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Substrato

Cromético

Cuatricromia

Espectrodensitometro

Preprensa

Arte

Negativos

Separacién de colores

Escéaner

GLOSARIO

Material sobre el cual se puede imprimir,
es compatible con las tintas y con la
solucién de fuente.

Viene de la palabra griega “Khroma” que
significa color, y significa la cantidad de
colores que forman un circulo de colores.

Son cuatro: cyan, magenta, amarillo y
negro. Con la combinacién de éstos se
logran los diferentes colores en una
impresion.

Es un instrumento avanzado para medir el
color, hace mediciones de densidad de
color, contraste relativo de impresion,
ganancia de punto y mediciones LAB.

Es el departamento en donde se fabrican
las placas y se hace la diagramacion de
paginas.

Es la informacion que el cliente
proporciona para reproducir en la
impresion offset de pliego.

Es una copia del arte. Tiene transparente
las partes que se van a imprimir y negro
las partes que no se utilizaran.

Es cuando se separan los colores CMYK
en diferentes peliculas para posteriormente
crear cada una de las placas de impresion
de las prensas.

Es el equipo que cumple la funcién de

digitalizar imagenes, es decir cuando se
convierte a codigo binario una fotografia.
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Macintosh

Exposicion

Revelador

Emulsién

Repinte

Emulsificacién

Pantone

Gama

Zip

Winzip

USB

Tiff
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Modelo de computadora creada por la
empresa Apple.

Transferencia de una imagen hacia la
placa de impresién offset.

Quimico que hace que la imagen en la
placa de impresion offset sea visible e
imprimible.

Imagen en la placa de impresién offset.

Defecto de impresion en el que un pliego
se pega al otro al momento de la salida de
la prensa, provocando manchas en ambas
caras del substrato.

Mezcla de tinta y solucion de fuente,
durante el proceso de impresion offset.

Es una carta de colores para tintas de
impresién, cada color pantone tiene su
equivalente en cmyk.

Es la cantidad de colores que un
dispositivo de impresién puede desplegar.

Es un formato de almacenamiento digital,
utilizado para almacenar imagenes.

Software que sirve para compresion de
archivos, haciéndolos mas livianos, para
poder enviarlos via internet.

Es un transportador de informacién digital
hacia la computadora.

Es un fichero grafico, que conserva la
informacién guardada en él de manara fiel,
es un formato estandarizado para la
industria grafica.

Es una técnica de compresion de datos sin
pérdida de informacion.
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Quarkxpress

Photoshop

Corel Draw

Word

Power Point

Adobe

Digitalizacién

Apple

Registro

Pixel

Trama

Son las iniciales en inglés de puntos por
pulgada, que mide el tamafo de la
resolucion de una imagen.

Es un formato de gran nivel de compresion
de informacion digital, no es adecuado
para la industria grafica, debido a que con
él se pierde informacion de color.

Programa profesional de dibujo e
ilustracion vectorial.

Programa de edicion de paginas
profesionales.

Programa de tratamiento de iméagenes,
programa lider en el mercado grafico para
la edicion de imagenes.

Programa antiguo para el manejo de
imagenes, no es adecuado para la
industria grafica.

Programa procesador de texto.

Programa para elaboracion de
presentaciones.

Plataforma que contiene los programas de
disefio completos para la industria gréfica.

Accion de convertir al cédigo binario una
imagen.

Marca de computadora, su principal aporte
son el sistema operativo grafico.

Se aplica a los elementos que se desea
imprimir, es que cada color este
posicionado sobre otro sin ningun desfase.

Son los puntos que en el monitor crean las
imagenes.

Es un punto compuesto por una cantidad
de puntos de impresora.
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RESUMEN

Como gestidn de color se define transformar el color en nimeros, con
esto el color deja de ser subjetivo y se convierte en medible, controlable y
repetible.

Ademas de esto, lo que busca es igualar las apreciaciones de color en
los diferentes medios visuales que intervienen en la industria gréfica offset
de pliego, por ejemplo, lo que se visualiza en un monitor de computadora en
cuanto a color, sea igual a lo que se visualiza en un impreso en la prensa

offset de pliego.

Para realizar esta conversion usa como herramienta los lineamientos
de la subnorma ISO 12,647-2, que es una subnorma de la ISO especifica
para la impresion offset de pliego.

Primero se tiene que caracterizar la prensa, es decir, estandarizar los
insumos y materiales que se utilizan en la impresion, ademéas de tener la
prensa mecanica y quimicamente estandarizada por medio de los ajustes,

calibraciones y mantenimientos programados que se le hagan a la misma.

Seguidamente, se tiene que imprimir unas tarjetas de lectura numérica
de color, en las que se convierte cada una de las lecturas de color en una
coordenada numérica en tres dimensiones. Dicha lectura numérica se
transforma por medio de un software especial en un perfil croméatico de color

para ser utilizado en las computadoras de disefo.

Paralelamente a este proceso, las computadoras de disefio, la prueba
de color digital y el CTP, deben de cumplir con procedimientos especificos
de trabajo que contengan los requisitos de la subnorma I1ISO 12,647-2.
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Hecha la estandarizacion en todos los procesos productivos de la
impresion offset de pliego se debe de reducir los tiempos de ajuste de color
por cada trabajo que se imprima y con ello reducir el costo de produccion de
cada orden de trabajo que se haga, ademas de elevar la calidad visual de

los impresos que se realicen en la empresa.

El resultado mas importante es que la prueba de color digital (boceto),

gue representa lo que serd impreso en la prensa, es igual al producto final.
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JUSTIFICACION

En Guatemala y en la mayoria de paises de Centroamérica no se
trabaja la impresion offset de forma estandarizada con un modelo de gestion

de color, orientado a lo que la prensa es capaz de imprimir.

Asimismo no existe bibliografia especializada que expligue de una
forma clara y facil de entender la gestién de color, que incluya paso a paso
desde la etapa de estandarizacion mecanica y quimica de la prensa hasta
llegar al monitor del disefiador, menos ejemplos matematicos, practicos y
sobre todo reales, de la forma de realizar una gestion de color para

estandarizacion de la impresion offset.

El impacto de dar a conocer este proceso de estandarizacién para la
impresion offset, es que el manejo del color dejaria de ser subjetivo para
convertirse en objetivo, perfectamente medible y controlable de una manera

matemadtica y cientifica.

Por lo tanto, el presente trabajo de graduacién podra ser un documento
de consulta para toda la industria grafica en Guatemala, incluyendo las

pequeias imprentas.

Este método de estandarizacion por medio de la gestion de color y la
implementacion de la subnorma ISO 12,647-2, debe ser desarrollado en su
etapa de disefio e implementacion por un Ingeniero Industrial, esto porque el
control de las variables que intervienen en el proceso de impresion en la
prensa, esta dado por controles estadisticos de calidad. La validacion de la
gestion del color en el area de disefio de los artes y preprensa también es
presentada en forma matematica y controlada por medio de estandarizacion

de todos los procedimientos.
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OBJETIVOS

GENERAL:

Estandarizar la impresion offset de pliego, utilizando para ello una

combinacién de la gestién del color y la subnorma ISO 12,647-2, especifica

para la impresion offset de pliego.

ESPECIFICOS:

1. Determinar la forma de estandarizar la prensa offset de pliego antes
iniciar una de gestion de color en las area de preprensa y arte.

2. Conocer en forma practica, la manera de caracterizar las prensas

offset de pliego y transformar esos perfiles a valores matematicos.
3. Determinar valores matematicos de perfilacion en un sistema de
gestion de color para los dispositivos de entrada de informacion de

color de la prensa.

4, Mejorar los tiempos de preparacion de color en la prensas offset de
pliego, para reducir el costo de produccion.

5. Definir las tecnologias apropiadas para la estandarizacion offset de
pliego en la industria grafica moderna.

6. Establecer procedimientos para los procesos, en todas las areas de

produccién, asi como sus mecanismos de control.
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7. Preparar a Print Studio S. A. para que cumpla con los requerimientos

gue establece la subnorma ISO 12,647-2.
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INTRODUCCION

La impresion Offset es un método de reproduccién de documentos e
imagenes sobre papel o materiales similares, es el sistema mas utilizado por
impresores debido a la combinacién de buena calidad y versatilidad de

substratos para impresion.

Se basa en el principio que el agua no se mezcla con el aceite. El
método usa tintas con base de aceite. La imagen en la placa recibe la tinta,
dicha tinta llega a la placa por transporte de rodillos, el resto de la placa
repela tinta y absorbe el agua. La imagen o el texto se transfieren por
presion a una mantilla de caucho, para pasarla finalmente directamente al

papel por medio de presion.

El presente trabajo de graduacibn dara a conocer todos los
lineamientos para la estandarizacion del color en la industria grafica offset
para la impresion de pliegos, utilizando el espacio cromatico de color que la
prensa es capaz de reproducir, como medio de referencia. Esto se hara con
una gestion de color en todo el proceso de la impresiéon, ademas de utilizar
la subnorma ISO 12,647-2 como guia.

Es importante la estandarizacién en la impresion offset de pliego, por la
gran cantidad de variables que participan en este proceso productivo, se
hablar4 de algunas variables importantes, incluyendo el como estas influyen

sobre la impresion.

Pero lo mas complicado es lo subjetivo que es el manejo del color en la
industria grafica, especialmente en la parte visual del color. Cada ser
humano ve el color diferente, tampoco tenemos memoria de tonalidad de
color y en la industria gréfica las aprobaciones de disefio de pliego impreso y
el control de calidad, estd basado en los parametros del color.
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La suma de estas incertidumbres en la industria grafica da como
resultado la necesidad de implementar una subnorma de la ISO.
(International Organization for Standarization). Especifica para la impresion
offset de pliego, esta es la subnorma ISO 12,647-2, que proporciona las
definiciones en las fases de disefio y preimpresiéon, ademas proporciona las
directrices en funcién de la prensa donde se va a imprimir. En la parte de
impresion, define los valores de densidad, ganancia de punto, contraste
relativo de impresién, con especificaciones de la subnorma ISO 12,647-2 en

espectro densitémetria.

Mediante la implementacion de la subnorma ISO 12,647-2 se soluciona

la mayor parte de problemas desde el proceso de disefio hasta la impresién.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Laempresa

Este trabajo de graduacién sera desarrollado dentro de las
instalaciones de Print Studio S.A., una litografia dedicada a la
impresion comercial offset de pliego y a prestar el servicio de pre-
prensa a otras litografias e imprentas pequefias.

1.1.1. Historiade la empresa

La empresa inicia con la idea de un grupo de inversionistas de
instalar todo el proceso litografico en un solo edificio, esto fue en el
afio de 1990. Se inicia con el nombre de Procesos Tecnoldgicos
Avanzados y sus oficinas estaban ubicadas en el edificio Centro
Empresarial en la zona 10, de la ciudad de Guatemala.

Inicialmente ofrecia solo los servicios de pre-prensa digital, los
cuales eran solicitados mayormente por las agencias de publicidad.

Posteriormente se constituye como una corporacion formada por
tres empresas en un mismo edificio, esta se llamo Galeria Imprints, la
cual estaba constituida por Print Studio con la pre-prensa, Impress
con impresiones litograficas, info systems con la venta de insumos y

equipos para la industria de la impresion.

Esto caus6 confusién en los clientes, porgue con cada trabajo
gue solicitaban tenia que ser atendido y facturado por las diferentes

empresas, muchas veces eran clientes que imprimian sus trabajos y



ademas compraban equipo, esta confusién trajo como resultado la

perdida de algunos clientes.

Print Studio, S.A., por ser la empresa que mas trabajo tenia y
gue los clientes reconocian con mayor facilidad, se comercializé en

1993, quedando inscrita en el Registro Mercantil desde esa fecha.

1.1.2. Organizacion

La organizacion tiene como objeto: Prestar servicios de
impresion offset de pliego, elaboracién y revision de artes adecuados
para la impresion offset de pliego, separacion de colores, distribuciéon
de toda clase de impresos para atender a todos los clientes que

busquen soluciones de impresion.

Una de las politicas de la organizacion es que la empresa esté
equipada con tecnologia de punta, reuniendo en un solo lugar el
proceso completo de la industria gréfica, es decir: disefio grafico,
scans, separacion de color, conversion de papel, impresion offset de
pliego, guillotina, doblado de todo tipo de foliares, troquelado,
engrapado de revistas, pegado en caliente de libros, pegado de cajas,

revision, empaque y entrega del producto final a los clientes.

La organizacion cuenta con 120 empleados, 30% de los
empleados dedicados al &rea administrativa y el 70% restante en
personal operativo de la planta. La capacitacion del personal es
constante y la empresa provee entrenamiento, tanto dentro de la
empresa como fuera de la misma vy, recientemente con

capacitaciones en el extranjero.



La empresa tiene una politica de inversion en equipo de
tecnologia de dUltima generacion, teniendo una red interna de
computadoras de la plataforma Macintosh que es la correcta para el
manejo de la informacién digital del color, la red consiste en 15
kilbmetros de cables conectando todo el sistema y es capaz de
almacenar hasta 400 GB.

1.1.3. Ubicacioén

En 1992 la empresa construyd sus propias instalaciones en la
39 calle “C” 13-50 zona 8 de la ciudad capital de Guatemala, en

donde actualmente sigue funcionando.

El terreno es aproximadamente de 4,500 metros cuadrados en
un edificio que presenta todas las comodidades, tanto para los
clientes como para sus trabajadores.



1.1.4. Organigrama

Figural. Organigrama
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1.1.5. Mision

Servir a nuestros clientes y mantener nuestro liderazgo en la
industria grafica, invirtiendo en dos recursos importantes: nuestra

gente y tecnologia.



Satisfacer a nuestros clientes por medio de la calidad de
nuestros productos y servicios, manteniendo una actitud apropiada, lo

que llevard a crear una ventaja competitiva sostenible.

1.1.6. Visién

Servir a nuestros clientes con excelencia, integrando la inversién
continua en tecnologia con el desarrollo de nuestro talento vy
habilidades profesionales para ser lideres en la industria de las artes
gréficas.

Esta integracion permite ir mas all4 del rol tradicional de nuestro
negocio, para ofrecer soluciones innovadoras y formar asociaciones

inteligentes.

1.2. Impresién offset de pliego

Existe un gran numero de medios de impresion y el offset de pliego
es solamente uno de ellos. El sistema offset es muy utilizado por su alta
calidad y velocidad de impresion, se basa en el principio fundamental de

gue el agua y el aceite no se mezclan.

1.2.1. Historia

En 1796, el austriaco Alois Senefeider inventa la técnica de
impresion denominada litografica, que es el primer proceso de impresion

en plano.



Para esta técnica se emplean como soporte placas de piedra caliza
gue absorben las substancias grasas y el agua, porque estas no se
mezclan entre si. Si se dibuja o escribe con un color graso y después se
humedece la superficie con agua, ésta penetrara en la piedra solo en los

lugares no cubiertos por los trazos escritos.

Si se aplica después tinta grasa de impresion sobre la piedra, las
zonas mojadas no la aceptan, mientras que queda adherida el resto de la
plancha, para proceder a la impresion.

La presién, que en el caso de la piedra se realizaba a mano, ahora
se hace mediante unos rodillos de caucho que se adaptan a las

irregularidades del papel.

Es en una maquina de este tipo donde hacia el afio 1890, se
descubre el sistema offset, esto porque en una unidad de impresion
directa, si no entra ninguna hoja de papel y la pelicula de tinta se
transmite directamente sobre la mantilla, la transferencia de la tinta de la
mantilla al papel provoca una calidad de impresion mejor que la que

obtenemos en la transmisién directa.

En 1904 la técnica de la litografia, y en general el mundo de la
impresion, llega a su maximo desarrollo con la impresion offset de pliego,

utilizada en la actualidad.

El offset fue desarrollado por dos técnicos en forma independiente.
Por un lado el aleman Caspar Hermann y por otro el impresor Ira Rubel.



Aunque es Hermann el que obtiene su método a partir de la
tradicion histdrica de la litografia, Rubel dio también con la invencién,

pero de un modo casual, tras el fallo de uno de sus operarios.

En el aflo de 1904, Rubel quien era un operario Ruso, que
trabajaba en New Jersey imprimiendo trabajos con una méaquina plana,
dej6é por olvido de pasar un pliego y la impresion paso a la mantilla que
cubria el cilindro. El siguiente pliego aparecié impreso en las dos caras,
pero Rubel detectd que la impresion hecha desde la mantilla tenia una
mejor calidad. Esto supuso el nacimiento de la impresion offset, que
también se denomind impresioén indirecta, por que en ésta hay un paso

intermedio.

1.2.2. Funcionamiento

La impresion offset de pliego, es el método en el que se imprimen
hojas de papel, una por una, funciona para la impresion comercial en

general, publicaciones de tiraje corto, empaques, etiquetas, etc.

Inicialmente, el offset se us6 para mejorar la calidad de la impresion
sobre papeles sin y con recubrimiento, los cuales en algunos casos son
rugosos, la mantilla de hule ayuda a imprimir una imagen uniforme en

superficies disparejas.

Durante la impresion, primero se moja la placa mediante la solucion
de fuente, aplicada mediante el rodillo denominado rodillo mojador, la
solucion de fuente que genéricamente es una mezcla de agua, gomas y

acido, humedece la placa.



Entonces, la placa entra en contacto con los rodillos tinteros que
transfieren tinta a sus superficies impresoras o de imagen, cualquier gota
de agua presente en la imagen son exprimidas por el rodillo tintero o se
emulsifican en la tinta, pero el agua absorbida al area que no imprime
evita que la tinta se transfiera a esa parte de la placa donde no se quiere

gue exista tinta.

Figura 2. Impresion litografica en offset
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1.2.3. Materias primas

La principal materia prima en la impresion offset de pliego son los
papeles y los cartones, que es el substrato donde se produce el proceso

fisico y quimico de la impresion.



1.2.3.1 Papel

El papel es una hoja formada principalmente por fibras celulésicas,
entrelazadas entre si formando una trama de tejido fibrilar, donde los
espacios que quedan entre las uniones fibrilares se les conoce como la

porosidad del papel.

El papel es un material poroso y por esta razon, distinto de otros
materiales. Tiene caracteristicas como la absorbencia, permeabilidad,
opacidad y rugosidad las que estan intimamente relacionadas con ser un
substrato adecuado para la impresion.

El papel esta fabricado principalmente de fibras vegetales, las que
por su naturaleza herbérea lo hace muy receptivo al agua. Esta
caracteristica es el principal problema por el que atraviesan los
impresores offset de pliego. Sobre todo, en paises como Guatemala,
donde la humedad relativa en el ambiente en la mayoria de meses del

afno es bastante alta.

1.2.3.1.1 Imprimibilidad del papel

Es el conjunto de caracteristicas de un substrato, en este caso papel
y las interacciones entre éste y el resto de los insumos que intervienen en
un proceso de impresion, bajo determinadas condiciones operatorias y

ambientales.



