidad altera el ph. Lo prime-
roy lo mas perceptible es el efecto
que tiene la alcalinidad en el pH de
la solucién de mojado. A medida
que aumenta la alcalinidad, se
incrementara el pH de la solucién
con la que usted trabaja. Para com-

pensar los efectos del agua alcali-
na, usted necesitara utilizar una
solucion de mojado mas acida.
Usted se preguntara, {porqué no
usar mayor o menor cantidad de
solucion, simplemente? Las solu-
ciones de mojado méas modernas
son estabilizadas y utilizar mas de
este producto, por regla general, no
cambiard muy drasticamente el
pH. AGn cuando logre obtener el
PH que usted quiere, encontrara
efectos secudarios no deseados,
causados por el uso en demasia o el
uso reducido.

Los prensistas de prensa de hoja,
generalmente prefieren trabajar
con un pH cercano al 4.0. Esto des-
ensibilizard y prevendrd cualquier
retraso del secado de la tinta, debi-
do a excesivo acido en la tinta de
impresion. Este secado "oxidante"
es muy similar al de las pinturas a
base de aceite, y si el pH (contenido
de 4cido) de la tinta de impresion es
mas bajo que 3.6, se incre-mentara
un poco el tiempo de secado.

Efectos

Impacto causado por los metales.
Consideremos ahora el impacto de
los metales causa de la dureza del
agua. Los mas comunes son Mag-
nesio, Calcio y Hierro.

El Magnesio no representa pro-
blema alguno y es, algunas veces,
un ingrediente de la solucion de
mojado.

El Hierro puede ser un gran pro-
blema causando corrosién en el
fondo de las planchas. El sistema
estabilizador que contiene el acido
citrico utilizado con frecuencia
actualmente, bloqueara parte del
hierroy debera prevenir problemas.
Si el agua que usted utiliza tiene
altas cantidades de hierro, deberia
de considerar la posibilidad de un
sistema de tratamiento de agua.

El Calcio es el elemento que mas
cominmente causa la "dureza" del
agua, éste puede modificar el pro-
ceso quimico litografico.

Los iones positivos de calcio
(Ca++) reacionaran con los iones



negativos de la solucién de mojado,
como fosfato (P04=) o citrato, con
el efecto de quitarle algunos ingre-
dientes a la solucién de trabajo. E1
Calcio también reacciona con otros
materiales para formar lo que es
llamado "Jabones de Calcio" que
son insolubles. Estos compuestos
pueden ser depositados en las plan-
chas, rodillos o mantillas causando
rayaduras y velo en areas de no-
imagen, cegado de las planchasy
otros numerosos problemas. El
ingeniero quimico que prepara la
soluciéon de mojado, cuando disefia
los productos para agua dura, debe
incluir ingredientes que tiendan a
prevenir estos sintomas de calcio.

La importancia que juega el sati-
nado alcalino del papel y ciertos
pigmentos rojos, puede ser una
fuente adicional de calcio, hacien-
do que la situacién sea mas grave.
Siusted va a utilizar con frecuencia
papel satinado, o esta teniendo pro-
blemas con la tinta magenta, con-
sulte con sus proveedores.

Actualmente, el tratamiento de
agua ha sido un tema de interés
para muchos impresores. Existe
una eminente confusion acerca de
cuando son necesarios, y de qué
son capaces los diferentes sistemas
de tratamiento de agua.

éCuando debe de tratar su
agua?

Varias situaciones hacen que el
agua sea un buen candidato para
ser tratada:

ULa compainia que suministra el
agua utiliza varias fuentes para
obtener el agua (ejemplo: pozos
y presas) que pueden tener una
diferencia significativa en con-
ductividad, alcalinidad y dureza:
0Que la calidad del agua tenga
grandes variaciones, segin la
estacion del ano.

0Que la conductividad del agua

sea mayor que 500 mmbhos.

0Que el agua sea muy dura (mas
de 15 particulas por gal6n de
alcalinidad y dureza)

m Sistemas de tratamiento del agua

[JQue la conductividad varie dia-
riamente en mas de 200 mmbhos.