1.2.3.1.2 Hilo del papel

Es la condicion de estiramiento del papel principalmente al ser
humectado.

El hilo es paralelo al sentido del enrollado en la bobina de origen del
papel. Los papeles tienden a dilatarse en el sentido contra hilo, no asi en
el sentido a favor del hilo donde los papeles son mas estables.

Figura 3. Hilo de papel

1.2.3.2 Cartones

El carton tiene las mismas caracteristicas como substrato utilizado
para la impresion offset de pliego. La diferencia radica principalmente en
el gramaje y el espesor.

1.2.3.2.1 Espesor

El espesor de un cartén es el grosor de una hoja, y este se mide
cuando se coloca entre dos superficies planas y paralelas.
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1.2.3.2.2 Gramaje

Es el peso del carton y esta definido como los gramos de material
por metro cuadrado de area.

1.2.4 Insumos

Los insumos en la industria grafica son todos los consumibles que
se usan para poder imprimir y que se usan sin importar el tamafo de
papel que se imprime y la orden de trabajo que se haga, estos son las
placas, mantillas o cauchos, empaques, polvo antirrepinte, tinta y solucion

de fuente.

1.2.4.1 Placas

Actualmente, la impresion offset de pliego se hace empleando

placas hechas generalmente de aluminio, de papel tratado o de plastico.

En el caso de las placas de aluminio son las que tienden a
reproducir una mejor calidad de punto de impresion y las mejores son las

gue son recubiertas con aluro de plata.

La placa de offset, previamente expuesta, es procesada con un
revelador graso, el cual se adhiere solamente a la imagen, en este
instante, la zona de imagen queda grasosa y protegida para no aceptar el
agua de los rodillos mojadores de la prensa, la que solo se humecta en
las areas de no imagen pues estas no estan protegidas por la grasa del
revelador, la imagen que queda sin agua recibe la tinta de los rodillos
tintadores o rodillos de forma.
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Las placas en muchas litografias todavia se hacen exponiéndolas
desde un negativo, pero actualmente se hacen directamente desde la
computadora, a este proceso de placas se les llama CTP, que es de la
computadora a la placa por sus siglas en inglés (computer to plate).

Las placas dentro de su composicién tienen dos propiedades muy
importantes y es que son hidrofilicas y a la vez hidrofébicas en funcién de
la emulsion. La emulsién es la parte impresa de la placa donde esta la
informacién digital de color y texto en la placa.

1.2.4.1.1 Hidrofilica

Es la capacidad que tienen las placas de recibir el agua en las

areas que no tienen emulsion.

1.2.4.1.2. Hidrofébicas

Es la capacidad que tienen las placas de rechazar el agua en las

areas que tienen emulsion.

1.2.4.2 Mantillas

La mantilla es el punto de contacto final entre la prensa y el
substrato, estd hecha de caucho y las hay de diferentes capas y
grosores, una caracteristica importante que deben de tener las mantillas
es su compresibilidad, es decir la capacidad que tengan de ceder a la

presion de la impresién y de volver a su forma original.
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La mantilla transfiere la imagen entintada de la placa al substrato

sin ninguna distorsion de la imagen en su forma original.

El aspecto mas importante en la estandarizacion es el grosor de la
mantilla, el calibre de est4 debe coincidir con la sumatoria total de

componentes para obtener una presiéon perfecta en la impresion.

Las mantillas offset son tradicionalmente construidas con dos

componentes basicos: Un cuerpo y una capa en la superficie.

1.2.4.2.1 Cuerpo

El cuerpo de la mantilla es normalmente hecho de varias capas de
tela, pegadas entre si con hule adhesivo. Los cuerpos pueden ser desde
dos capas de tela hasta inclusive cinco capas, dependiendo de los
requerimientos de impresion, las capas contienen fibras naturales y

sintéticas.

1.2.4.2.2 Capa de superficie

El compuesto de hule y el terminado de la superficie de la mantilla
juegan una funcién importante en las caracteristicas de calidad de

impresién de la mantilla.

Las capas de mantillas de udltima generacion estan hechas de
elastdmeros sintéticos que han desplazado en su totalidad al hule natural
gue se empleaba en la cara de la mantilla.
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La capa de superficie es la que tiene contacto con la tinta, el papel,
la solucion de fuente y todos los quimicos utilizados en la impresién

offset de pliego.

1.2.4.3 Empaques

Los empaques son alzas calibradas de fabrica que se colocan en
la parte de atras de la mantilla, entre el cilindro impresor y la mantilla para
ser mas especificos, la funcion principal de los empaques es proporcionar
el espesor necesario junto con la mantilla para obtener una presion

perfecta en la impresion.

1.2.4.4. Polvo antirrepinte

El polvo esta hecho de particulas microscopicas de color blanco
gue son dispersadas durante el proceso de impresion sobre de cada
pliego impreso y su principal funcion es evitar que la tinta fresca sobre el
pliego manche los pliegos que caen uno sobre otro a altas velocidades
en la salida de la prensa. Este tipo de mancha es el defecto de impresion

gue se conoce como repinte.

El polvo antirrepinte es un mal necesario debido a que el exceso
del mismo en la impresion puede causar deterioro en la calidad de la
misma principalmente cuando se aplica barnices o acabados especiales
en la impresién. Pero lo mas importante es que este polvo es dafiino para

la salud.
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1.2.4.5. Soluciéon de fuente

Por méas de dos siglos se ha impreso litografia con portadores de
imagen de piedra, de aluminio, con placas bimetalicas, plasticas, de papel
y ultimamente, con planchas de computador a la plancha o CTP. En
todos estos métodos, lo Unico que no ha cambiado es el componente

agua de la formula original de grasa y agua.

La funcidn del agua es prevenir que la tinta se adhiera a las areas
sin imagen de la placa, el agua esta en constante contacto con la placa y
es transportada desde una fuente hasta la placa por medio de rodillos
cromados graduados en franjas delgadas, para lograr que el agua llegue
en una capa muy delgada a la placa.

La tinta y el agua deben combinarse en un punto moderado de

emulsificacién o aceptacion del agua por parte de la tinta.

Las caracteristicas de una buena solucion de fuente variardn de un
impresor a otro y de una region a otra, el tipo de agua que llega a la
planta, junto con el tipo de tinta y las caracteristicas del sistema de
humectacion de su prensa determinaran cual de todas las formulaciones
de concentrados de la solucién de fuente se adaptara mejor a la situacion

particular de la planta.

A diferencia de los primeros afos, cuando solamente se usaba
agua, a la que los operadores agregaban lo que se les venia en mente,
para mejorar segun ellos sus propiedades. Ahora en la actualidad ya no

se utiliza solamente agua, se debe de convertir el agua en solucién de
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fuente que tenga ciertos requisitos indispensables como la acidez para

poder cumplir su funcion.

Las funciones de la solucién de fuente es realizar las siguientes

tareas:

* Mantener limpios y sin tinta los fondos o areas de no impresion.
* Mantener las caracteristicas de aceptacion del agua en la placa.
* Lubricar la placa para reducir la friccion con los rodillos.

* Refresca y refrigera el sistema de entintado.

* Minimiza la cantidad de tinta en la mantilla.

* La acidez distribuye el agua en una capa delgada.

Esto sucede en la impresion offset de pliego a una velocidad de

cuatro veces por segundo.

1.2.4.6. Tinta

El insumo tinta de impresion es un sdlido de color llamado pigmento
disuelto en un liquido, esta formulada para formar una imagen sobre un
substrato en este caso, el papel. Para que una tinta sea adecuada para
formar imagenes en una prensa comercial offset, hay que agregarle otros
aditivos especiales para que funcione con la mezcla de la solucién de

fuente.

El secado de las tintas es un proceso complicado que ocurre muy
lentamente o incluso en algunas ocasiones nunca ocurre, las tintas no se
secan si no hay aire, pero también parte de su proceso de secado es

debido a la absorcion que tenga el papel.
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Por lo general, se encuentran en los cuatro colores que forman la
cuatricromia que son negro, cyan, magenta y amarillo. Pero también se
encuentran en colores especificos que mezclados entre si pueden dar un
color institucional o color plano llamado pantone. Es importante conocer
gué son sus pigmentos, viscosidad, vehiculos y secantes para poder

entender su funcionamiento en la prensa.

1.2.4.6.1. Pigmentos de tinta

Los pigmentos son tintes de materiales solidos finamente molidos
gue dan color a las tintas. La naturaleza y la cantidad del pigmento que
contiene la tinta, junto con el tipo de vehiculo, contribuyen a dar cuerpo y
propiedades de trabajo a las tintas.

La industria de los tintes nacié en la segunda mitad del siglo XIX,
por el progreso de la quimica organica, esa industria permiti6 obtener
pigmentos mas transparentes, vivos, puros y de colores repetibles a
diferencia de los antiguos pigmentos que eran fabricados con una
molienda mas gruesa que dafiaba la placa de impresién mas rapido, por
ejemplo, el negro principal era el negro humo que era un derivado del gas
natural, los colores vivos eran producidos a partir de tintes vegetales,
como el indigo, la granza y extracto de palo de Campeche, o del carmin
derivado de la cochinilla.
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1.2.4.6.2 Viscosidad

Los fabricantes de tintas y los impresores, al hablar de la viscosidad
se refieren al cuerpo que la tinta tenga, la viscosidad se refiere

especificamente a la resistencia al flujo de una tinta.
1.2.4.6.3. Vehiculos
Las tintas siempre tienen un pigmento y un vehiculo. EIl vehiculo
estd compuesto en su mayoria por un barniz transparente el cual es una

mezcla de solvente, resina, aceites de secado, ceras y otros aditivos.

El vehiculo también controla el flujo de barniz de la tinta por la

prensa y después del secado, une el pigmento con el substrato o papel.
1.2.4.6.4. Secantes
Son utilizados Unicamente en la impresion offset de pliego, su
funcién es aumentar la viscosidad o cuerpo en la tinta cuando esta se

expone al aire, no se puede determinar con certeza qué tanto del secado

se debe a la absorcion del papel y qué tanto al secado por oxidacion.
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1.3 Normas ISO

El significado del término ISO es el de Organizacion Internacional

de Normalizacion.

Esta organizacion fue fundada en 1946, es una federacion de
alcance mundial formada por mas de 120 paises, su sede esta en
Ginebra Suiza y es formada por 2,700 comités técnicos, sub comités y

grupos de trabajo.

Los principios de las Normas ISO 9,000 son fundamentados en
acuerdos documentados, con normas internacionales para mercados
globales hechos con consenso voluntario y depende del sistema y no de

personas.

El propésito de las Normas ISO 9,000 es desarrollar y mantener
una calidad de producto o servicio que satisfaga consistentemente las
necesidades explicitas o implicitas del cliente.

Ofrecer a la propia gerencia de la empresa la confianza que obtiene
en los productos que elabora la calidad deseada, ademas de obtener

esto, en forma econdmica y rentable para la empresay el cliente.

La importancia de las Normas 1SO 9,000 en los mercados globales
y especificos es para clientes de categoria mundial, productos y servicios
de la misma categoria en la apertura de fronteras o lo que se conoce

como Tratados de Libre Comercio, (TLC).
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La evolucién de las normas ISO 9,000 desde 1979 en que iniciaron
los borradores de las normas fundamentales, pasando por 1987 cuando
se hicieron las publicaciones de las normas fundamentales, en 1994
cuando se revisaron las normas fundamentales y se incorporaron las
familias de normas y subnormas especificas para procesos especiales

como la industria grafica que es la subnorma ISO 12,647-2.

1.3.1 Subnorma ISO 12,647-2

El titulo de esta Subnorma segun el original es: Tecnologia grafica,
Control del proceso para la elaboracion de separaciones de color,
pruebas e impresos de medios tonos. Actualmente en Guatemala este
tema no es conocido, en Centro América solamente en Costa Rica se
conocen algunos lineamientos, en América del Sur los paises impresores
por excelencia como Colombia, Brasil, Chile y Argentina ya la estan
aplicando, pero en Europa la Subnorma ISO 12,647-2 , es de uso comun
en la Industria grafica.

La subnorma da los lineamientos para poder reproducir una
impresion de medios tonos en color. La subnorma dice que es
importante que el operario que realiza la separacion de color, la prueba
de color o la impresién offset de pliego, tenga previamente especificado
un minimo de parametros que definan claramente las caracteristicas y

otras propiedades técnicas del producto.
Ese tipo de acuerdo permite una produccién correcta de

separaciones 0 selecciones adecuadas de procesos sin tener que
recurrir a la tipica practica de pruebay error.
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El objetivo de un impreso de prueba de color es el de simular las
caracteristicas visuales del producto impreso final lo mas exactamente

posible.

Para poder evaluar visualmente la coincidencia de un impreso
especifico, los procesos de pruebas de CTP pueden precisar valores
para la densidad en los tonos sélidos y para el aumento de valor tonal
gue sean muy similares a los del proceso de impresion que se pretende

simular.

Esto es debido a diferencias en los fendmenos tales como el brillo,
la forma en que se refleja y se refracta la luz dentro del pigmento de la
tinta y la transparencia.

Tales diferencias son mas probables en aquellos procesos de
pruebas de color en los que el soporte, los pigmentos de tinta y la
tecnologia de su aplicacion son diferentes a la impresion offset de pliego.

En tales casos, el impresor y el proveedor deben asegurar que se
especifican las correcciones apropiadas para cualquier tipo de impresion
gue se tenga, por lo tanto, es necesario distinguir entre parametros

primarios y pardmetros secundarios de las imagenes.
1.3.1.1. Pardmetros primarios
Los parametros primarios que se numeran en el documento de la

Subnorma ISO 12,47-2 se definen como los que tienen una influencia

directa en las caracteristicas visuales de la imagen.
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1.3.1.2. Pardmetros secundarios

Los parametros secundarios solamente influyen en forma indirecta

a la imagen. Los parametros secundarios son:

» Espesor de las placas en la emulsion de seleccién de color.
* Orientacién de la imagen y lectura digital de color.

* Polaridad de la placa si es negativa o positiva.

* Rugosidad de la superficie de la emulsion.

 Presencia de indicacion de color o marcas de registro.

1.3.2 Especificaciones

El objetivo de la subnorma ISO 12647-2 es enumerar y explicar el
conjunto minimo de parametros de proceso primarios que se precisan
para poder definir claramente las caracteristicas visuales y las
propiedades técnicas correspondientes de una prueba de color digital o
impreso de produccion en medios tonos, obtenido a partir de un juego de
placas de seleccion de color.

La subnorma ISO 12647-2 enumera los valores de especificacion
sugeridos para los pardmetros de gestion de color y las propiedades
técnicas correspondientes de un impreso offset de pliego, medido en sus
medios tonos obtenidos a partir de un juego de placas de separacion de

color en medios tonos, sombras y altas luces.
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Otras partes de la subnorma ISO 12647-2 se refieren a otros

procesos de impresion tales como:

* Impresion de periédicos
* Impresion en huecograbado
* Impresion en serigrafia

* Impresion en flexografia

La aplicacion de la subnorma ISO 12,647-2 especifica un niamero
de pardametros del proceso y los valores que se utilizardn cuando se
preparan selecciones y separaciones de color para impresion offset de

pliego en cuatricromia.

Los pardmetros y los valores se escogen teniendo en cuenta el
proceso completo que abarca las fases: separacion de colores,
preparacion de la forma de impresion, produccién de pruebas de color
digitales, impresion de produccion en prensa offset de pliego y acabados

finales.

1.3.2.1 Prensa offset de pliego

El mejoramiento de los procesos de medicién entre las areas de
preprensa e impresion fue importante para el mejoramiento de la calidad

en la reproduccion del color.

Los fabricantes de prensas ahora incluyen en sus modelos la
opcion de realizar mediciones en linea o fuera de linea, que dan la

posibilidad de realizar de manera remota los ajustes necesarios en las
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zonas de entintado de las prensas, revisar la impresién durante el tiraje y

controlar la reproduccion del color.

Las prensas compatibles para las mediciones que solicita la
subnorma ISO 12,647-2 tienen un sistema para la medicion de color que
supervisa la calidad por fuera de prensa y que utiliza tiras de control que
se miden espectrofotométricamente en toda el &rea de la imagen

impresa.

Los datos digitales solos no son una garantia para obtener los
colores requeridos en la impresion. La reproduccién de colores e
impresion precisa, solamente es posible cuando las condiciones de

estandarizacion son hechas en la prensa offset de pliego.

En la prensa offset de pliego multicolor existen colores que no
puede ser reproducidos, la pregunta es qué colores pueden ser y no ser
reproducidos. En los comienzos del aiio 50 se crearon las primeras tintas
estandarizadas para impresion, antes se habia podido imprimir cada uno
de los colores con tintas que se podian elegir particularmente de un
catalogo de tintas.

Pero solo la estandarizacion de las tintas de impresion no fue una
garantia para obtener resultados seguros, porque las condiciones de
impresion fueron diferentes de una empresa grafica a otra como de una

prensa offset de pliego a la otra.

Las condiciones de impresion son los factores de importancia en el

proceso de impresién Offset de pliego, entre la reproduccion de una
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imagen y el resultado impreso sobre el papel. El gran nUmero de estos

factores o variables tienen mucha influencia en el resultado del impreso.

1.3.2.2 Preprensa

La subnorma I1SO 12,647-2 tiene su principal énfasis en la
preprensa, esto debido a eliminar la antigua idea que el prensista en la
prensa era el responsable de igualar la prueba de color a el pliego que el
imprime, cosa que siempre fue imposible, pero que actualmente este

procedimiento de igualacién se sigue realizando en muchas imprentas.

La subnorma ISO 12,647-2 da los lineamientos en la preprensa
para que la informacion de color que llega en las placas a las prensas
sea bastante parecida a la prueba de color, el prensista en el momento
de colocar las placas en la prensa solamente tiene que llegar a ciertas
densidades encontradas por medio de la caracterizacion en la prensa y

con esto obtener buenos resultados de igualacién de color.

1.3.2.2.1. Prueba de color

La prueba de color digital es la impresion hecha por una impresora,
la cual simula los colores que seran impresos en la prensa offset de
pliego, esta impresion es la que se le entrega al cliente para que apruebe

el color antes de imprimir.

En la actualidad la prueba de color digital en cuanto a color, es
diferente a lo que el disefiador ve en su monitor y al pliego impreso en la
prensa offset de pliego. La subnorma I1SO 12,647-2, dicta los

lineamientos para que por medio de la gestion de color, estos tres
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medios de comparacién de color, sean lo mas parecido posible entre si,
en cuanto a color y con esto lograr que cuando el cliente firme la prueba
de color digital, se tenga la seguridad que los pliegos impresos en la

prensa tendran un color similar.

1.3.222 CTP

Los nuevos valores de densidad cambian la forma en el proceso de
realizar las peliculas, que en el caso del CTP es el proceso de realizar
las placas, la subnorma ISO 12,647-2 da los lineamientos para que en la
copia de la placa, se tengan los mismos valores cromaticos de la prueba
de color digital y los valores cromaticos en el pliego impreso en la

prensa offset de pliego.

En esta estandarizacion no solamente las tintas son
estandarizadas, sino también, las condiciones para las copias de las
placas en el CTP, revisando constantemente la calibracion del laser que
expone las placas en el CTP, asi como también, revisando el proceso de

revelado de las placas.

1.3.3. Gestién de color

La clave de la gestion de color es el convertir el color en nimeros.
Con el uso de densitometros, espectrofotdmetros y colorimetros, la
industria grafica ha cambiado de manera definitiva la interpretacion
subjetiva del color, realizada actualmente en la mayoria de las imprentas
y litografias de manera en que el ojo humano determina las igualaciones

de color.
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La medicion de la densidad y la determinacion de los valores y
desviaciones de color han sido determinantes para mantener la
consistencia entre la foto original, la prueba de color digital, la impresion
offset de pliego y entre reimpresiones repetidas de un mismo trabajo.

En otras palabras, al identificar con valores numéricos la
composicion y las propiedades de color de una imagen, se hace que los
impresores tengan un proceso mas cientifico. Por muchos afos la
industria grafica ha sido abandonada, pero ultimamente, la tecnologia ha
tocado esta industria tan complicada y de tantas variables en todo su

proceso productivo.

1.3.3.1 Funcionamiento

El funcionamiento de la gestion de color inicia con la
caracterizacién de la prensa, estandarizando todos los insumos que
participan en el proceso de impresion, trabajando juntamente con el
departamento de compras de manera que todos los insumos que se

compren cumplan con las normas de una impresiéon estandarizada.

Después de tener estandarizado los insumos se procede a la
caracterizacion de la prensa, esto se hace imprimiendo una tarjetas
especiales que son completamente medibles por medio de un
espectrofotometro que desplegan la gama de color que la prensa es
capaz de reproducir.
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1.3.3.1.1. Color

El color es una interpretacion visual subjetiva de la luz reflejada
sobre un objeto, luz y materia no tienen colores. Color es siempre y
exclusivamente la sensacion del observador. Por esto la ensefianza de
color debe partir del sistema visual. El principio fundamental de la teoria
de los colores esta regido por el funcionamiento del sistema de la vision.

Desde el momento que el cédigo de recuerdo esta en el cerebro,
se produce la sensacion de color. El color es cultural, es decir que todos
vemos el color segun nuestras experiencias pasadas sobre determinado
color, por ejemplo, para los guatemaltecos, el color rojo lo pensaremos
diferente que un holandés, el color se basa en los cddigos de color que

nuestros padres 0 nuestro entorno nos ensefian cuando somos nifnos.

El color es una sensacion igual que el dolor que se siente cuando
uno se pincha. La razén para la sensacion del color es mayormente un
estimulo fisico que viene del mundo exterior y que es proyectado en la
retina del ojo.

Pero este estimulo podria ser producido de diferentes maneras, el
color esta dividido en dos grandes grupos que aclaran el tema de la
impresion offset de pliego en cuanto a color, estos son los colores

aditivos y colores sustractivos.
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1.3.3.1.2. Colores aditivos

Para que estos colores sean presentados son necesarias luces
coloreadas con los tres colores elementales que son rojo, verde y azul

gue son ahora en esta ley de mezcla: colores primarios.

Estos tres colores elementales son llamados en la industria de la
computacion RGB (rojo, verde y azul) por sus siglas en ingles. Como
color base es necesaria la existencia del color elemental acromatico

negro, que tiene la mision de llenar todos los valores de diferencia.

Figura 4. Colores aditivos

Esto se puede entender mejor en la siguiente tabla que define las

mezclas de colores aditivos.

Tablal. Colores aditivos

Colores aditivos elementales Sensacion de color
No existe Negro

Azul Azul

Verde Verde
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Continta

Rojo Rojo
Azul + verde Cyan
Azul + Rojo Magenta
Verde + Rojo Amarillo
Azul + Verde + Rojo Blanco

1.3.3.1.3. Colores sustractivos

El proceso de sustraccion del color se basa en la luz reflejada
desde un objeto que ha pasado a través de los pigmentos de tintas que
absorben o sustraen ciertas ondas, permitiendo que otros sean

reflejados.

Los colores primarios sustractivos que son cyan, magenta y
amarillo pueden ser combinados para formar el rojo, verde y azul como
colores secundarios. El color sustractivo es influenciado y no podria
existir sin el color aditivo. Combinando los colores sustractivos en

cantidades iguales produciran el negro.

El proceso de color sustraido es lo que permite ver el color en los
objetos que nos rodean, una manzana roja, por ejemplo, se observa roja
en la luz blanca porque los colorantes en la manzana absorben ondas
verdes y azules y reflejan el rojo hacia el ojo. Si una fuente de luz no
contiene una onda roja la manzana se miraria negra porque no habria

ninguna onda roja en la manzanay se reflejaria el negro.
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Figura 5. Colores sustractivos

Esto se puede entender mejor en la siguiente tabla que define las

mezclas de colores sustractivos.

Tabla ll. Colores sustractivos

Colores Sustractivos Elementales Sensacion de Color
No hay Blanco

Amarillo Amarillo

Magenta Magenta

Cyan Cyan

Amarillo + Magenta Rojo

Amarillo + Cyan Verde

Magenta + Cyan Azul

Amarillo + Magenta + Cyan Negro
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1.3.3.1.4. lluminacién

La iluminacién es un factor muy importante en la interpretaciéon de
color, el color depende de la composicion de la luz, esta situacién es
dificil porque los diferentes materiales que tienen el mismo color con un
el mismo tipo de luz pueden verse del mismo color y cuando se trata de
diferentes tipos de luz aunque los materiales tengan el mismo color
ademas de ser fabricados del mismo material, también se pueden ver de

diferente color.

En términos de lenguaje técnico se llama metamerismo, esto es
gue la diferente estructura molecular del material tiene diferentes

posibilidades de absorcién de luz.

Por esta razon, es claro que una coincidencia visual correcta entre
un original, por ejemplo una fotografia y la reproduccién en una prensa
offset de pliego, es solamente posible cuando el tipo de luz para observar

ambos medios es exactamente el mismo.

Esta luz estandarizada se llama luz para comparar colores,
naturalmente este problema, pasa constantemente cuando se trata de

comparar colores en diferentes tipos de iluminacion.

Es por esta razon que la subnorma ISO 12,647-2 ha fijado para
comparar colores dos Tipos de Luz: "D 50 y D 65".

El Tipo de Luz D 50 tiene una temperatura de color de 5000 grados
Kelvin que es similar al del espectro de la luz del sol directo. El Tipo de

Luz D 65 tiene una temperatura de color de 6500 grados Kelvin y
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representa el promedio de la luz del medio dia en Europa. La letra "D"

significa en términos internacionales dayligth.

Esta palabra significa que se trata de un espectro continuo como en
la luz del medio dia. La subnorma ISO 12,647-2 indica la luz D50 para
comparar colores en la industria grafica, especificamente en la impresion

offset de pliego.

1.3.3.2 Softwares especiales

La subnorma I1SO 12,647-2 tiene que utilizar Software especiales
para poder convertir el color en nimeros, no hay duda que el hardware y
el Software de la preprensa digital ha dado a los prensistas y

disefiadores la habilidad de reproducir el color mas exacto y consistente.

Independientemente de esto, la subnorma ISO 12,647-2 no
recomienda ningun Software especifico, son las empresas las que
escogen las herramientas para poder implementar y deben ser Software
compatibles con todos los conceptos de gestion de color.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1 Diagndstico

La empresa de analisis es una de las mejores en cuanto a calidad de color
en Guatemala, pero el costo de esta calidad en la actualidad es alto, ya que
como politica de ventas lo importante es complacer al cliente en su gusto de
color, sin importar cuanto tiempo se tarde la impresion en la prensa, cuanto

papel, mano de obra y tintas se tenga que usar para lograrlo.

La evaluacion del actual proceso de manejo de color y de autorizacion de
pliego en prensa, tiene como resultado la necesidad de hacer mejoras en los
procesos, esto principalmente por la razén de bajar los costos de tiempo de
alistamiento en prensa, es por esto que se describen los procedimientos

actuales para su analisis y su mejoramiento.

2.1.1. El proceso de manejo de color

El manejo de color no es consistente en sus procesos, esto porque en las
computadoras de los disefladores se trabaja el color sin ninguna directriz, es
decir, que todos los ajustes para la visualizacién de color se colocan por los

disefadores al criterio visual de ellos mismos.

Segun el criterio de observacion de color que el disefiador tenga, asi es
como ajusta los colores, este criterio no es el mismo que tiene el cliente o

cualquier otra persona que vea el arte que se esta trabajando.
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Es importante mencionar que ningun ser humano ve exactamente igual el
color, el color es subjetivo y la apreciacion que se tenga del color depende de
cada individuo.

2.1.2. Informaciéon del color

En la mayoria de paises latinoamericanos y en la empresa de analisis la
informacién del color se maneja sin ningln estandar propio o internacional,
cada disefiador realiza sus disefios con monitores no calibrados con ajustes de
programas de manejo de color sin control y sin una previa comunicacion con la

imprenta donde se reproduciran los disefios que el ve en su computadora.

Esto da como resultado que en la actualidad en nuestro medio lo que el
disefiador esta viendo y trabajando en su monitor, tenga colores diferentes a lo
gue se reproducira en la prensa offset de pliego y también es diferente a lo que
el cliente ve en su prueba de color digital impresa y por supuesto con color
diferente a su producto o fotografia original en la mayoria de los casos.

2.1.3. Prueba de color digital

La prueba de color digital en el proceso actual simplemente funciona
como una impresora, donde se imprime el archivo de informacién de color que
proporciona el cliente, sin tener ningln parametro de calibracion o algun perfil
de ajuste en linea con las mismas directrices que tiene la calibracion del
monitor. La impresora tampoco tiene un plan de mantenimiento consistente

gue garantice la repetibilidad de las impresiones que se hagan.

Las diferencias de color entre el monitor, la prueba de color digital y el
pliego impreso en la prensa se debe en la mayoria se los casos a utilizar
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prueba de color digital sin ajustes. La prueba de color digital es el punto mas
importante en la gestion de color por que es esta el Unico contacto de color del

cliente con la imprenta.

2.1.4. Autorizacion en prensa

La prensa es el dltimo paso para la comparacién de color entre tres
medios totalmente diferentes, los colores que imprime la prensa deben de ser
igual a los de la prueba de color digital, igual al monitor donde el disefiador
trabajo el arte, e igual a la informacion de color original que el cliente le
presento al disefiador. En la actualidad esto no se cumple, debido a que no se
tiene un gestién de color para cada uno de los medios que intervienen en el

proceso de autorizacion de color en prensa.

2.2 Costos adicionales

En la industria grafica el costo mas alto es el de substrato o papel, seguido
después por el tiempo de maquina y mano de obra.

En la actualidad sin una gestion de color y sin la aplicacion de la subnorma
ISO 12,647-2 el desperdicio en estos tres rubros es bastante alto, ademas del
costo de oportunidad que se tiene al tener tiempos de tiraje bastante grandes y

dejar de imprimir posibles nuevos trabajos por tener ocupada la prensa.

El andlisis de los costos adicionales se basara en un trabajo tipico de
impresion litografica, consistente en la impresion de 1,000 afiches en cuatro
colores (full color), en un substrato cartulina de 12 puntos, en 24" X 18"
Impresos solamente en una cara del afiche, cuyo tiempo promedio de
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produccién en la industria grafica certificada con una prensa Heidelberg CD 74,

es de 30 minutos.

2.2.1. Tiempo de maquina

El tiempo de maquina es conocido como labor. La labor en una prensa es
el costo del tiempo estimado en funcién de un estandar internacional promedio
en el que la prensa deberia de hacer una determinada impresién. En otras

palabras, es el valor por hora de maquina trabajada.

En el trabajo de los afiches actualmente se imprime en un tiempo de 80
minutos, por lo que el tiempo estd excedido en 50 minutos de lo que esti

cobrado como labor al cliente que son 30 minutos.

Tr-Tc=Td

80 minutos — 30 minutos = 50 minutos.

Tr=tiempo real
Tc= tiempo cobrado

Td= tiempo desperdicio

El principal motivo para tener este tiempo de maquina tan grande en la
produccién es que el pliego que se obtiene en la prensa no tiene las mismas
totalidades de a color que la prueba de color digital que el cliente firmo, esto

hace que se pierda demasiado tiempo en querer igualarlo.
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2.2.2. Mano de obra

El costo de la mano de obra también se incrementa por cada orden
de trabajo, en el ejemplo de los afiches, el tiempo que se les deberia de
pagar a los operadores de la prensa es de 30 minutos y actualmente

tenemos tiempos de 80 minutos aproximadamente.

En un turno de 8 horas los operadores nominalmente tendrian que
imprimir 16 6rdenes como las del ejemplo, pero actualmente se estan
imprimiendo 6. Entonces, el costo de la mano de obra se esta pagando
en un 266% mas de lo que se deberia.

2.2.3. Materias primas

Las materias primas son una fuente grande de costos adicionales
en los que se incurre por tener el proceso del manejo de color sin

estandarizacién y fuera de control.

En la aprobacion del pliego, se necesita mas papel para poder
llegar al resultado que el cliente espera en cuanto al color, la mayoria de
las veces se tiene que repetir la placas de impresion, esto porque
después de estar varios minutos intentando igualar un color, existe la
posibilidad de mejorar ese acercamiento de color cambiando la

informacion de color de alguna tonalidad en la placa.
La tinta es otro insumo que en el tiempo que se esta intentado
hacer una igualacion de color, inevitablemente esta corriendo por los

rodillos de impresion y desperdiciando una buena parte que tampoco
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esta cobrada en el precio que se le da al cliente por la impresion, la tinta
cobrada es la que se utiliza anicamente en 30 minutos, que es el tiempo

en el que se tendria que imprimir el afiche.

2.3 Autorizaciones

El proceso de autorizacion en prensa, actualmente se hace de dos
formas, con un boceto o prueba de color digital sin ningun perfil
incrustado y/o con un monitor localizado en la planta cerca de la prensa

gue tampoco esta calibrado ni estandarizado.

La autorizacion en prensa es el procedimiento que se realiza antes
de iniciar la impresion. Consiste en que el supervisor de prensas o el
cliente, firmen el primer pliego que esta listo en la prensa. Esta firma
indica la conformidad visual que se tiene de los colores que se estan

imprimiendo.

2.3.1. Visualizacion en pantalla

Actualmente, una forma de autorizacién de color en prensa es a
través de comparar el pliego impreso con el monitor, en este caso, un
monitor que se encuentra en la planta y que por sus caracteristicas no es
adecuado para poder visualizar color, ademas que el monitor no esta

calibrado.
El monitor es un emisor de luz, por lo que los colores sin un perfil

de color incrustado en la computadora, hace que se vean colores

totalmente diferentes a los que podemos imprimir.
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2.3.2. Visualizacion de pruebade color

Esta autorizacion se hace en el momento que el pliego impreso es
lo mas parecido a la prueba de color digital o al boceto firmado por el
cliente. Actualmente, la prueba de color digital es trabajada por el
disefiador sin ningun perfil de color, lo que hace que visualmente en la
mayoria de los casos, no exista igualacién entre el pliego impreso en la
prensa offset y la prueba de color digital. Por ejemplo, en un pliego
donde se estd imprimiendo zapatos de diferentes colores, algunos
colores serdn parecidos a los de la prueba de color digital pero otros
colores de zapatos no, lo que dificulta la autorizacién del color en la
prensa haciendo el tiempo de autorizacion mas largo y con un costo de

produccion mas alto.

2.3.3. Aprobacion del cliente

En muchos casos el cliente solicita llegar a firma el primer pliego en

la prensa antes de arrancar la impresion.

Como actualmente se trabaja sin una gestibn de color, la
aprobacion de color en la prensa por el cliente, es el tipo de aprobacion
menos eficiente que se tiene. Esto es porque el cliente conoce el color
original del producto o fotografia que se esta imprimiendo en ese
momento en la prensa, 0 muchas veces lleva el producto o la fotografia
fisicamente para compararlo con el color en el pliego que se esta
imprimiendo y pedira que el color se ajuste a su realidad, lo cual es
practicamente imposible, debido a que la prensa Unicamente puede
reproducir la informacién de color que contienen las placas, y si por

ejemplo el cliente quiere que una flor que se imprime sea de un tono
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rojizo, si la informacién digital de color que se trabajo no representa lo
que el cliente quiere ver en el pliego impreso, se tendra horas y horas de
tiempo de méquina perdido, ademéas de material gastado en tratar de

llegar al color que el cliente solicita.
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3. MODELO A IMPLANTAR

En esta seccion especificamente, se desarrollaran todos los aspectos a
tomar en cuenta en la impresion offset de pliego, para poder implementar la
gestion de color.

Se emplearad como referencia la subnorma 1ISO 12,647-2 que se refiere a
los procedimientos correctos de la impresion offset de pliego. Se hara uso de la

misma ya que es parte de las normas reguladoras mundiales sobre impresion.

3.1. Caracterizacion de prensa

Una prensa Offset de pliego, es un dispositivo de salida para imprimir,
como cualquier otra forma de impresion incluyendo una impresora comun y

corriente para computadora.

Como todo dispositivo de impresion, posee una gama de color que se
puede transferir a numeros. Es decir hacer una fotografia o huella del
comportamiento de la prensa en funcién de todos los insumos y materiales que
se utilizan, del estado de sus componentes mecénicos, y del medio ambiente

gue rodea a la prensa Heidelberg CD74.
La idea de la caracterizacidén es que las condiciones en las que se tome la
huella numérica de la prensa se mantengan siempre iguales y repetibles dentro

de unos margenes de tolerancia establecidos por la subnorma ISO 12,647-2.

Para que una prensa cuyas condiciones de impresion sean estables se

puede proceder de dos formas:
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La primera es alcanzar la maxima gama de color reproducible en la

prensa. La segunda es que esa gama de color sea estandarizada y repetible.

3.1.1. Gama de color de prensa

Se alcanzard la maxima gama de color reproducible en la prensa
Heidelberg CD74. La gama de color que se produce en la prensa se forma por
capas semitransparente de tintas, puestas capa sobre de capa de tinta.
Normalmente para reproducir cualquier imagen como por ejemplo, una foto se
utiliza la cuatricromia es decir la superposiciéon de tintas: negro, cyan, magenta
y amarillo. Entonces la gama de color que la prensa pude reproducir, esta

limitada a la variacion de la concentracién de tinta.

Las tintas estan sobrepuestas en el papel y se mezclan alli mismo en el
papel, lo que se conoce como mezcla sustractiva. La cuatricromia en las
prensas de ultima generacion puede desplegar una gama maxima de color de
15,000 tonalidades diferentes.