Sistemas de tratamiento del
agua

Softening - E1 Suavizado del agua es
el proceso por medio del cual se
reduce la cantidad de sales mine-
rales del agua. El Softening es un
proceso de intercambio de iones
que cambia el sodio (de la sal) por
iones de los metales duros. No hay
cambio en la alcalinidad o en la
conductividad del agua, pero el
ablandamiento prevendrd los "sin-
tomas de calcio" Ya que el suaviza-
do del agua no controla la
alcalinidad o la conductividad, su
proceso queda todavia sujeto a las
variaciones del agua. Esto aparen-
ta cambios en el pH y conductivi-
dad de la solucion. Este es el
sistema menos costoso, pero no es
muy popular actualmente.
Deionizing - La Desionizacion eli-
mina todos los iones; con este pro-
ceso, se obtiene una agua muy
pura. Este tratamiento es muy ade-
cuado para litografia, sin embargo,
algunas veces, su logistica de sumi-
nistro es prohibitiva. Estos siste-
mas pueden ofrecer ya sea, tanques
retornables, o una unidad autore-
generativa instalada en el lugar de
trabajo del impresor. La facilidad de
los tanques retornables, los con-
vierten en una respuesta eficaz en
cuanto a precio para impresores
con pequenas prensas de hoja.

Tratamiento de agua
La unidades de autorregenera-
cion se recargan ellas mismas con
intervalos regulares, similares a los
del ablandador de agua, pero
requieren de acido concentradoy
sosa caustica. En realidad, su com-
plejidad pro-

su uso por
completo, con
excepcion de &
en las plan- |
tas mas gran-
des.

Reverse Osmo-
sis - lLa
Osmosis
Inversa es
un simple proceso meca-

nico que "fuerza" al agua a pasar a
través de una membrana.

Los sistemas de Osmosis Inversa
consisten en un bomba de alta pre-
sién, una membrana, y un tanque
de almacenamiento. Su simplici-
dad, confiabilidad, insignificante
tamano, y bajo costo
hacen atractivos estos
aparatos para cualquier
impresor que requiera
un tratamiento de
agua.

Beneficios,reales o
imaginarios

El utilizar agua
de Osmosis Inversa o
Agua  Desionizada,
generalmente, no trae beneficios
"milagrosos", como seria la reduc-
cién al 50% en el uso de la solucién
de fuente, la eliminacién instanta-
nea de alcohol, o mejoramiento de
la calidad de impresion.

Sin embargo, existen dos mag-
nificos beneficios. El primero es la
consistencia del proceso. El agua se
convierte en un elemento mas que
usted puede controlar, puede
monitorear, y éste no cambia. El
segundo, es la eliminacién de los
indeseables efectos secundarios de
los metales duros. El agua puede
convertirse en una variable con-
trolable mas, que lo lleve a una
optima calidad de impresién y con-
sistencia. m
Nota: El texto de este articulo ha sido
recopilado sin intenci6én comercial y es
propiedad de sus autores. Todas las marcas
citadas son propiedad de sus respectivos
fabricantes y han sido utilizadas sin animo
comercial. Los precios de los equipos

referenciados quedan sujetos a las tarifas de
los diferentes distribuidores.




El IVAM presenta el sistema
digital en fotografia de obras
de arte

El instituto, primer museo en
Espana en incorporar la fotografia
digital. El proximo 18 de enero, a
las 12.00 en el IVAM (C/ Guillem de
Castro,118, Valencia), el instituto
valenciano presentard a la prensa
el equipo de fotografia digital
Sinar, que recientemente ha adqui-
rido a Ingrafic, S.A. La presentacion
estard a cargo de Pablo Otaola
(director adjunto del IVAM), Josep
Antoni Ruiz (director de Ingrafic),
Juan Garcia Rosell (jefe de fotogra-
fia del IVAM), asi como miembros
del equipo técnico de Ingrafic. Tras
larueda de prensa, se realizard una
demostracién practicay se aclara-
ran las dudas que se planteen
sobre el equipo que emplea el
IVAM. Con esta iniciativa, el IVAM
se convierte en pionero en utilizar
la fotografia digital Espafia, aun-
que algunos museos extranjeros ya
la emplean como la mejor forma
de obtener archivos de imagenes
de obras de arte. El soporte digital
sustituye al convencional (placas
diapositivas), con las ventajas que
esto supone, el ahorro de espacio
fisico y la perdurabilidad de las
imdagenes, asi como la agilizacién
del proceso y elahorro en material.
En este sentido SINAR, avalada por
su larga trayectoria en el mundo de
la fotografia, ofrece la mayor cali-
dad para realizar un trabajo fiable
y Tiguroso.