En este modelo a implantar, se determinara cual es la gama de color
méaxima reproducible por una prensa Heidelberg CD74 de 5 colores modelo

2005, con los insumos que actualmente compra la empresa.
La impresion producida por el color de una imagen impresa depende hasta

cierto punto del espesor de la capa de tinta aplicada, en el papel brillante se

debe alcanzar un espesor de capa entre 0.7 y 1.1 pmm.
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3.1.1.1. Preparacion de la prensa

La preparacion de la prensa es hecha para poder imprimir segun
especificaciones de la subnorma I1SO 12,647-2. Se utilizaran todos los
materiales para poder realizar pruebas de huellas mecénicas de la prensa,
estos materiales deben de ser estandarizados los cuales son: tinta, papel,

mantillas y empaques previamente certificados.
3.1.1.1.1. Densidad
Indica la relacion de la luz absorbida entre un blanco absoluto y la capa de
tinta medida. En la practica la magnitud AE de densidad de color se designa
simplemente con el nombre de densidad, el valor densitometrico se calcula con
la formula siguiente:

Dv=Ig (1/B)

Donde B es el grado de reflexién que es presentado por el blanco absoluto
y por la reflexién de la muestra de tinta.

En la implementacibn se usard un espectrodensitbmetro para medir

densidad sin tener que usar la férmula para cada medicién que se realice.

3.1.1.1.2. Tintas

La estandarizacion de la tinta es fundamental en aspectos como la

marca, viscosidad, tac, y linea de tinta. En el momento de hacer el

alistamiento de la prensa y la realizacion de las curvas caracteristicas la
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marca de tinta que se utilice debera ser la misma con la que se imprima

durante el tiempo siguiente a la caracterizacion.

Si por algun motivo se debe de cambiar de marca de tinta, debe de
hacerse todo el procedimiento de gestion de color de nuevo, debido a que
la pigmentacién de la tinta es un factor que puede cambiar toda la gama
de color que la prensa puede desplegar.

La subnorma ISO 12,647-2, proporciona densidades de referencia
para cada color y para cada tipo de papel. En la implementacion del
modelo, se debera encontrar los propios valores de densidad, C.R.l. y
GAP. En la tabla siguiente se presenta los valores estandar.

Tabla lll. Densidades, GAP y C.R.l. de referencia

Tipo de |tinta|Dv | GAP |tol | GAP |tol | C.R.l.en
papel 40% 80% 80%
1.90 | 16% | 3% | 10% | 2% | 50%

1.60 | 14% | 3% [ 8% | 2% | 47%
1.55|14% | 3% | 8% | 2% | 46%
1.50 | 14% | 3% | 8% | 2% | 45%

Brillante

<l Z O R

1.80 | 17% | 3% | 12% | 2% | 43%
1.55|15% | 3% | 10% | 2% | 42%
1.50 | 15% | 3% | 10% | 2% | 41%
1.40 | 15% | 3% | 10% | 2% | 38%

Matte

<l Z O R

1.40 | 18% | 3% | 15% | 2% | 25%
1.20 | 16% | 3% | 12% | 2% | 28%
1.20 | 16% | 3% | 12% | 2% | 28%
1.10 | 16% | 3% | 12% | 2% | 26%

Bond

<l Z| O R
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Dv = Densidad

C.R.l. = Contraste relativo de impresion.
GAP = Ganancia de punto.

Tol = Tolerancia.

3.1.1.1.3. Papel

El papel con el que se haré la caracterizacion de la prensa y la
gestion de color, es un couche 80 gramos brillante, de 25 X 19 pulgadas
gue es la medida estandar de pliego en el mercado de papel y que se
adapta a las medidas de la tira de control que se usard para medir la
densidad y ademas de ser la medida necesaria para colocar la tarjeta de

medicioén I1T*8.

3.1.1.2. Sistema de entintado

Consiste en una serie de rodillos que deben trasladar la tinta desde

la fuente de tinta hasta tener contacto con la placa.

Dentro de sus funciones principales esta la de moler la tinta, los
rodillos del tren de entintado reducen la capa de tinta desde la fuente

hasta hacerla llegar en una capa delgada y uniforme a la placa.

Al hablar de uniforme se refiere a que en todo el largo del rodillo la
huella de tinta debe ser constante en el lado horizontal del papel y ademas
también al punto de intervencién que es la carga vertical de tinta en el

ancho del papel.
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3.1.1.3. Ajuste de rodillos

El ajuste de rodillos es de mucha importancia para obtener una
impresion de calidad, ya que con esto se garantiza la buena distribucién
y transferencia de tinta. Esto se hace dejando una huella o franja sobre

papel en la que se mide el ancho de contacto entre la placa y el rodillo.

Esta huella se hace para cada color y para cada uno de los rodillos

gue pegan en la placa.

Figura 6. Huella de rodillos.

Las franjas deben de ser uniformes para cada color y son
aproximadamente de 4mm, esto segun las especificaciones de la
subnorma ISO 12,647-2.



Figura 7. Area de contacto entre rodillos

Rodillo de forma

Los puntos que limitan las
flechas, indica el area de
contacto entre rodillos

Cilindro de placa

3.1.1.4. Sistema de mojado

La siguiente verificacion es la de rodillos de mojado que se
ajustaran al igual que los de tinta. Ademas, en este paso se debe de

verificar la solucién de mojado.

Las variables son el pH y la conductividad de la solucién de mojado.
La subnorma ISO 12,647-2 indica que el ph debe estar en un rango entre
4.8 y 5.5, esto en conjunto con la conductividad que debe estar entre
1,800 usiemens y 2,200 ysiemens, todo esto dependiendo también de la

dureza del agua que se tenga en la planta.
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3.1.1.5. Presién

La presion es importante para el alistamiento de la prensa. Se debe
de tener en cuenta los calibres y materiales de los que estan hechas las
mantillas y los empaques en funcién de las especificaciones del fabricante
de la prensa, para que en el momento que pase el papel entre el cilindro
porta mantilla y el cilindro impresor, la presion sea adecuada, en funcion

del calibre del papel en que se este imprimiendo.

3.1.1.6. Tiras de control

Son cuadros en donde se mide la densidad para cada uno de los
cuatro colores que forman la cuatricromia: cyan, magenta, negro y amarillo

para producir un full color.

Estas tiras de control traen el cuadro con densidad sélida para cada
color, también en porcentajes del 40%, 50%, y 80% para cada color, esto
dependiendo de la tira de control que se compre. Estas tiras son
colocadas a todo lo largo del pliego y en ellas se puede medir: densidad,

contraste relativo de impresion y ganancia de punto.

Para la implementacion del modelo de gestion de color, se usara una
tira de control que tiene el cuadro sélido 100% de densidad, el cuadro de
80% de densidad y el cuadro de 40% de densidad, en estos cuadros se
medird: densidad, contraste relativo de impresién y ganancia de punto. Ver

figura de las tiras de control:
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Figura 8. Tiras de control
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3.1.2. Perfil matematico

Como mencionamos con anterioridad, el color es subjetivo, por lo
tanto, la Unica manera de poder analizarlo y entenderlo es expresandolo
mateméaticamente. Al asignarle un valor numérico a cada tonalidad de
color se puede delimitar los espacios volumétricos de la gama de color
gue un dispositivo de salida en este caso la prensa offset de pliego,

marca Heidelberg CD74 pueda desplegar.
3.1.2.1 Determinacion de la gama
En este paso se determinara cual es la densidad de tinta 6ptima en
la cual esta prensa desplegard su maxima gama de color. Para esto se

calculara el contraste relativo de impresién y la ganancia de punto de la

prensa en cada tiraje.
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3.1.2.2. Curvas caracteristicas

Las curvas caracteristicas son graficas de densidad, con Contraste
relativo de impresion y graficas de densidad con ganancia de punto. Se
llaman caracteristicas porque despliegan las condiciones de impresion

tipicas de la prensa.

Figura 9. Curva caracteristica
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3.1.2.3. Contraste relativo de impresién

El C.R.I. por sus siglas en espafol, este se determina con la
formula:
C.R.lI = (Densidad100% - Densidad80%)/ (Densidad100%) X 100

El procedimiento consiste en calcular el C.R.l, para diferentes
densidades, después hacer una grafica entre densidad y C.R.l, la curva

sera ascendente hasta un punto donde la curva se vuelve descendente.
En este punto, la densidad serd la Optima, ac4 es donde la
impresion en la prensa desplegara su maxima gama de color. Siempre y

cuando los valores de C.R.l, estén dentro de la especificacion de la
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subnorma I1ISO 12,47-2, la cual dice que el C.R.I debe de estar dentro de
un rango de 40% a 45%.

3.1.2.4. Gananciade punto

Segun la subnorma I1SO 12,647-2, ésta debe de estar en un
porcentaje entre el 15% y el 18%, por sus iniciales en espafol, la

mencionaremos como GAP.

La GAP se mide con el espectrodensitdmetro, que desplega un valor
porcentual de expansion del tamafio del punto de impresién. En la
subnorma 1SO 12,647-2, se presenta la GAP para film o negativo. En
nuestra implementacion usaremos CTP, por eliminar el paso de negativo y
exponer la placa directamente de la computadora a la placa, la GAP es de

menor porcentaje.

3.1.2.5. Requisitos para densidades

Cuando el C.R.l, y la ganancia de punto estén con valores
numéricos que cumplan con los estandares, entonces se podra decir que
la Prensa Heidelberg CD74 estara imprimiendo a su maxima gama de

color dentro de la subnorma ISO 12,647-2.
Las densidades que se obtengan seran con las que se debera de

imprimir cualquier trabajo que se haga después de la determinacién de

densidades y la estandarizacion.
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3.1.3. Conversién numérica

Los estimulos perceptuales del color se pueden representar

tridimensionalmente en una coordenada numérica.

Lo que haremos sera leer un color que fue hecho con tintas cyan,
magenta, amarillo y negro, conviertiendolo por medio de un instrumento

de medicién en un sistema conocido como LAB.

3.1.3.1. IT*8

La tarjeta IT8 es un pliego que se imprime en la prensa. La
impresion se hace con las densidades de tinta encontradas como
maxima gama de color reproducible por la prensa Heidelberg CD74. La
impresion se hace con tintas cyan, magenta, amarillo y negro es decir

con los cuatro colores principales para reproducir un full color completo.

Esta tarjeta 1T*8 consta de 928 parches de color de diferentes

tonalidades, con tres areas diferentes:

En la izquierda esta la de sombras, al centro estan los medios tonos
y la derecha es la de altas luces, entonces, ésta tarjeta brinda
informacién de las diferentes tonalidades que puede tener una

cuatricromia en la prensa offset. Ver figura.
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Figura 10. IT*8
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3.1.4. Instrumentos de medicion

Para leer en cmyk y convertir a LAB, se usa un
espectrodensitOmetro, que es un instrumento 6ptico que mide la
densidad de transmision de luz bajo condiciones geométricas
especificadas. Este instrumento lee las diferencias de area de

tinta y convierte la lectura a valores LAB. Ver figura.
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Figura 11. Espectrodensitometro

Fuente: www.wagnerprintconstult.org

3.1.5. Espacio LAB

Es un espacio numérico tridimensional, que permite especificar

estimulos de color.

El eje L* es luminosidad y va de cero a 100, en donde el cero es

negro y el cien es blanco.
Los otros dos ejes coordenados son a* y b* y representan variacion

entre rojizo y verdoso para el eje a* y entre amarillento y azulado para el
eje b* respectivamente. Ver figura.
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Figura 12. Espacio LAB

El espacio de color CIELAB

Es un espacio tridimensional
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Fuente: Agfa-Gevaert N.V. Mostel Belgica Academy, 1,999

Con los valores numéricos LAB, podemos plotear coordenadas en tres
dimensiones para identificar cualquier color de la gama visual que el ser
humano es capaz de percibir, ademas podemos ver numéricamente la

variacion de tonalidad que existe en la comparacion de dos colores.

Si por ejemplo, ploteamos las coordenadas de la tinta negra en un papel
brillante, segun la subnorma ISO 12,647-2 ésta sera de (18, 0,-1) y la
coordenada para tinta negra en un papel matte segun la subnorma ISO 12,647-
2 sera de (18, 1,1). Entonces podemos tener una comparacién numérica entre

estos dos puntos que da un tamafio AE de variacion.

El AE es una referencia para comparacion entre tonalidades muy cercana

de color y se encuentra con la formula:

AE=V(AL*)2+( Aa*)2+( Ab*)?
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Si aplicamos esta férmula a los puntos de valores tonales de la tinta negra

para distintos papeles dados obtenemos:

AE= ((18-18)%+ (0-1)*+ (-1-1)%) = 2.2365

El AE es la distancia entre dos puntos de tonalidad. Si dos puntos son
coincidentes, entonces la diferenciacion cromatica entre ambos estimulos
visuales es igual a cero. A medida que la distancia entre esos dos puntos crece,
la percepcion visual de que existe una diferencia croméatica aumenta, es decir

gue el ojo humano, percibe una diferencia de color.

La subnorma ISO 12647-2 presenta que un AE mayor a cinco es una
diferencia de color perceptible al ojo humano, mientras un valor de AE menor a
cinco es imperceptible. En el ejemplo anterior, la diferencia de tonalidad de
color es imperceptible al ojo humano, para un valor AE de 2.2365.

Para las tintas cyan, magenta, amarillo y negro, se tienen valores dados
por la subnorma 1S012,647-2 que pueden ser medidos durante el proceso de

impresion y evaluarlos en el sistema LAB.
Los colores luz, tienen también valores de referencia en LAB

presentados por la subnorma ISO 12,647-2., a continuacion se presenta una
tabla con estos valores.
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Tabla IV. Valores LAB

Papel estucado
brillante
L* a* b*
Negro 16 0 -1
Colores de Cyan 54 -36 -49
tinta

Para Magenta 46 72 -5

impresion
Amarillo 88 -6 90
Rojo 47 66 50
Colores luz Verde 49 -66 33
Azul 20 25 -48

3.2. Gestion de arte

El departamento de arte y disefio es de gran importancia en el
proceso de estandarizacion, la subnorma ISO 12,647-2 le dedica gran
atencion a la informacién digital que se utiliza para la elaboracién de los

artes que posteriormente seran impresos en la prensa.
El mayor problema es que los artes son proporcionados por el cliente

y cada cliente trabaja los mismos sin preocuparse en que forma son

entregados a la imprenta.
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3.2.1 Formatos

Son los medios de informacion en donde el cliente envia la
informacioén digital de color, estos pueden ser: Cd, Zip, Diskette, Web Site,
E-mail, USB, etc.

3.2.2. Informacion digital aceptada

Los formatos aceptados son en Tiff con compresion en LZW, esta
compresion se le coloca en el momento de guardar, ademas con una resolucion

minima de 250 dpi, a 300 dpi, dependiendo del scanner de la imagen.

3.2.3. Informacion digital no aceptada

Esto es debido a que la subnorma ISO 12647-2 indica que la informacion
digital debe de ser enviada correctamente para que la gestiéon de color sea
realizada sin ninguna pérdida de informacion cromatica de color. La informacién
digital no aceptada es: fotos en formato JPG, fotos bajadas de Internet,
resoluciones debajo de 250 dpi, fotos comprimidas en winzip, winrar o fotos

enviadas por correo electrénico.

3.2.4. Espacios cromaticos de trabajo correctos

Existen programas que pueden tener un buen manejo de color y guardar
perfiles de gamas de color de buena forma, algunos de ellos son: ilustrador,
QuarkXpress, Indesign, y principalmente Photoshop.

Algunos programas no pueden manejar espacios cromaticos de color,

por su propia composicion y definitivamente son programas no aceptados para
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la gestion del color, entre ellos estan: Corel Draw, Word, Power Point y Excel
entre otros.

3.2.5. Calibracién visual del monitor de computadora

El monitor tiene que tener las mismas condiciones estandarizas de

visualizacion, para esto se debe tener en cuenta los siguientes pasos:

a.- Calentar el monitor al menos 30 minutos.

b.- Estandarizar la luz de ambiente, no colocar el monitor frente a una
ventana donde la luz solar afecte la visualizacion y la iluminacion
cambie con la luz del dia.

c.- Ajustar el color del trasfondo a un gris neutral.

d.- Cargar el adobe gama interno del programa de la computadora.
e.- Ajustar luminosidad y contraste.

f.- Cargar el perfil de color que se obtendréa de la prensa.

g.- Escoger el tipo de monitor.

h.- Ajustar el balance gris.

i.- Determinar el punto blanco.

3.2.6. Prueba de color digital

Es el paso intermedio en la gestion de color, es intermedio porque es el
medio de verificacién de color entre el monitor de la computadora y la prensa.
Es el medio de impresion que el cliente tiene para aprobar las tonalidades de
color. La firma de esta prueba de color implica que el producto impreso que

recibird después debe ser muy parecido a la prueba que él firmé.
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La caracterizacion de la prueba de color, se hace imprimiendo una tarjeta

IT* 8, especial para pruebas de color, esta se lee en un densitémetro.

Este es el proceso de calibracién para tener una referencia del nivel de
inyeccion de tinta, ademas de monitorear la constancia y repetibilidad de la
impresion de la prueba de color digital.

En la prueba de color digital son cargados los perfiles generados para la
prensa Heidelberg CD74, esto se hace para igualar la gama de color que la
prueba de color desplega con la gama de color que la prensa es capaz de

reproducir.

3.3. Gestion en preprensa

La subnorma ISO 12,647-2 le dedica mucha importancia al area de
preprensa en la industria de la impresion offset de pliego. Y aunque todo esta
orientado a la preprensa con la utilizacion de negativos, que es el método
antiguo para la produccién de placas offset, las directrices principales se

adaptan al método de impresion actual de placas CTP.

Después que el disefiador ha trabajado la informacion digital procede a
imprimir una prueba de color digital. Esta es autorizada por el cliente y la
informacién digital de color es enviada a preprensa para que sea ripiada,

después esta informacién pasa a imprimirse en una placa de aluminio.

3.3.1. Densidad del laser

La densidad de la luz del laser del CTP, baja por desgaste a través del

tiempo, adicionalmente las planchas pueden tener variaciones en sensibilidad,

62



causados por fluctuaciones en el proceso de fabricacion y transporte de las
mismas. Es por esto que la luz del laser debe ser revisada periddicamente para
poder saber el tiempo de exposicion en el CTP y la vida util de la placa en la
prensa. Para esta revision se utiliza la tira de control UGRA.

3.3.1.1. Tirade control UGRA

Esta tira se pega con cinta adhesiva sobre la placa en 3 posiciones
diferente en el centro de la placa, en el area de arriba de la placa y en el area
de de abajo de la placa, la placa debe ser expuesta completamente por el laser
en el CTP y después se remueve la tira de control antes del revelado siempre

en condicién es de proteccién contra la luz.

Seguidamente se regresa la placa al CTP y se sigue con el revelado en
los porcentajes de la UGRA de las casillas dos y tres. Deben estar
completamente cubiertas y no debe de verse una diferencia en color y brillo,
esto indica que la placa esta bien expuesta. Ver figura.

Figura 13. Tira de control Ugra

Fuente: www.pcinternacional.wordpress.com
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3.3.2. Ripeo

El ripeo es el proceso en el que la informacion digital es convertida en
lenguaje binario, que es el lenguaje interpretado por la computadora del CTP,
para poder reproducir las placas de aluminio con la informacion de color que tiene

cada una de las cuatro placas.

Este proceso es interno en el software de preprensa y no se tiene ninguna

normativa por la subnorma 1SO 12,647-2.

3.3.3. Perfiles

El perfil es la gama de color que la prensa puede reproducir, expresada en
nameros, en este caso el perfil numérico a obtener, sera para la prensa
Heidelberg CD 74.

Este perfil es cargado al monitor del disefiador para que en el momento de
trabajar un arte que sea entregado por el cliente, el disefiador haga los ajustes de
color en su computadora dentro del perfil de prensa Heidelberg CD74, el cual
garantizard que cuando se imprima el pliego en la prensa Heidelberg CD74, los
colores que se trabajaron y se vieron en el monitor del disefiador, sean los
mismos que se estan imprimiendo en la prensa y lo mas importante, que sean los

mismos que el cliente firmo en la prueba de color digital.

3.3.4. Ganancia de punto en placa

Se deben medir las placas con densitdmetro en la escala Ugra, que tiene
porcentajes de tramas de 0% a 100%.
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En el momento de medir en escala de porcentaje de cada diez por ciento,
en el densitbmetro se debera leer la misma escala con una variaciéon de +-3

puntos porcentuales, esto segun la especificacion de la subnorma ISO 12,647-2.

Este paso garantizara que lo que esta copiando la placa de aluminio en el

CTP, sean valores confiables de reproduccion en el papel.

3.3.5. Revisién de grises

El proximo paso sera verificar que la plancha este expuesta y revelada de
una manera uniforme. Esta prueba se debe hacer para las cuatro placas. Se
expone una placa cubierta completamente con una pantalla del 50% y con el
densitometro se revisa el lineaje que segun la subnorma ISO 12,647-2 es de
150 lineas.

3.3.6. Placas

Las placas deberan ser almacenadas en una bodega que cumpla con
ciertas condicionen: humedad relativa entre el 45% y el 65%.

Temperatura ambiente entre 15 grados centigrados y 30 grados
centigrados.

Las placas deben de mantenerse en condiciones de iluminacién
controlada, no pueden tener contacto con luz exterior, solamente con lamparas

de color naranja.

El ponchado de las placas es de gran importancia para tener un registro

perfecto en la prensa, esta es una operacion manual, por lo que si se mueve en
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el momento de ponchar las placas, el registro en la prensa saldra movido en

cada uno de los colores.
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4. IMPLEMENTACION DEL MODELO

4.1. Estandarizacion mecanica de prensa

La subnorma ISO 12,647-2, indica que para poder estandarizar la
impresion offset de pliego, se debe tener la prensa en 6ptimas condiciones. El
problema de la impresion offset es que tiene muchas variables, entonces al
estandarizar, logramos reducir las variables existentes y se pueden controlar
mejor, teniendo con esto, procesos controlados, descartartando probables

causas que estén generando un problema.

La prensa que se utiliza, es una prensa CD74 marca Heidelberg. Esta
prensa consta de cinco unidades de impresion, mas una unidad de barnizado
acuoso en linea. Es totalmente automatizada con una velocidad de impresion

de 15,000 pliegos por hora.

Figura 14. Prensa Heidelberg CD74

Fuente: www.wagnerprintconsult.org
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4.1.1. Calibraciones de prensa

Las calibraciones en la prensa, son todos los ajustes mecanicos que se

realizan en los cuerpos impresores.

En la implementacién se usaran 4 unidades Unicamente de la prensa, y
para cada unidad se debe calibrar todos los rodillos que intervienen en el
transporte de tinta y de solucion de mojado en el proceso de impresion.

4111 Rodillos de tinta
La bateria de rodillos de tinta, es la que transporta la tinta de la fuente
hacia la placa. Su funcion principal es llevar a la placa la cantidad exacta de

tinta para lograr una buena impresién y almacena tinta para suplir en todo

momento de una capa delgada y uniforme a la placa.

Por cada unidad de color en la prensa, en total son 20 rodillos los que
intervienen en el proceso de entintado y de mojado. Ver tabla.

Tabla V. Rodillos

Denominacién Material Diametro
1 | Rodillo de Forma Caucho 78 Mm.
2 | Rodillo de Forma Caucho 60 Mm.
3 | Rodillo de Forma Caucho 72 Mm.
4 | Rodillo de Forma Caucho 66 Mm.
5 | Rodillo Transmisor Rilsan 71 Mm.
6 | Rodillo Transmisor Caucho 80 Mm.
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ContinGlacion

7 Rodillo Transmisor Caucho 66 Mm.
8 Rodillo Transmisor Caucho 66 Mm.
9 Rodillo Transmisor Rilsan 46 Mm.
10 Rodillo Transmisor Caucho 60 Mm.
11 Rodillo Transmisor Ceramica | 95 Mm.
12 Rodillo Ductor Rilsan 45 Mm.

13 Rodillo Mojador de forma Caucho 70 Mm.

14 Rodillo Mojador intermedio | Acero Fino | 74 Mm.

15 Rodillo Imersor Caucho 76 Mm.
A-D | Rodillo Oscilador de tinta Rilsan 70,9 Mm.
E Rodillo Oscilador de agua Cromo 62,5 Mm.

4.1.1.1.1 Rodillo ductor

Es el rodillo que toma la tinta directamente del depdsito que contiene la
tinta. Este rodillo transmite la tinta hacia la parte baja de la prensa. Por la

nomenclatura asignada este rodillo es el identificado con el nimero 12.

Para la calibracion de este rodillo, se debe ajustar Unicamente la velocidad
de giro del mismo, ya que este rodillo no tiene contacto con ningan otro rodillo y

solamente hace pasar mas 0 menos tinta.

4.1.1.1.2. Rodillos osciladores

Su funcién principal es la de batir la tinta, mientras la misma esta siendo
transportada hacia la placa. Por la nomenclatura asignada estos rodillos son
identificados con las letras A, B, Cy D.
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La calibracién de estos rodillos es automatica, la maquina ajusta el
movimiento horizontal y la anchura de franja con respecto a los demas rodillos
de manera automatica respecto a la velocidad con que se este imprimiendo en

la prensa offset.

4.1.1.1.3. Rodillos intermedios

Su funcién es Unicamente transportan la tinta desde la fuente de tinta

hasta la placa.

La calibracibn de estos, es respeto a los rodillos de forma. El
procedimiento es dejar que se entinte el rodillo, detener la maquina. Tener
cuidado para que los rodillos de forma no estén por encima del canal del cilindro
porta placas. Espere diez segundos, mueva el rodillo y ajuste mediante los
tornillos, haga avanzar la maquina en marcha por pulsaciones hasta que la

franja de contacto sea visible, esta franja debe de tener 3mm.

4.1.1.1.4 Rodillos de forma

Estos rodillos son los que reciben la tinta de los rodillos de transporte vy la
transfieren directamente a la placa. En la prensa Heidelberg CD74 se usan 4
rodillos de forma. Por la nomenclatura asignada estos rodillos son identificados
con los numeros 1, 2,3y 4.

Para calibrar estos rodillos, se deben ajustar con respecto al rodillo
distribuidor de tinta A, y el ajuste respecto al rodillo oscilador de entintado es
automatico. El ancho de franja de presién debe ser de 5mm.
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El procedimiento es aplicar tinta cyan sobre el rodillo de toma de tinta y
dejar que se distribuya. Luego se dan pulsaciones a la maquina hacia adelante
hasta que el rodillo ductor esta situado en el rodillo distribuidor de tinta A.

Después de unos segundos de espera, se toma una franja de contacto
entre los dos rodillos. Luego se dan pulsaciones a la maquina hacia atras hasta
gue la franja de contacto sea visible. Al tener esta franja en 5mm, atornillar los

tornillos de ajuste.

Figura 15. Rodillo de forma

4.1.1.1.5. Calibracion de franja de los rodillos de forma

La calibracién de franjas que se deben estar monitoreando son cuatro y
corresponden a los rodillos que pegan a la placa. Estan ordenados
numéricamente de la siguiente manera: rodillo 1, 2, 3 y 4 siendo el rodillo 1 el
gue esta en la posicion por donde primero pasa el papel y el rodillo 4 el ultimo

en su posicion.
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Las franjas para la prensa Heidelberg CD 74 deben ser uniformes en su
anchura desde el limite inferior hasta el limite superior y deben estar dentro de

los siguientes requerimientos:

Tabla VI. Franja de rodillos de forma

| | Denominacién | Material | Color | Diametro | Franja |
| 1 | Rodillo Dador de Tinta | Caucho |Blanco |78 Mm. |5 Mm. |
| 2 | Rodillo Dador de Tinta | Caucho | Azul |60 Mm. |5 Mm. |
| 3| Rodillo Dador de Tinta | Caucho |Rojo  |72Mm. |5 Mm. |
| |

4 | Rodillo Dador de Tinta | Caucho | Amarillo [ 66 Mm. |5 Mm.

Si alguna franja esta fuera de su anchura se debe ajustar nuevamente.
En los rodillos dadores de tinta hay unos tornillos cilindricos mas inferiores (mas
cortos) que sirven para ajustar el rodillo dador de tinta a la plancha.

1. Las franjas de contacto deben tener el mismo ancho.

2. Giro del tornillo a la derecha (en el sentido de las agujas del reloj)

es igual a mayor anchura de la franja.

3. Giro del tornillo a la izquierda (en el sentido contrario de las agujas

del reloj) es igual a menor anchura de la franja.

4.1.1.2. Rodillos mojadores

Su funcién principal es la de transportar la soluciéon de mojado desde la
fuente, hasta la placa. El sistema de transporte es similar al de la tinta.

Los rodillos mojadores funcionan con una compensacion de velocidad y se

adapta a la velocidad de la maquina.
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Para los ajustes de rodillos mojadores se hacen los mismos ajustes que se
hicieron en los rodillos de tinta, con la Unica diferencia que la franja del rodillo
de forma mojador que pega a la placa es de 4mm.

4.1.1.2.1. Rodillo mojador inmersor

El rodillo inmersor esta equipado con un accionamiento propio, en la
nomenclatura este rodillo es designado con el numero 15, este rodillo
transporta una pelicula fina de solucion de mojado, desde el déposito de

solucion de fuente hacia los demas rodillos de mojado.
4.1.1.2.2. Rodillos mojadores intermedios
Estos rodillos sirven como conexion entre el rodillo inmersor y el rodillo de
forma que pega a la placa para mojar la misma. En la nomenclatura este rodillo
es designado con el nimero 14.
4.1.1.2.3. Rodillo mojador de forma
Este rodillo es el que pega directamente a la placa y es el encargado de
distribuir de manera uniforme la solucién de mojado en todas las areas de no
imagen en la placa. En la nomenclatura este rodillo es designado con el
namero 13.
4.1.1.2.4 Calibracion de rodillo mojador de forma
El rodillo mojador se debe verificar sus ajustes, al igual que los rodillos

dadores de tinta, este rodillo es el que pega a la placa. Debe tener las

siguientes especificaciones:
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Tabla VII. Franja de rodillo mojador de forma

Prensa

No.

Denominacioén

Material

Diametro | Franja

CD 74

13

Rodillo de Humectacién

Caucho

70 Mm.

5 Mm.

Las franjas del rodillo mojador se debe de monitorear durante cada

mantenimiento semanal y deben anotarse los datos en la hoja de registro.

4.1.1.3.

Registros de franjas de rodillos de tinta

Se hace por medio de la siguiente tabla, cuyo registro debe ser archivado

por el jefe de mantenimiento.

Tabla VIII. Registro de franja de rodillos

No | Fecha

Hora

Rodillol
(5Mm.))

Rodillo2
(5mm)

Rodillo3
(5mm)

Rodillo4
(5mm)

Mojador
(5Mm.)

Observaciones

AWIN|F
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Tabla IX. Registro de franja de rodillo de forma

No | Fecha | Hora | Rodillo A | RodilloB | RodilloC | RodilloD | Mojador | Observaciones
(4 Mm.) (4mm) (4mm) (3mm) (5Mm.)

AWIN|F

41.1.4. Punto de Intervencion

El punto de intervencion es el inicio de la descarga de tinta en el formato

de la prensa.

Los formatos de impresién tienen zonas con mayor absorcion de tinta, por
ejemplo, en las partes de sombras de la imagen y también zonas con menor
absorcién de tinta, por ejemplo las partes de altas luces de la imagen. Para
igualar las diferentes absorciones de tinta se debe influir sobre el entintado. El
punto de intervencién, es el momento donde la franja del rodillo de forma pega

en la placa, es decir el movimiento de la cantidad de tinta en forma vertical.

Para calibrar se suelta la contratuerca de ajuste vertical de la prensa y se
le dan pulsaciones a la maquina hasta que el perno marque la cifra deseada,
luego se aprieta la contratuerca. Con este movimiento mecanico se logra
encontrar el punto de intervencién de tinta que mejor se adapte a la imagen que

se este imprimiendo.

Lo que mejor funciona es tener cualquiera de las dos posiciones

siguientes de punto de intervencion.
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4.1.1.4.1. Distribucién en punto de intervencion 1
Consiste en distribuir la tinta de la parte de arriba hacia abajo en el pliego
desde el 100% de tinta en la entrada del pliego, hasta un 97% de tinta como

maximo en la salida del pliego. Ver figura.

Figura 16. Punto de intervencién 1

100 %

99 %

98%

Q704

4.1.1.4.2. Distribucion en punto de intervenciéon 2
Consiste en distribuir la tinta desde el centro del pliego hacia la orilla superior

e inferior, teniendo un 100% de carga de tinta al centro del pliego y un 97% de

carga de tinta tanto en el extremo superior como en el inferior. Ver figura.
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Figura17. Punto deintervencion 2

97%

100%

97%

4.1.1.4.3. Verificacién del punto de intervencion

Esta verificacion se hace con el densitdmetro, colocando tiras de los cuatro
colores de tinta: Cyan, magenta, amarillo y negro en forma vertical desde la pinza
hasta la cola del pliego. Se hacen mediciones en distintos puntos de la tiray la
densidad debe de tener los porcentajes que se presentaron en los puntos de
intervencion 1y 2. Ver figura.

Figura 18. Verificacion del punto de intervencion

Pinza

Cola
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4.1.1.4.4. Registro de punto de Intervencion
Se usa una tabla en donde la zona 1 es la cola del pliego, zona 2 es

el medio del pliego y zona 3 es la pinza del pliego. Ver tabla.

Tabla X. Registro de punto de intervencion
No | Fecha|Unid1 |Unid2 |Unid 3 |Unid 4 | Observaciones

1 1 1 1 1
2 2 2 2
3 3 3 3
2 1 1 1 1
2 2 2 2
3 3 3 3

4.1.1.5. Empaques para cilindro

Los empaques de cilindro, son fabricados con papel calibrado en
centésimas de milimetros, se colocan entre el cilindro y la mantilla, la finalidad
de estos es servir de compensador de presion para llegar a una medida
especial especificada por el fabricante, en la cual la presion es la necesaria
para imprimir con lo que se conoce en Norte América como print kiss. Esto es

impresion con una presion de suave contacto.

El empaque que se debe usar atras de la mantilla es 0.4 Mm., se debe de

comprar como pliegos de 720mm X 540 mm.
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4.1.1.6 Mantillas en cilindro

Se usara una mantilla compresible con un espesor de 1.95mm, no se debe
de confiar en las especificaciones grabadas al respaldo de la mantilla, es
importante hacer nuestra propia revisibon de espesor con un micrometro
adecuado para medir espesores de mantillas. La mantilla que se usara, debe

de cumplir con las siguientes condiciones:

1. Puede absorber los golpes provocados por pliegos dobles
pasados por la prensa.
Es receptiva a la tinta y al agua sin mezclarlas.

3. Puede transferir la tinta tanto en soélidos como en tramas, de
una manera limpia y bien definida sin causar franjas.

4. La mantilla se convierte en cilindro de impresiéon cuando se

imprime en altas velocidades.

Todas estas condiciones deben de ser cumplidas, a pesar de que el
frente de la mantilla, constantemente se encuentra mojado de solventes y agua,
en la parte de atras debe de mantenerse seca. La mantilla debe desempefiar
estas funciones a altas velocidades, con distintos tipos de papel, placas y tinta.

41.1.6.1 Estandarizacion de mantillas

Al igual que los empaques, las mantillas de caucho deben ser las mismas

en todas las unidades de la prensa. Las caracteristicas que debe tener la

mantilla de la prensa Heidelberg CD -74 son las siguientes:
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* Mantilla de caucho reforzada: 700 Mm. x 772 Mm.
*Grosor de mantilla de caucho: 1.95 Mm.
*Formato de los pliegos de empaque: 620 Mm. x 750 Mm.

La altura de cama para las prensas, tanto para la mantilla de caucho como

para los empaques se muestra en la siguiente tabla:

Tabla XI. Empaque de mantilla

Pliegos de empaque

PRENSA REBAJE MANTILLA Minimo Maximo

CD -74 2.35 Mm. 1.95 Mm. 0.35 Mm. 0.40 Mm.
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Figura 19. Cilindros impresores

Vista de cilindros
Impresores

Fuente: Manual Mecénico, Prensa Heidelberg CD 74, afio 2,005

4.2. Estandarizacion quimica de prensa

El sistema de impresion offset se basa en la ley fisica del rechazo que
experimentan dos liquidos de diferentes densidades, el agua y la tinta. La
superficie receptora de agua de la placa es cubierta con un esmalte fotosensible
grasoso. Al montar la placa en la prensa, los rodillos mojadores humedecen las
areas que no tienen grasa, mientras que las &reas grasosas de la placa

rechazan el agua.
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Es por esta incompatibilidad de liquidos que se utilizan en la impresion
offset, que es necesario estandarizar los quimicos que participan en el proceso

de impresion.

4.2.1. Solucién de fuente

El agua por si sola no puede dar las propiedades que se necesitan y por
esto ahora se usa solucién de fuente o de mojado, la cual debe cumplir con
tener los siguientes requisitos:

a) Acidez: su funcién es ayudar a lograr el equilibrio agua/tinta
de manera rapida y eficaz.

b) Acondicionadores: son de tipo fungicida evitan la formacién
de hongos y sirve de anticorrosivo para prevenir el ataque
guimico a las placas y a la maquina propiamente.

¢) Humectantes: disminuyen la tension superficial del agua, el
gue se utiliza es el alcohol.

d) Goma Aradbiga: mantiene las superficies de no imagen
siempre receptoras al agua.