Un sélo ojo: Eye-one.
Un sélo color:
el de la calidad.

mgyv, distribuye en exclusiva para
Espana las herramientas profesio-
nales para el tratamiento del color
Eye - One.

mgv, antes microgestié valencia,
distribuye para todo el pais los pro-
ductos Eye-One de GretagMacbeth
gracias a los cuales puede configu-
rar con precision un sistema de
gestion del color sean cuales sean
sus necesidades particulares.

Un sistema tnico y estandarizado
de gestion del color, es cada vez
mas necesario para garantizar la
calidad y seguridad de los procesos
de realizacion y produccion evi-
tando los constantes problemas y
correcciones de tlltima hora.

La gama de productos que compo-
nen la gama Eye-one son los
siguientes:

Eye-One Monitor, esta disefiado
parala lectura, prueba y correccion

de los colores de su monitor. Es
posible obtener la medicion exacta
de un color de su pantalla, calibrar
su monitor de forma que tenga la
seguridad de estar creando la gama
mas amplia de colores en la panta-
lla, ajustar el punto blanco del
monitor al tono blanco del pro-
ducto de la impresion, y crear un
perfil para asegurarse de que el
color que aparece en la pantalla es
el color que desea verdaderamente.

Eye-One Pro, afade a todo lo bue-
no de Eye-One Monitor la posibili-
dad de digitalizar y realizar
mediciones de color procedentes
de cualquier fuente.

Eye-One Pro con Eye-One Match, es
el paquete Eye-One mas completo,
ya que ofrece una serie de propie-
dades avanzadas. Define cualquier
dispositivo de entrada y salida:
monitor, impresoras, escaner de
tal forma que el color sea fiel y
coherente desde su entrada hasta
su salida. El software Eye-One Pro
con Eye-One Match incluye ins-



trucciones con ilustraciones que le
muestran con detalle los pasos que
debe seguir para configurary defi-
nir todo el equipo de forma senci-
lla. La creacién y calibraciéon de
diferentes dispositivos serd una
tarea que podra realizar con faci-
lidad y rapidez gracias a la sencillez
del software.

Eye-One es un producto ideal para
todos los profesionales que necesi-
ten la maxima fidelidad en la
reproduccion del color.

Para una mayor informacioén pue-
de llamar a mgv: Tel. 902 180 206

| 1 ]|
La Sociedad de la

Informaciéon para todos.
CSAT, Red CGrafica

El Ministerio de Ciencia y Tecnolo-
gia, convoca la concesién de sub-
venciones para la realizacion de
proyectos de servicios avanzados
de telecomunicacién de interés
comun para las pequenas y media-
nas empresa (programa
ARTE/PYME II).

El objetivo de este programa esta
en conceder ayudas a los proyectos
basados en el comercio electrénico
de servicios avanzados de teleco-
municacién que faciliten el des-
arrollo de redes para el
intercambio de conocimientos y
una mayor capacitaciébn para
poner en el mercado sus productos
a través de medios informaticos y

telematicos.

La Red CSAT busca la implantacién
y potenciacion de un Centro de Ser-
vicios Avanzados de Telecomuni-
caciones que responda a las
necesidades demandadas por las
PYMES; desarrollo y adquisicién de
aplicaciones, programas y produc-
tos telematicos, y equipamiento de
comunicaciones del Centro y
medios de acceso.

Para més informacion www.aido.es

Nueva imagen para la pagina
web de AIDO,~www.aido.es-

Recientemente, AIDO ha renovado
la imagen del Instituto en la red.
Esta nueva pagina de facil acceso
ofrece una imagen en consonancia
con la labor que desarrolla este
centro, cuyo principal objetivo es
la innovacioén tecnologica y el des-
arrollo de nuevos procesos pro-
ductivos. A partir de ahora
podremos seguir la labor desarro-
llada por cada departamento, con-
sultar su base de datos y acceder a
un informacioén actualizada de los
distintos sectores a los que AIDO
oferta sus servicios; también
podran tener informacion puntual
acerca de los Gltimos planes de for-
macioén y reciclaje profesional que
organiza el Instituto.

m Ultima hora

CITAS PARA ESTE ANO
IPEX 2002, el lugar de

e _orx

encuentro de la edicion y la
impresion digital.

Del 9 al 17 de abril, en el Centro de
Exhibicion Nacional de Birming-
ham, tendra lugar el evento de la
tecnologia mundial de la Impre-
sion, Edicion y Medios de Difusion.
La feria aglutinara distintos even-
tos como Princity, Converflex@Ipex
2002, centrada en tecnologias de
conversion y en flexografia, Futu-
re Print Now from Xerox y Upex,
dedicada ala maquinaria de impre-
sioén de segunda mano.