42.1.1 PH

Es necesario tener acidez en el agua para mantener el equilibrio. La tinta
tiene acidez desde su fabricacion, por eso si se usa agua con poca acidez se

tendrd un desequilibrio quimico.

En la prensa Heidelberg CD 74, se tiene un medidor de PH incorporado
propiamente a la maquina, se usara un PH de un rango entre 5.0 y 5.3.
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Este rango es el recomendado para soluciones de fuente estandarizadas
por la subnorma ISO 12,647-2.

4.2.1.2. Medidor de ph y conductividad
Consta de un tubo de vidrio delgado que contiene una solucion saturada
llamada de referencia, mas un electrodo. El tubo tiene otro electrodo que
sobresale por la parte superior y hace contacto con la solucion de fuente,

ademas de un medidor que sefala la diferencia de conductividad y ph.

Figura 20. PH metro

Fuente: www.wagnerprintconsulting.org

4.2.1.3. Conductividad

La solucion de fuente debe de tener una conductividad de 1,300 a 1,600
microohms, este valor es dado por la subnorma ISO 12,647-2.

La conductividad es la propiedad que tendra la solucion de fuente para

conducir una carga eléctrica.
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La carga eléctrica viaja a través de las particulas soélidas que tiene la
solucion de fuente, entonces si la conductividad esta arriba de los 2,000
microohms, la solucion de fuente empieza a tener demasiadas particulas
sélidas, siendo esto un indicador que la misma esta contaminada y que puede

alterar las condiciones de impresion, por lo tanto es necesario cambiarla.

4.2.1.4. Temperatura

La temperatura debe estar dentro de un rango de ocho a diez grados

centigrados en la fuente de solucion.

Esta temperatura es necesaria para disminuir la evaporacion del alcohol

en la solucion de fuente.
4.2.1.5. Registro de verificacién de solucion de fuente
La solucion de fuente para la prensa Heidelberg CD74, se compone de
alcohol, agua y mezcla de goma arabiga mas acondicionadores, su formulacién

se muestra en la siguiente tabla:

Tabla Xll. F6rmula de solucién de fuente

No. | Componente Cantidad Porcentaje

1 Alcohol 142 — 170 ml 3.81 %

2 mezcla 142 — 170 ml 3.81 %

3 Agua 3780 ml 92.38 %
Total 1 galon 100 %

La forma de preparar esta mezcla que se utiliza en la prensa Heidelberg
CD 74 es automatica, es decir que la prensa por medio de un dosificador se

abastece del activo que necesite: alcohol, solucion mezcla o bien agua.
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Lo Unico que se debe monitorear es que los valores de pH vy

conductividad se encuentren dentro del rango de especificaciones que se

detalla a continuacion.

Tabla Xlll. PHYy conductividad
Descripcion Minimo Maximo
pH 5.0 5.5
Conductividad 1300 1600

La solucion de fuente se debe de cambiar en cada mantenimiento

semanal y su temperatura debe estar alrededor de los diez grados centigrados.

Los registros de la verificacion de la solucion de fuente se presentan en la

siguiente tabla:

Tabla XIV Control de solucién de fuente

No

PRENSA | FECHA

HORA

UNIDAD

pH | CONDUCTIVIDAD

OBSERVACIONES

g WN|F

85




4.3 Determinacién de densidades estandar

El tamafio que mide el aumento del valor tonal de las densidades, es uno
de las mas importantes estandares en el control de calidad y la estandarizacion
de la impresion offset de pliego.

Esta magnitud de la medicién que se nombra (Z%) indica la diferencia
entre el valor tonal de la trama de la placa y el valor tonal de la trama de la

impresién en prensa.

Es imposible aun en las mejores condiciones de la prensa Heidelberg
CD74 y con los mejores ajustes de preprensa para impresiéon, no tener aumento
en el valor tonal, esto por motivos fisicos de ganancia de punto, y por el

aumento optico en la impresion.

Este aumento presenta magnitudes distintas en los porcentajes de trama
diferentes que tiene una fotografia, esto se controla por medio del valor tonal de
la trama en densidad, el C.R.l., y la ganancia de punto, con la finalidad de

mantenerlo dentro del margen estandar de medicion.

4.3.1 Contraste relativo de Impresién

Como se menciona en el capitulo tres, es nombrado como C.R.l., por sus
siglas. Después de estandarizar mecanica y estandarizar quimicamente la
prensa Heidelberg CD74, se calcula el C.R.l. para distintos valores tonales de
densidad, es importante recordar que la subnorma I1SO 12,647-2, indica que el
contraste relativo de impresion debe estar entre el 40% y el 45%. Un
porcentaje menor de contraste relativo de impresion hace que los medios tonos

y las sombras en una fotografia se vean con imagenes cerradas, y un
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porcentaje demasiado alto de contraste relativo de impresién, provoca que en

las altas luces en una fotografia se pierda el detalle visual.

Un impreso debe presentar el mayor contraste posible, es decir que las
sombras en una impresion tienen alta densidad de color mientras las altas luces

se imprimen abiertamente.

43.1.1 Materiales para mediciones en prensa

Se deben usar pliegos de 630 Mm. X 480 Mm. de papel estucado brillante
de 80 gramos, esto por ser un papel de impresion promedio que no es muy
grueso ni muy delgado y tiene buen acabado para impresion offset de pliego.

La tinta debe de ser estandarizada con escala Europea en los cuatro
colores, que cumpla con buena concentracion de pigmento, buena consistencia,

capaz de imprimir a velocidad alta y debe ser estable en el tintero.

43.1.2 Procedimiento de medicidn en prensa

Se imprimen lotes de 1,000 pliegos cada uno, el primer lote de impresion
se hace con una carga baja de densidad en los cuatro colores, esta densidad es
medida con el espectrodensitometro, se mide en la tira de control colocada en
la cola del pliego, se utiliza una tira de control que tenga los cuatro colores en
densidades de tono lleno del 100%, y en los niveles de trama del 80% vy del
40%, para cada color.
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Tabla XV. Tira de control

K 80% [40% |C

80% |40% |M 80% [40% |Y

80%

40%

Se deben imprimir tantos lotes como sea necesario, hasta encontrar en
donde nuestro C.R.I. es el 6ptimo. La velocidad de impresién de la prensa, debe
de ser del 80% de su velocidad méaxima, en el caso de la prensa Heidelberg
CD74, la velocidad maxima es de 15,000 pliegos por hora, es decir que en el

80%, la velocidad sera de 12,000 pliegos por hora. Ver tabla:

Tabla XVI. Densidades y C.R.I.

Lotes de Densidad | Densidad
pliegos Color | al 100% al 80% C.R.I
K 1.40 1.05 25%
1,000 pliegos C 1.10 0.90 18%
M 1.08 0.91 16%
Y 1.10 0.85 23%
K 1.50 1.07 29%
2,000 pliegos C 1.20 0.95 21%
M 1.18 1.01 14%
Y 1.22 0.86 30%
K 1.60 1.09 32%
3,000 pliegos C 1.30 0.98 25%
M 1.28 1.04 19%
Y 1.33 0.90 32%
K 1.70 1.10 35%
4,000 pliegos C 1.40 0.99 29%
M 1.38 1.08 22%
Y 1.35 0.85 37%
K 1.80 1.08 40%
5,000 pliegos C 1.49 0.97 35%
M 1.45 1.02 30%
Y 1.37 0.83 39%
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contindia

K 1.85 1.10 41%
6,000 pliegos C 1.55 0.98 37%
M 1.50 1.00 33%
Y 1.39 0.82 41%
K 1.89 1.09 42%
7,000 pliegos C 1.61 1.00 38%
M 1.55 0.99 36%
Y 1.42 0.88 38%
K 1.92 1.15 40%
8,000 pliegos C 1.64 0.99 40%
M 1.58 0.95 40%
Y 1.48 0.95 36%
K 1.95 1.22 37%
9,000 pliegos C 1.65 0.98 41%
M 1.60 0.95 41%
Y 1.50 0.99 34%
K 1.99 1.30 35%
10,000 pliegos | C 1.69 1.05 38%
M 1.62 0.94 42%
Y 1.50 1.10 27%
K 2.02 1.40 31%
11,000 pliegos | C 1.72 1.15 33%
M 1.65 1.03 38%
Y 1.52 1.12 26%

Para encontrar las densidades éptimas, se grafica la Densidad al 100% y
el C.R.l., hasta obtener el punto donde la curva caracteristica por color, cambia

de ascendente a descendente.
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Figura 21. Curva caracteristica del negro
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Figura 22.

Curva caracteristica del cyan
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Figura 23. Curva caracteristica del magenta
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Figura 24. Curva caracteristica del amarillo
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4.3.2 Densidad

Las densidades obtenidas segun las curvas caracteristicas por cada

color, se indican en la siguiente tabla:
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Tabla XVII. Densidades Estandarizadas

Tinta Densidades
estandarizadas
1.89

1.65

1.62

1.39

<IZOR

Con estas densidades, se debe imprimir cualquier trabajo en la prensa
Heidelberg CD 74, es decir que en el momento que se tengan los pliegos con
estas densidades el color debe de ser bastante parecido a la prueba de color
digital, al monitor de la computadora y al original del cliente.

4.3.3 Ganancia de punto

La ganancia de punto (GAP), que también se conoce como aumento del
valor tonal de trama Z (%), resulta de la diferencia entre el valor de la ganancia
de punto de la trama de la placa, que es ya conocido y la ganancia de punto en
el papel con la impresion de la prensa.

El calculo se hace en forma sencilla con el espectrodensitometro, que
puede hacer este célculo con sus funciones incorporadas, indicando
directamente la GAP. En la tira de control se mide en el 40 %, la subnorma
ISO 12,647-2, indica que la GAP correcta debe estar en un rango del 14% al
19%. Especificamente en la medicion de la tira de control, se obtuvieron los

siguientes valores:
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Tabla XVIII. GAP

Tinta GAP
K 14%
C 15%
M 16%
Y 18%

Esto indica que la GAP esta dentro de los parametros estandarizados y los

valores tonales son los correctos en cualquier fotografia que se imprima.

4.4 Impresién IT*8

Para poder leer la prensa Heidelberg CD74, es necesario imprimir la
tarjeta IT*8, en condiciones de prensa, después de estandarizada y luego de

las calibraciones mecanicas y quimicas.

Las placas deben contener la tarjeta IT*8, ademas de algunas fotos que
presenten variaciones de tonalidad que puedan servir de referencia de color en

el momento de la impresion.

Las placas deben de ser medidas con la escala Ugra y tener la GAP

verificada antes de enviarlas a la prensa.

La impresion se hace en el mismo material que se uso para el calculo de
las curvas caracteristicas, es decir en papel estucado brillante de 80 gramos de
630 Mm. X 480 Mm, se debe imprimi la cantidad de pliegos necesarios para
poder llegar a las densidades estandarizadas, K=1.89, C=1.65, M=1.61, Y=1.37.
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Después de obtener las densidades se imprimen 5,000 pliegos, con una
velocidad de maquina de 12,000 pliegos por hora, esto con la finalidad de que
la prensa se estabilice en su carga de tinta, para que el pliego que se tenga que

medir se encuentre correctamente balanceado en tinta y agua.

4.4.1 Diferentes substratos para la impresion de IT*8

Cada substrato de impresion tiene diferentes condiciones de aceptacion
de tinta y diferente reflexion de color. Por ejemplo los colores en un papel bond
se ven diferentes que en un papel brillante. Por lo tanto se debe imprimir la
IT*8, en por lo menos tres substratos diferentes, para que incluya la mayoria de
papeles y cartones que existen en el mercado para impresion offset de pliego,
estos son:

a) 630 Mm X 480 Mm , de papel estucado brillante de 80
gramos,

b) 630 Mm. X 480 Mm., de papel estucado matte de 80
gramos.

c) 630 Mm. X 480 Mm., de papel sin estucado de 80 gramos,
(bond).

4.4.2 Lectura de la tarjeta IT*8
La tarjeta IT*8 tiene 928 parches de color, cada uno de estos parches se
miden con el espectrodensitbmetro, lo que genera una tabla de texto con los

928 valores LAB.

Las 928 coordenadas LAB contienen toda la informacién cromatica de la
gama que la prensa Heidelberg CD74 es capaz de reproducir.
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Para la impresidn de la tarjeta IT*8, se utiliza un formato que mantenga las
caracteristicas intactas de color y resolucién de cada uno de los cuadros que
comprenden la tarjeta.

4.4.3 Software a utilizar para lectura.

El software que se puede utilizar para transformar los valores LAB
obtenidos de la lectura de la IT*8 en un perfil, es el llamado Color Tunes.

La funcién de este software es generar una gama de color o perfil que es
utilizado como referencia para la elaboracion de los artes en la computadora e

impresion de las pruebas de color digital.

4.5 Arte

En el departamento de arte y disefio, se debe seguir procedimientos
estandarizados para la recepcién y elaboracién de informacion digital de color

gue envia el cliente a la imprenta.

4.5.1. Formatos

Tiff es el formato en que se debe trabajar la tarjeta IT*8 en arte, con
compresion LZW, gue se le coloca en el momento de guardar el archivo y antes
de ser enviado a preprensa, debe tener una resolucion de 300 dpi, en el caso
de que fuera escaneada, pero en la implementacién que se realiza, la tarjeta se

obtuvo por medio de correo electrénico.
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45.2. Espacios cromaticos correctos

En las computadoras los ajustes en el programa de manejo de color
llamado Photoshop, debe de tener siempre estandarizado los siguientes

elementos:

Verificar que el espacio de trabajo RGB sea Color Plus o archivo,

generado en calibracién de monitor.
El espacio de trabajo CMYK cambia segun el perfil de prensa Heidelberg
CD74, que se genera. La ganancia de punto que debe de contener la

computadora es de 20%.

Siempre debe estar activada la opcién de conservar perfiles incrustados

antes de abrir las fotos, en cualquier espacio cromatico.
45.2.1. Espacio de color utilizado por el cliente
Si el cliente no tiene un monitor calibrado, o tiene monitor de una
computadora PC, debe de trabajar con perfiles genéricos CMYK, este perfil se

encuentra en ajuste de color de el programa photoshop.

Teniendo un espacio de trabajo en RGB, se usa el espacio RGB 1998, o el

gue se genere cuando se calibre el monitor.
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4.5.2.2. Método de correccién de RGB a CMYK con perfiles

* Abrir la foto en Photoshop

* Ir al menu de edicion.

* Buscar el sub menud de Modo

* Luego ir a Convertir a perfil.

* Seleccionar el perfil CMYK de la prensa Heidelberg CD74.

* Verificar activacion de la casilla de uso de punto de compensacion de negro.

Al momento de convertir la imagen al perfil de la prensa Heidelberg CD74,
puede que la imagen se vea pdlida, entonces se le da opcibn OK y con el
manejo de las curvas de Photoshop se ajusta al color deseado.

4.5.2.3. Método de correccién de CMYK al perfil de prensa

* En Photoshop ir al menu edicion

* Buscar el submenu edicién

* Luego ir a Convertir al perfil

* Seleccionar el perfil CMYK de la prensa Heidelberg CD74.

* Verificar que esté activada la casilla, use el punto de compensacion.

Al momento de convertir la imagen al perfil puede verse palida, entonces
se le da la opcién OK y con el manejo de las curvas de photoshop se ajusta al
color deseado.

En la pantalla se debe desplegar la conversibn hacia la prensa

heidelberg CD74, con todas las opciones activadas en el programa photoshop,

como lo muestra la figura siguiente:
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Figura 25. Convertir a perfil

Color Settings

not synchronized for consistent color. To

a Unsynchronized: Your Creative Suite applications are
synchronize, select Suite Color Settings in Bridge. Cancel

— Settings: ' Custom @—
™ Advanced Mode

— Working Spaces
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— Color Management Policies
RGB: | Convert to Working Space
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CMYK: | Convert to Working Space

Profile Mismatches: g Ask When Opening
B Ask When Pasting
Missing Profiles: EAsk When Opening

— Conversion Options
Engine: 'TApple ColorSync

Bl

Intent: | Perceptual

S Use Black Point Compensation

Description:

Fuente: Pantalla de computadora del software photoshop

4.5.2.4. Método de correccién con perfil incrustado
Se abre Photoshop, luego se abre la foto, se muestra un mensaje en

donde dice que la foto tiene un perfil incrustado y se pueden tener las

siguientes opciones:
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Dejar el perfil incrustado

* Quitar el perfil incrustado y trabajar con el perfil que se tiene en espacio
de trabajo.

* Quitar el perfil incrustado.

* Entonces se puede dejar el perfil incrustado, luego se convierte esa foto

a un perfil y segan la variacidbn que haga se ajusta el color con las

curvas.

4.5.3. Perfiles en computadora

En la computadora, especificamente en los ajustes de color del programa
photoshop, se carga el perfil lamado prensa Heidelberg CD74. Este perfil es el
espacio de trabajo para el manejo de color, que se usa en el momento de recibir

un arte del cliente.

4.5.3.1. Utilizacion del perfil correcto en la prueba de color digital

Después de revisar el arte, se debe entrar al mend imprimir, en el
programa de imposicién llamado Indesign, ir al menu principal de impresién,
después en impresiones futuras y en ajustes de parametros, se selecciona el

perfil prensa Heidelberg CD74.

La subnorma ISO 12,647-2 indica que los programas adecuados para
imposicién por el manejo de color son: Indesign e lllustrator, la forma correcta
de trabajar con estos programas es: Ir al menu principal de impresion, en la
parte inferior de la ventana aparece una opcion que dice imprimir, seleccionar la
impresora de la prueba de color, luego ir a impresiones futuras y en ajustes de
parametros seleccionar el perfil de la prensa Heidelberg CD74.
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45.3.2. Frecuencia de verificacion de prueba de color digital

La prueba de color tiene archivos digitales que se pueden imprimir, estos
se miden con el densitbmetro, debido a que tienen la misma configuracion que
la IT*8, con esto se obtiene un registro para poder llevar un control de posibles
variaciones de la gama de color que despleg6 la prueba de color digital hecha

por la impresora.

Para imprimir estos archivos digitales se deben de seguir los siguientes pasos:

En el Rip de la prueba de color digital se debe ir al menu de aplicaciones,
después ir a los archivos del programa, luego ir a prueba offset comercial y
seleccionar el papel blanco para mandar a imprimir.  Esta tira de calibracion se
mide con el densitometro y se guardan los valores, luego se hace una tabla y se

comparan los valores.
4.5.4. Registros de informacién digital
El manejo de informacion digital, por venir originalmente del cliente, se
deben hacer registros tanto de la manera en como fue recibido el arte original,

de los procedimientos de revision y del manejo de color que se haga antes de

enviar a preprensa el arte.
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454.1. Registros de la informacion enviada por el cliente

Este registro se debe llevar en una hoja de excel colocada en el servidor
general de la empresa, para que sea un medio de consulta publico. Este
registro es el origen de la informacion de los trabajos que se imprimen en la

empresa para poder tener un seguimiento posterior de los mismos.
45.4.2. Registro de envi6 de informacion a preprensa
Para asegurar que el archivo usado en la prueba de color digital y el
archivo usado en el envio de la informacion digital a preprensa sea el mismo,

se debe seguir los siguientes pasos:

* Hacer una carpeta con el nombre de originales, en esta carpeta se copia

la informacién digital enviada por el cliente.
* Se abre el archivo, se cargan las fuentes y se graba en la computadora,
se crea otra carpeta afuera de esta con el nombre de archivos finales,

alli se coloca el nuevo archivo con distinto nombre.

* El perfil a utilizar, es el de la prensa Heidelberg CD74 y se carga en el

administrador de color.
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Figura 26. Administrador de color
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Fuente: Pantalla de computadora del programa Photoshop.
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4.6 Preprensa

La preprensa recibe la informacion digital final del departamento de Arte,
en este departamento se hace la conversion al lenguaje de impresion de las

placas que se usan en la prensa Heidelberg CD74.

4.6.1. Calibraciones

La calibracion en la preprensa, se refiere a los ajustes necesarios para
mantener los equipos de preprensa segun los pardmetros que se generan con

la estandarizacion por la subnorma 1SO 12,647-2.

En la preprensa se utiliza el RIP y el CTP. En donde el RIP, es el
conversor al lenguaje conocido como tiff one bit, que es el que transforma los

ceros y unos del lenguaje binario, al lenguaje que interpreta el CTP.

El CTP es el Unico equipo en la preprensa que se puede calibrar.

46.1.1. Calibracion del CTP

La densidad de la luz del laser del CTP, puede bajar de intensidad con el
uso, adicionalmente las placas pueden tener variaciones de sensibilidad
causadas por fluctuaciones en el proceso de su fabricacién

Por estas dos razones la densidad de luz del laser del CTP debe ser
revisada, el procedimiento es hacer en photoshop un cuadro sélido negro al
100%, se envia a preprensa desde una computadora, luego se pega con cinta
adhesiva en la placa la tira de control Ugra, esta se coloca en la placa antes de
pasarla por el CTP para su exposicion.
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La Ugra debe quedar sobre el cuadro negro que se envio a imprimir en la
placa, luego la placa se expone en el CTP. Seguidamente se retira la pelicula
Ugra antes de que la placa ingrese por la reveladora de placas del CTP.

Siempre gue se realice esta calibracion, los porcentajes del 10% y el 20%
se deben de ver con una trama solida, si esto no es asi, se procede a
intensificar la intensidad del laser ultravioleta del CTP.

4.6.2. Densidades de placa

Al igual que el papel, en la placa también se puede medir la densidad de

la trama que tiene la emulsion.

Se imprime una placa con diferentes escalas tonales, el quimico que

revela la placa debe tener una temperatura de 24° centigrados.

Es importante que la placa tenga un minimo de 24 horas de ambientacion
en el area de preprensa, para que la placa no sufra un cambio brusco de
temperatura si el tiempo fuera menor. En el programa photoshop se dibuja una
escala de 10 porcentajes, desde el 10% hasta el 100%, luego se miden con un
densitémetro de placas, las densidades en las diferentes escalas.

Tabla XIX. Densidades de placa
| 10% | 20% | 30% | 40% | 50% | 60% | 70% | 80% | 90% | 100% |
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4.6.3. Verificaciéon de placas

Las placas se deben verificar antes de exponerlas en el CTP y después de
ser reveladas en la procesadora del CTP, esto para garantizar buena calidad
antes de enviarlas a la sala de prensas.

Primero se debe reviar si las placas no tienen golpes, manchas, o rayones
antes de ser expuestas, el centrado de las placas en el momento de ingresar al
CTP es también de mucha importancia, esto para que las placas no sean
expuestas torcidas. Al salir de la procesadora se verifican los textos, la trama
de color por cada fotografia, la medicién de la pinza de la prensa en la que
seran colocadas las placas y la calidad de la emulsiéon de la placa.

4.6.4. Registros
En la calibracién del laser ultravioleta del CTP, el registro guarda la
informacién de las fechas de verificacion, el responsable de la verificacién y el

resultado obtenido.

Este registro se coloca en el servidor general de la empresa para que sea
un documento publico y de facil acceso. Ver cuadro.

Tabla XX. Registro de calibracion de laser

Fecha de verificacion | Responsable | Trama sélida en el 10% y el 20%

Sio NO

Para la verificacion de densidades el registro también se colocada en el
servidor general de la empresa y consta de una tabla con las densidades
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obtenidas en los 10 puntos medidos, la fecha de la verificacion y el responsable.

Ver cuadro.

Tabla XXI. Verificacion de densidades de placa

Fecha | Porcentaje de medicion | Medicion obtenida | Responsable

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

4.7. Especificaciones de compra

Para que la caracterizacion de las prensas sea consistente y repetible se
debe de mantener todos los insumos estandarizados y verificados en un

laboratorio interno de recepcioén de materiales.

En el proceso de estandarizacion de la subnorma ISO 12,647-2, la parte
en donde la alta gerencia juega un papel importante es precisamente en la
compra de materiales e insumos. Esto debido a que muchas veces hay que
sacrificar los precios de los mismos, por la Gnica raz6n de mantener siempre los
mismos materiales e insumos, pero como se puede ver mas adelante, el costo
de mantener estos insumos constantes es recompensado con el mejoramiento

de los tiempos de instalacion en la prensa.
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Cuando se hacen pedidos a los proveedores es muy importante darles las
especificaciones completas y precisas, no hacerlo puede representar perdidas
de tiempo, dinero, etc. se pueden recibir productos que no fueron solicitados.

El departamento de compras debe trabajar en la misma linea con el
departamento de calidad. Este departamento es el que tiene a su cargo la
recepcion de materiales, también de dictar las especificaciones de materiales al

departamento de compras.

4.7.1. Tintas

La tinta que se utilizo para la caracterizacion, es una tinta escala europea,

en la que se debe de tomar en cuenta los siguientes aspectos:

* Alta transferencia al papel.

* Secado rapido

* Resistencia al Frote

* Compatibilidad con recubrimientos UV
* Compatible con placas de CTP

* Baja absorcidén de Agua.

* indice de pegajosidad bajo

* Viscosidad

» Secado

Tiene que cumplir con la subnorma ISO 12,647-2 especifica para la

tinta, las cuales se presentan en el siguiente cuadro:
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Tabla XXIl. Subnorma ISO 12,647-2 para tintas

Color de tinta | Luz Alcohol Solventes Alcalis

Amarillo 5 + + +

Magenta 5 + + +/-

Cyan 8 + + +

Negro 7 - . +/-
Luz: escala de (1-6) (+ resiste, - no resiste)

4.7.2. Solucién de fuente

La solucion de fuente esta compuesta por tres ingredientes principales,

el agua, la solucién de mojado y el alcohol.

4721  Agua

El agua debe de contener una dureza promedio de 200 a 400 mhmos.,
esto para garantizar que la dureza no afecta la solucién de fuente, también
si el agua es muy dura, pueda dafiar las maquinas, el agua que llega a la
planta de impresion por la tuberia, tiene la dureza adecuada, por lo que el
departamento de calidad simplemente tiene que revisar este valor
periddicamente, esto por si existiera algun cambio hecho por la empresa
distribuidora de agua.

El ph del agua debe de estar dentro de un rango de 6.5 a 7.5, es decir

entre suavemente acida y suavemente alcalina.
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4.7.2.2. Solucion de mojado

Esta llega a la empresa embasada de origen, se debe hacer algunas
pruebas quimicas, para garantizar que ningin componente de la solucion

tenga alteraciones.

La solucion de fuente debe ser compatible con el agua que se usa en
la planta, la tensién superficial de la misma debe ser adecuada para las
placas que se utilizan.

4.7.2.3. Alcohol

El alcohol debe ser isopropilico, se debe usar un porcentaje de alcohol
de por lo menos el 5%, el alcohol reduce la tensiéon superficial del agua,
haciendo mas delgada la gota de agua, por lo tanto cada gota cubre mas
area por pulgada cuadrada.

4.7.3. Empagques

La recepcion de los empaques se verifica por medio de una tabla de

registro y control de la siguiente manera.

Tabla XXIII. Recepcién de empaques

Fecha de
recepcion

Medida del
empaque

Grosor del

empaque en Mm.

Firma de supervisor de
calidad
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4.7.4. Cauchos

En la recepcién de cauchos, el departamento de calidad verifica por

medio de una tabla de control, de la siguiente manera:

Tabla XXIV. Recepcién de cauchos

Fecha de
recepcion

Medidas del
caucho

Grosor del
caucho en
Mm.

Dureza del
caucho

Firma de
supervisor de
calidad

4.7.5. Substratos

Los substratos para impresion es la materia prima que tiene una

diversidad bastante grande de calidades, medidas, blancuras, etc.

La subnorma ISO 12,647-2 indica que el substrato que se usa para la

caracterizacién de prensa, es el mismo que se debe usar para todas las

impresiones que se hagan posteriormente a la calibracion en la prensa

Heidelberg CD74, sin embargo, por el precio de los papeles y los cartones

en Guatemala, pero principalmente por la diversidad de substratos en los

gue el cliente solicita sus trabajos, no es posible hacer una caracterizacién

para todos los tipos de papel.

El departamento de compras y calidad en la recepcion de substratos,

debe de cuidar los siguientes aspectos:
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* Que el grosor o el peso del substrato que ingrese a bodega, sea el que
indique la orden de compra.

* La blancura del substrato debe de ser por lo menos del 90%.

* El substrato debe de ingresar libre de arrugas provocadas por un mal
corte o por humedad.

4.7.6. Placas

En la compra y recepcion de placas se debe de tomar en cuenta los

siguientes aspectos:

* El grosor de las placas.

* Lafechas de vencimiento de la emulsion de las placas.

* El empaque, para que no tenga rayas o manchas de origen.

* Laforma en que fueron transportadas, cuidando los factores de humedad
del ambiente.

4.7.7. Insumos para prueba de color digital

La prueba de color digital, basicamente tiene como insumos el papel
de tipo fotografico y las tintas de inyeccion, las cuales por venir selladas de
origen, tienen Unicamente dos verificacién de calidad, la primera es que el

color pedido sea el correcto y la segunda es la fecha de vencimiento.

El papel debe de tener una prueba de blancura, porque este medio de
impresion siempre debe de tener las mismas especificaciones de porcentaje
en cuanto a blancura, esto para que no exista variaciéon de color, en el

momento de imprimir la prueba de color digital.
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4.8. Impresion a densidades

Luego de haber determinado las densidades optimas de impresion de la
prensa Heidelberg CD 74, es decir en donde se obtuvo el mejor contraste
relativo de impresion con una carga alta de tinta, se procede a imprimir todos
los trabajos que ingrese a la prensa Heidelberg CD 74, en papel estucado
brillante, con las densidades: K=1.89, C=1.65, M=1.62 y Y=1.39.

481 Densidades estandar

Al iniciar un turno, en el primer trabajo que se imprima en la prensa
Heidelberg CD74, el prensista debe de ajustar la prensa a las densidades
estandar que se obtuvieron y después de esto, todos las ordenes de trabajo que
se tengan que imprimir en esta prensa durante el resto del turno, Unicamente
se tendra que cambiar de placas, manteniendo siempre las mismas densidades

estandar de color.

4.8.2 Comparacion con prueba de color

El operador de la prensa Heidelberg CD74, debe de imprimir Gnicamente
ajustando a las densidades estandar obtenidas, y con la caracterizacion
realizada, es seguro que al comparar con la prueba de color digital firmada por
el cliente, la impresién debe de ser bastante parecida al pliego que se esta
imprimiendo, como confirmacion se le puede entregar la prueba de color digital
al operador, después de que tenga el pliego a densidades estandar.
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4.8.3 Analisis de costos de tiempos de ajuste en prensa

La implementacién de la subnorma ISO 12,647-2, da como resultado una

mejora substancial en el tiempo de ajuste de prensa.

El tiempo de ajuste o instalacion es el que utiliza el prensista para poder
ajustar al color que el cliente quiere. Al aplicar la gestiéon de color lo que se
logra es que la foto que se ve en el monitor del disefiador se vea igual a la
prueba de color digital impresa que es la que el cliente firma como autorizaciéon
de color, y lo mas importante es que se vea igual al pliego que se esta

imprimiendo en la prensa estandarizada.

Al tener la prensa siempre en las densidades estandar obtenidas, el
tiempo de ajuste de color de cada orden de trabajo se reduce, porque al
mantener siempre la prensa en esas densidades los colores de cada trabajo

son automaticamente igualables y repetibles.

Esto da como resultado una baja de costos bastante significativa,
principalmente en los costos de hora maquina, papel y tintas, debido a que se
reduce en un 60% el tiempo de instalacidn, en un 25% el desperdicio de papel y

en un 2% la tinta utilizada.

El 25% de la disponibilidad de prensa es dedicada al ajuste de color, la
prensa trabaja en turnos de 24 horas. Ese tiempo de instalacion es un tiempo
muerto o no productivo debido a que no se imprimen pliegos en ese momento,
por lo que al disminuir un 60% el tiempo de instalacion, el 25% utilizado al
ajuste de color se reduce a un 15%, por lo que el otro 85% de la disponibilidad
de prensa se puede dedicar a producciéon de pliegos
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Como ejemplo de esta reduccién de costos se toma una orden de trabajo
tipica, consiste en la impresién de 1,000 afiches en cuatro colores (full color),

en un substrato cartulina de 12 puntos, en 24” X 18”. Impresos solamente en

una cara del afiche.

Tabla XXV. Andlisis de costo

item Costos Costo Diferencia de costos
sin  I1SO | con ISO
12,647-2 | 12,647-2

Cartulina 12 puntos 1,410.40 | 1,057.80 | 352.60

Tintas 48.99 45.75 0.99

Placas 280.00 280.00

Labor CTP 172.00 172.00

Pre corte de cartulina 5.60 4.80 0.80

Labor guillotina 2.80 2.40 0.40

Labor prensa CD, 765.07 306.03 459.04

Post corte de afiches 12.60 10.80 1.80

Disefio del afiche 91.50 91.50

Labor de computadora 54.00 54.00

Prueba de color 37.40 37.40

Revision de afiche 20.00 20.00

Insumos de empaque 7.00 7.00

Entrega 50.00 50.00

Depreciacién de vehiculo | 30.00 30.00

Total 2,988.35 |2169.48 |815.63
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Las reducciones mas importantes son: Materia prima, en este caso
cartulina de 12 puntos, esto por no tener desperdicio de cartulina al estar
tratando de igualar el color de la prueba de color digital.

El segundo es el tiempo de instalacion de maquina, al tener ese tiempo
mas corto es un ahorro importante de costos, ademas de poder tener mas

disponibilidad de maquina.

Con la mejora del tiempo de instalacién, con la aplicacion de la gestion
de color y la subnorma 1SO 12,647-2, se logra reducir el costo de operacion en
un aproximado del 27%.

4.9. Mantenimientos

Parte importante de la estandarizacién bajo la subnorma ISO 12,647-2
son los mantenimientos. La Unica forma de mantener los equipos en las
mismas condiciones en que estaban cuando se hizo la caracterizacion de la
prensa, es con mantenimientos preventivos bien estructurados, con
mantenimientos correctivos inmediatos y todos bien ejecutados. El equipo de
Preprensa, debe tener mantenimientos preventivos para asegurar que las

placas son reveladas en las mismas condiciones siempre.

Los mantenimientos se hacen con una programacion conjunta con el
departamento de planificacién de la produccion, con el fin de darle seguimiento

al cumplimiento de los mismos.
Para esto el departamento de mantenimiento debe de girar una orden de

ejecucion de mantenimiento al departamento de planificacién, esta orden

describe las operaciones y el tiempo de duracién de cada una de ellas.
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Tabla XXVI. Orden de mantenimiento

Orden de Mantenimiento

No.

Horas estimadas

Fecha de emision de la orden

Fecha de ejecucioén de la orden

Calibracion Semanal
Instalacion Mensual
ubicacion Semestral

Tipo de

mantenimiento Preventivo
Predictivo
Correctivo

Tipo de

trabajo Eléctrico
Electrénico
Mecanico
Limpieza

Material a

utilizar

Descripcién

del

Mantenimiento
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49.1 Mantenimiento preventivo en prensa

El procedimiento para la ejecucion de los mantenimientos preventivos en
prensa y preprensa, tienen como obijetivo principal hacer el 100% del programa
de mantenimientos, con el fin de mantener la prensa y los equipos de preprensa
en condiciones controladas, es decir que las operaciones que estos equipos
realizan sean siempre repetibles bajo las mismas condiciones de insumos y

materiales.

El responsable del mantenimiento preventivo es el Jefe de mantenimiento,
el es quien se encarga de llenar la orden de mantenimiento preventivo en
triplicado, debe de entregar una copia al operario de la prensa, una copia al
departamento de planificacion y de archivar la otra copia en el registro de

mantenimientos de cada equipo.
49.1.1 Mantenimientos preventivos semanales
El mantenimiento semanal abarca todas las actividades descritas en la

siguiente forma impresa, que debe ser entregada al operador en el momento de

gue realice el mantenimiento.
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Tabla XXVII. Mantenimiento semanal

Item | Actividad Descripcion Si | No
1 Unidad de control de filtro Comprobar si esta sucio
2 Sensor de marcador de pliego | Limpieza
3 Rodillos de guia Limpieza de tornillos
4 Guias delanteras Limpieza
5 Anillos guias Limpieza
6 Superficie de cilindro Limpieza de la superficie
7 Recleta de lavado Limpieza de labio de
goma
8 Reja de non stop Limpieza de topes
9 Filtro de aire de freno Cambio cartucho filtrante
10 Chapa conduccién de pliegos | Desmontar y limpiar
11 Chapa de freno Limpieza
12 Sensor de paso de pliegos Limpieza en cuerpo
13 Limpieza general de polvo Limpieza
Firma del prensista

49.1.2 Mantenimientos preventivos mensuales
El mantenimiento mensual abarca todas las actividades descritas en la

siguiente forma impresa, entregada al operador en el momento de que realice el

mantenimiento mensual.
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Tabla XXVIII.

Mantenimiento mensual

Item | Actividad Descripcion Si | No
1 | Valvula rotativa Soltar valvula y limpiar
2 | Filtro de aceite Cambiar filtro
3 | Sensor de marcador | Limpieza
4 | Guias delanteras Limpiar 10 tornillos
5 | Palanca de rodillo Lubricar y engrasar
6 | Soporte de pinza Rociar lubricante
7 | Cojinetes Lubricar y engrasar
8 | Sensor de paso Limpiar
9 | Anillos Guias Limpiar
10 | Superficies de cilindro | Limpieza
11 | Recleta de lavado Cambiar goma

12 | Bandeja colectora Vaciar y limpiar

13 | Eje de pinzas Lubricar y engrasar
14 | Transferencia Limpieza

15 | Cintas de aspiraciéon | Revisar desgaste
16 | Freno de pliego Limpieza y revision
17 | Cierres de rodillo Limpieza

18 | Rodillo de barniz Limpieza

19 | Filtro de aire cambiar

20 | Cierres de rodillo Limpiar

21 | Sistema de polvo Limpiar

22 | Sistema mojado Cambiar solucion de fuente
23 | Extractores de aire Limpiar

Firma de prensista
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4.9.1.3

El mantenimiento semestral

Mantenimiento preventivo semestral

abarca todas las actividades descritas en la

siguiente forma impresa entregada al operador en el momento de que ejecute

el mantenimiento semestral.