FESPA 2002.

Madrid mostrard las tiltimas nove-
dades en tecnologia de serigrafia.
Del 4 al 8 de junio de 2002, en el
nuevo recinto ferial IFEMA de
Madrid, se celebrara FESPA 2002,
una de las mayores ferias dedica-
das alaserigrafiay a la generacion
digital de imagenes en gran for-
mato.

En FESPA encontraremos reunidas
alas firmas mas relevantes del sec-
tor, que mostraran equipos y sumi-
nistros para la impresién en
serigrafia, incluyendo una impor-
tante representacion de los secto-
res textil y calzado deportivo

IFRAEXPO 2002 en
Barcelona

La semana del 14 al 17 de octubre
de 2002 la Feria de Barcelona,
Montjuic 2, acogerd uno de los
eventos mas destacables de la
Industria Grafica, IFRAEXPO 2002.
Desde que naciera I[FRA a finales de
los anos sesenta, y la cita se ha ido
repitiendo ano tras afio la segunda
semana de octubre, y este afo se
celebrara por segunda vez en Bar-
celona. Cita obligada para todos
aquellos que quieran conocer las
nuevas tecnologias del mercado.



CYR

El pasado meas da ansr, durante la fena da Sraphintro
tuve Lugar la presentacion del numer (07 de la
publicaciton CWVYE & fin de evaluar s geogida d2 la

revista antre el seclor de las Artes Gréficas. Fé&ﬁgrés't; Nacional
sobreGestion
“alntegraljdeiColor

Tras el exile alosrzado y £l respaldo obtsride lEnzamos rtes G
al primer numena de la revista sl merceco. La publicacian :
as e caracter perigdicoe y su distibocian sers gratorta, e v ;
hi=n en soporte elecronicao, via e-mail; bien en soporte

impresn @ todo color. Los asosiadas & AIDD, recibirdn la Tecnologia del escaner
publicscitn impresa sin cargo alguno par @l ervio. Los o
asuciados 8 AIDG, gue deseen recibir @ revista deberdn
shanar 2400 pras. s concepto da gastas ce envio al
suscrbirse gratuitamente a CMYK durante un ao

(B nurmenas),

Sistemas de tratamiento'del agua

Suscripcion a la revista

Formato eleetrinico O

Lesen recibir Ia evikE SMYE por Livafo (B nomerss) ge mane-a grabits.
en farmnato alectronleo. )

(= 1171 IORRRRN - |~ 13]- s i e PR
Efnprasa; s Le e n IR s Bl i e e T g
3|l SRt A o7 SR S Y 1 o - kB R S SR e

Formato Imprese O

Aseclado a albo [ )
e sLscIbImme 3 1A reviats Sy K porun ate [Bnormerod), recbendole
de maliera gratulta.

Ha ssociato a Aloa [
Leraed euzcriblrme 313 revigka CPAYE par un ana (B nomerce), abonando
hoe gaetos da erio da 2400 ptee. (00 ptas. por ndmeara).

EMPraga. ... FEFBANE A8 COMBENT o e
Dlsemmban: o cien i i e PRBIEEIOG o a i i e
O R E AR By [ [ |- ISR U el | L CLL P ol Pl e
FEX e EmMENL L aRthddAd L

Farma d= pago:
Cheeque nomiral 2 Ao
Trarsferemna & la suanta corlenta: 20 ¢ #-G3 ¢ -1 8-31 HI335046 L]




Plan de formacion Artes Graficas 2002

Pa:l. CUR=D Horas | Rl L1 K50 iy

iroa dr proimprosion Pl11 | Tecnologias de contral de calidad en M
&rlc= Gralicas.

PRO1 | Rasicze co proimproson 20 | Pl17 | Gos.ionde comperas. !

ML | Msene grafica por ardepadar com -reehand A0 | I'L13 | Frevenclon de Heseos laborales 4 Bde'ca) 3
Hivzl basico,

PROZ | Diswiiu yralico pur ordenedor con rechand i Eroa de goulion v direceion cmpresarisl

Hivel asanzado.

PRO% | Rotoque digital de imidgenes con Photoshio 40 | Z000 | DYreccion de cquipos de trebaje, i3
Hiuel hasicn.

PROS | Feleaque chigilel che imifaberies won Phulshiog 0 | CED2 | Mol vucidn del peraoial. iD

Hiel danzado.

PROG | Maquetacion de publicacianes. Nivel medio 50 | GM03 | Como arganizar y gestonar ol Hempo it

PROF | Sramners: seleccion electrdnica dal color 0 [ CE04 | Cama gestiorar ¥ redusit las costas i
dioa e proxluccinn y kegiskiza GFOS | | comuicicin dle la omjaress F

PLOT | Dagioe oo artes S rficas i) frea comerzia, comercial y do marketing

PLOZ | Impresidn allsel: keorolegia ¥ londwinerloy. 20 | C031 | Técnices de venls ¥ nogociacion ocomiercial.| 42

PFI0% | Improsian affser: oo coatm oolnms. | SN | Capteeicn y fidelismcion ec rlicnkes. xn

PLO4 | Reso.ucidn de problerias en rmpsion offset] 20 | 023 | Ingles er L3 empresa. 4ir

FINS | Metorias primas:Hntas y sapcl. d Arca doinforratics ¥ Tultimadia

PLoG | Gast'on vy planificacén dz la produecicn. 20 [ IH01 | Informatice ce gastion. Nival rmedio, 40

PLOS | Cect'on intezral del olor, 20 | IHUL | Imlornaties ce gesticn. Mivel avamzado. AU

PLOG | Teonoloaia de, anase, 23 | IHQZ [ Intcrnct y comunicacionTs para i

hrics Grlicas.
PLIE | Flemceralia, 20 | Ing4 | Dreeno y creacion de paprnas web Lin
P110 | Implantaciin de sistemas de calidad. 10 | NG5 | Comercio cleckranico on Artes Graficas it

| ficha EEIE{ pr;e-jns:;mripqimfgn

yovizines) de 164 21 b, o kien en a=siunes de sdbadkn,
dependisncln de lax preferencias e os solicilanies. Par

L2azo2 del sraba)ador

Spallidoe v Membra:

laver, indiguen lu upcién preferida en el aparladao MF M" Seg. Soci
correspandienle de la Sicha de pre-inscripoign. |
acha d2 NEE 4 ento
Latze de la empees Cc migilig o=
Emprass: Pnhlar:: Provi-icia
Sor.oeliv disd =& pBng: E-r1ail
[ ] E-rall: Pugeso g~ |3 T CreEa:
Lo oilic: i Esudigy roal ugas
| P'oblacia Pruwine & R rien Sep Epsal T s e L B Seed urcozl
Bl ane: | 3w [ F4gime1 Gereml O D ==ivo OO0 eosor
N 4 O awrtinomo O wanda imaarenin [ bdmir sirarsar
LU BD EN & e deGed FEclaEE:
= O —dcnkea O comarcial
O Opeiviis O werilenmels
Incicue e qarana aretendo; O Lu, A A O =ebedoa O Produccic

Ly asignacio deliniliva de placas serd confinracda =n
Ledu casw o AIDG. Lus alurnnss delierdn oy esar an
ded i la cacilidad de 80 euaes (10000 plas. ) =20 cone=plo
der liandd, yue == einledrara uia wee linalicado e, corso,

Lus cursps estan ciigidos 8 _rabajadores sn activo de
la Curnenidadd Valericid .

Las lichas de preiisoipeidn [Lna poe cada curso y persona !
s deberdn envia: man [as o cores u;
4100, Dplo. d= Fennacion.
Faie Tecnuldgic . deolas Coptinicu, 7. Apda, 139
AESAD, Palerna, Yalencia, Tell.: 94 131 BD 59
Farx 943131 31 OF e-1rdil: esluiSa klio, ex

&1 AIDO



DE OPTICA. COLOR E IMAGEN

AIDO ,
’ INSTITUTC TECNOLOGICO )

B,

L

| in
i “!‘_‘.

nuevas

a2 Al ks S pariniods 20 7T e 13
AprErtadn = A0 ARHED i
Parjur Iecnoicgimmde Valsncs.
Talt 9L 14T B ST P9 151 A Uy

Fdilicm Wtk Traws) Cérliae, B3
I5ta dn 1S f:":l'l'll:.'l S A2 Hedlla
2lT4+Fay B 445 Rd 532

1

infarmacion

1 = i
-Ilﬂl Hlﬂluﬁ| A B

i .

-y
=

ARTES GRAFICAS

COLOR Y OPTICA OFTALMICA
INGENIERIA DE PRODUCTO Il

FORMACION

' CALIDAD, MEDIOAMBIENTE Y

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES
PROCESADO DIGITAL DE IMAGENES
FOTOMETRIA

INFORMACION ¥ OTRI