Tabla XXIX. Mantenimiento semestral

Mantenimiento Bateria de Fecha
semestral rodillos
diametro Medicion
exterior Dureza diametro
Rodillo Nombre Material Mm. + -2 exterior
1 Rodillo de
forma 78
2 Rodillo de
forma 60
3 Rodillo de
forma 72
4 Rodillo de
forma 66
5 Rodillo
transmisor 71
6 Rodillo
transmisor 80
7 Rodillo
transmisor 66
8 Rodillo
transmisor 66
9 Rodillo
cargador 46
10 Rodillo
Tomador 60
11 Rodillo
Intermedio 45
12 Rodillo de
forma 70
Prensista:
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4.9.2 Mantenimiento preventivo en arte y preprensa

El mantenimiento de la preprensa es especializado, generalmente se
hace por un proveedor externo de servicio, que casi siempre es el proveedor

al que se le compro el equipo.

4.9.2.1 Computadoras

Las computadoras son de la plataforma Macquintoch, tienen un
programa de mantenimiento de limpieza con intervalos de cinco a seis

meses en promedio.

En el caso de las computadoras el proveedor es quien lleva el registro de
la periocidad de los mantenimientos y es el quien programa las visitas, este

mantenimiento es rapido, teniendo una duracion maxima de 30 minutos.

49.2.2 CTP

El mantenimiento del CTP es solamente un mantenimiento de limpieza
con aspiradora, para eliminar el polvo del ambiente, la limpieza del laser

ultravioleta es hecha por un proveedor externo.
4.9.2.3 Reveladora
En el caso del CTP, se tienen dos mantenimientos diferentes, con un
intervalo de diferencia de un mes, en el primer mantenimiento, el operador

cambia los quimicos de dos tanques que provocan el revelado de las placas y
limpia los rodillos.
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Se tiene un registro en el servidor de preprensa para la trazabilidad del
guimico, esto para poder tener un control de la fecha del cambio y de la marca

de quimico que se utiliza.

Debido a que el quimico que se usa para la reveladora es bastante

toxico, es importante tener este registro.

Tabla XXX. Registro de quimicos de reveladora

Fecha | Cambio de quimico | Marca de quimico | Responsable

El segundo mantenimiento es el que realiza el proveedor externo. Este
se hace cada dos meses Yy es el proveedor quien lleva el registro de lo que se
le hace a la procesadora en cada mantenimiento.

4.9.3 Mantenimiento correctivo
Este mantenimiento es el de reaccion rapida, basicamente consiste en
elaborar una orden de mantenimiento y entregarla al departamento de
planificacion paralelamente a la ejecucion del mismo.
La forma de medir si los mantenimientos preventivos son efectuados de

forma correcta, es midiendo si el indicador de cantidad de mantenimientos

correctivos desciende mes a mes de manera consistente.
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49.4. Mantenimiento RCM

En el modelo de la estandarizacién bajo la subnorma ISO 12,647-2 se
debe implementar el mantenimiento RCM, que es el mismo sistema de

mantenimiento que utilizan las lineas aéreas.

En este mantenimiento simplemente se lleva un registro en el servidor de
preprensa y prensas, con el detalle de los repuestos cambiados y de las
reparaciones hechas en los mantenimientos correctivos, esto con el fin de
generar una base de datos que después de por lo menos un afio de tener los
registros, puede dar la idea de cuales son los repuestos, las fallas que se

repiten mas comunmente y la frecuencia de incurrencia de las misas.
Lo que se hace es programar el cambio o mantenimiento de piezas en
funcién de una programacion hecha por prondsticos elaborados por la base

de datos que se hace dia con dia.

El mantenimiento RCM, es un programa de mantenimiento proactivo.
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5. MEJORA CONTINUA

5.1. Auditorias

Las auditorias son todas las revisiones de los procesos y mediciones de
todas las operaciones productivas de la litografia, iniciando con el servicio al
cliente en ventas, con la asesoria del ejecutivo de ventas hacia el cliente,
sobre la forma en la que el debe de enviar sus originales para la elaboracién
de los artes y posterior impresion.

El cliente es el inicio del proceso de la impresion offset de pliego, por lo
gue el ejecutivo de ventas debe de ser un asesor mas que un vendedor, se
debe tener un plan de capacitacion técnica para el ejecutivo de ventas y para

el cliente.

Las auditorias contemplan los planes de mantenimiento, principalmente
en sus registros de calibraciones, software y reparaciones. Esto debe de
hacerse para cada equipo que se utiliza en el proceso de impresion, pero
principalmente para el CTP, la impresora de prueba de color digital, la prensa
offset de pliego y la diagramacion.

5.1.1 Auditorias internas

Estas deben hacerse por el departamento de control de calidad, de forma
periddica y constante, pero también se debe de formar un comité que integre
a personal de distintos departamentos de la empresa, para hacer una
auditoria sin que participen los del departamento de produccién, ventas y
calidad, para que sea el comité el que dictamine si existe alguna no
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conformidad en el proceso, es decir que este comité no sea juez y parte de la

revision de los procesos.

A medida que se instala el sistema de impresién bajo la subnorma ISO
12,647-2, es preciso revisar periodicamente su eficacia mediante auditorias
internas. EIl objetivo es verificar que el sistema se esta aplicando, segun lo

previsto en la implementacion.

El proceso de certificacion comienza con una auditoria, que tiene como
finalidad el conocer las herramientas, procesos y dispositivos con los que

cuenta la empresa.

A este paso sigue la planificacién de las actualizaciones a realizar en
las distintas fases del proceso productivo implicados en la certificacion, en
este caso todo lo relacionado con la preprensa e impresion offset de pliego.

Cuando ya no se encuentren diferencias en el proceso de impresion
offset de pliego, es el momento de solicitar la certificacion. Sin embargo,
antes de hacerlo debe programarse una preauditoria con un profesional
independiente calificado.

5.1.1.1. Programa anual de auditorias internas

Se debe tener un programa anual de auditorias internas, organizado
por la alta direccién de la empresa, haciendo un equipo de auditores internos,
formado por personas con competencias laborales que permitan poder
realizar auditorias en toda la cadena del proceso productivo, pero que ademas

de esto cumplan como minimo con los siguientes dos requisitos:
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a. Haber aprobado un curso de auditorias internas, impartido

por un instructor avalado internacionalmente.

b. Haber participado como observador en una auditoria interna

y externa en una empresa que ya se encuentre certificada.

5.1.1.2. Resolucién de no conformidades

Las no conformidades que se encuentren en las auditorias
internas que se realicen, debe ser resueltas siguiendo un estudio de
causa y efecto, para poder dictaminar un procedimiento de accion
correctiva impulsada por la misma organizacién, esto con la finalidad de

gue la organizacion este preparada para solicitar la auditoria externa.
5.1.2. Auditorias externas
En lo que corresponde a la subnorma 1SO 12,647-2, existen entes
certificadores en su mayoria alemanes, que pueden prestar pre-auditoria
y también la auditoria certificadora.
Los requisitos en el proceso productivo que se deben de cumplir

para poder obtener la certificacion, se detallan en el siguiente cuadro,

gue muestra todos los puntos que evalla un instituto certificador.
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Tabla XXXI. Evaluacion de requisitos para certificacion

Litografia- Asesor:

Fecha:

Revision certificacion 1SO 12,647-2

Servicio al cliente (ventas)

Parametros de estandarizacién cumplidos

No

2

3

4

Sl

Obs.

Calidad visual del original

Sin compresion

Control de formatos de fotografias del cliente
Explicacion de colores problematicos a
clientes

Uso de Resolucion efectiva de fotos
Seguimiento al cliente
Plan de capacitacién técnica a ventas

Litografia- Asesor:

Fecha:

Revision certificacion 1SO 12,647-2

Prueba de color digital

Parametros de estandarizacién cumplidos

No

2

3

4

Sl

Obs.

Existe procedimiento estandarizado 12,647-2
Curvas caracteristicas?

Perfiles

Estandares

CIE LAB cmyk, tira de medios

Existe registro de revision y control?

Existen curvas caracteristicas

Existe flujo de trabajo en las pruebas de
color?

Procedimientos por escrito?

Registros de calidad?

Equipo

Registro de mantenimiento y reparaciones
Registro de calibraciones

Procedimientos por escrito?

Revision de Inyectores

Control Material Papeles, tintas ISO
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Litografia- Asesor: Fecha:

Revision certificacion ISO 12,647-2 Arte y disefo

Pardmetros de Estandarizacion Cumplidos No |2(3]|4|SI|Obs.

Registros de
procedimientos

Curvas caracteristicas para monitor

Perfiles

Estandares de trabajo con control de calidad

Valores reales de densidad

Valores reales de ganancia de punto

Flujo de trabajo por escrito

Existen pasos de control de calidad

Plan de mantenimiento preventivo

Registro de mantenimiento correctivo

Registro de Calibracion de monitores

Todos los monitores LCD, 24 bit en color

lluminacion y Clima cumple con ISO 12647

Archivo de artes originales

Programa para imposicion

Volumen de Red, Software versiones

Comunicacion con impresion offset

Litografia- Asesor: Fecha:
Revision Certificacion ISO 12,647-2 CTP (Computer to Plate)
Parametros de estandarizacién cumplidos No |2(3]|4|SI|Obs.

Procedimiento estandarizado

Procedimiento UGRA

Procedimiento de revision y revelado

Curvas caracteristicas para CTP

Valores de ganancia de punto

Flujo de trabajo por escrito

Ripeo-exposicion de placas

Revision de densidad de placas

Plan de mantenimiento preventivo

Archivo de artes originales

Extractor de ventilacion de aire
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contintia

Densitometro de placas

Existe control de entrada de placas

Existe control de calidad de revelador

Luz normalizada

Existe programa de capacitacion

Comunicacion con impresion offset

Litografia- Asesor:

Fecha:

Revisién Certificacion 1ISO 12,647-2

Impresion offset de pliego

Parametros de estandarizacién cumplidos

No

2

3

4

Sl

Obs.

Calibracién de prensas
Procedimientos estandarizados

Curvas caracteristicas
reales

Registro de calibraciones

Valores de densidad reales

Valores de ganancia de punto reales
Valores de contraste relativo de impresion
Perfiles de la prensa Heidelberg CD 74
Flujo de trabajo estandar

Comunicacion con preprensa

flujo de trabajo por escrito

Plan de mantenimiento preventivo
Registro de mantenimiento correctivo

luz normalizada en prensa

Control de entrada de tintas a bodega
Control de calidad de materias primas a
bodega

Plan de capacitacion para prensistas

Plan de capacitacion a nivel de jefes y gerentes
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Con la evaluacién y el cumplimiento de estas cinco areas del
proceso completo de impresion offset de pliego, se puede obtener la
certificacion de la subnorma ISO 12,647-2. Esto consiguiendo como

minimo un 90% de conformidades en la evaluacion.

Figura 27. Sello de certificacion
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Fuente: www.wagnerprintconsulting.org

5.2 Nuevas tecnologias

La industria grafica por muchos afos fue de las mas olvidadas por
la tecnologia, pero a partir de hace cinco afios, esto cambio totalmente,
todos lo dias hay innovaciones en todo el proceso productivo de la
industria gréfica, en cuanto a capacitaciéon y actualizaciones de los

software y equipos que se utilizan.
5.2.1. Capacitacion
En Guatemala no existe ninguna institucion publica o privada que

pueda brindar capacitacion sobre procesos de impresién ni tampoco
sobre la subnorma ISO 12,647-2.
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Lo mas importante es que la Gerencia General comprenda
claramente la forma en la que se desenvuelve la gestién de color y la
subnorma ISO 12,647-2, para poder delegar a todo el personal
involucrado la capacitacion interna y externa, ademas de poder evaluar

los criterios mas importantes para medir su eficacia.

Para obtener buenos resultados en los procesos, es necesario
poder adjudicar la responsabilidad de los mismos al personal duefio del
proceso, que pueda entender las actividades que se realizan durante el

proceso, pero para esto se necesita tener personal capacitado.

En el caso de la industria grafica Guatemalteca en donde no existe
capacitacion, se debe optar por capacitacion interna, por colaboradores
gue se elijan estratégicamente para poder ser capacitados en el
extranjero en organizaciones especializadas o poder contratar un asesor
extranjero para que pueda capacitar a los colaboradores dentro de la

empresa.

5.2.2. Actualizacién

Es importante investigar constantemente sobre los avances
tecnologicos que se tengan en la industria gréafica, principalmente en
cuanto a Software, ya que son éstos en donde se pueden percibir
actualizaciones constantes para obtener una mejora continua en el

manejo de color.
La plataforma de Adobe que es la empresa de Software

adecuados para el manejo de color, brinda actualizaciones gratuitas y
constantes por medio de Internet.
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En el caso de la litografia de estudio se debe actualizar el RIP a la
version nueva, debido a que estas actualizaciones son gratuitas y deben

ser proporcionadas por el proveedor.

5.3 Maquinariay equipo

La maquinaria y el equipo después del personal calificado, es lo
mas importante para poder optar a la implementacion y certificacion de

una gestion de color.

5.3.1 Compra.

La inversibn en maquinaria y equipo debe de ser fuerte, esto
debido a que los equipos necesarios para la implementacion de la
gestion de color son bastante caros.

Como minimo se debe de comprar tres cosas fundamentales:

La primera es comprar un espectrodensitometro que pueda leer:
densidad, ganancia de punto, contraste relativo de impresion y valores

LAB de lectura de color.

La segunda es un densitometro de placas para revisar las curvas
en el CTP. Y por ultimo un Software que pueda transformar el perfil leido
en la prensa en un perfil de color, para poder instalarlo en las

computadoras de lo disefiadores.

133



53.2 Renovacion.

La prensa Heidelberg CD 74, con la que cuenta la litografia es
ideal para la implementacion de la gestion de color, el CTP también es

adecuado para la implementacion.

Sin embargo, la renovacién debe generarse en funcion a los
reclamos de los clientes o de defectos encontrados durante el proceso,
para que luego de analizar las causas por medio de las auditorias

internas, se determine si es necesario cambiar algun equipo.

Esta renovacion, seguramente contribuira a la mejora continua de

los procesos de impresion offset de pliego.

134



CONCLUSIONES

Para poder estandarizar la impresion offset de pliego, o mas
importante es la estandarizacion mecanica y quimica de la prensa
Heidelberg CD 74, por medio de la calibracion de prensa y de la
determinacion de valores de densidad, en los cuales la impresion

puede ser repetible y consistente.

En el proceso de caracterizacién de la prensa offset de pliego, se
debe de imprimir una tarjeta de evaluacion IT*8, para poder obtener
una huella o perfil numérico que represente la gama de colores que

la prensa Heidelberg CD74 es capaz de reproducir.

El color es completamente medible de forma matematica, al
convertir el color en nimeros, deja de ser un criterio personal del
observador, eliminando las discusiones subjetivas de apreciacion,
de todas las personas involucradas en la autorizacion de color en la
prensa Heidelberg CD74, en la cual se obtuvieron después de la
caracterizacion de la misma, valores densitometricos para tinta de

cyan= 1.64, Magenta= 1.62, amarillo=1.39 y negro= 1.89.

Al implementar los procedimientos de la subnorma ISO 12,647-2 y
la gestiébn de color, la eficiencia de la prensa aumenta. La
disponibilidad de la prensa diaria es de 24 horas, de las cuales el
25% era dedicado a ajuste de color en prensa, ese 25% se redujo
a un 15%, por lo que ahora el 85% de las 24 horas de

disponibilidad, deberan de ser usadas para imprimir pliegos.
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El principal logro de la aplicacion combinada de la gestion de color
y la subnorma ISO 12,647-2 es en la apreciacion visual de un
impreso, que en un monitor de una computadora, representa una
gama de 16, 700,000 colores, una impresora para prueba de color
digital representa una gama de 26,000 colores y una prensa offset
de pliego que como maximo puede representar una gama de
15,000 colores se consigue que en los tres medios, la apreciacion
visual sea muy parecida. Esto gracias a la aplicacion de
tecnologias especiales que convierten una lectura matematica en

un perfil de color.

La generacion de procedimientos para todos los procesos de
impresion offset de pliego, la documentacion de los mismos, con
la direccion de la subnorma ISO 12,647-2, ha mejorado los
mecanismos de control de calidad y lo mas importante, el costo de
produccién en la prensa Heidelberg CD74, se redujo en un 27%,

al determinar densidades estandar.

Al implementar la combinacién de la gestion de color y la
subnorma ISO 12,647-2, tratada en este trabajo de graduacion se
cumple con la totalidad de los puntos descritos en la tabla XXXI,
de evaluacion para la certificacién, con lo cual la empresa esti
lista para solicitar a un ente certificador, la certificacion en la
subnorma ISO 12,647-2.
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RECOMENDACIONES

Realizar un convenio con los proveedores que venden los insumos,
materiales y mantenimientos actualmente a la empresa, de manera
que se logren contratos a largo plazo con ellos. Esto con la
finalidad de mantener siempre los mismos insumos y materiales con
los que se realizé la estandarizacion, caracterizacion y lectura de

densidades estandar en la prensa.

Capacitar al departamento de ventas, para que sean asesores de
impresion, mas que vendedores. Esto con la finalidad que
conozcan los procesos completos de impresion, y que puedan
posteriormente capacitar ellos mismos al cliente de la manera en
gue deben de trabajar sus artes, para lograr un buen resultado en la
impresion offset de pliego, asi como poder instalar en las
computadoras de los clientes, los perfiles numéricos de la gama de

colores que la prensa de la empresa es capaz de reproducir.

Imprimir todas las 6rdenes de produccién a las densidades estandar
obtenidas en la prensa Heidelberg CD 74, con la finalidad de tener
siempre los colores constantes, no importando las imagenes que

contenga cada trabajo.

Para balancear la linea de produccion, debido al mejoramiento de la
eficiencia en la prensa es necesario adquirir otra impresora de
prueba de color digital, esto para agilizar la entrega de pruebas de
color al cliente, para su pronta aprobacion. Ademas, los
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mantenimientos preventivos programados de esta impresora tienen
una duracion de 10 horas, por lo que otra impresora mejoraria los
tiempos de entrega al cliente y también de entrega de trabajo a la

prensa, incluso cuando existe mantenimiento preventivo.

Calibrar los monitores de las computadoras de disefio cada tres
meses e instalar luz normalizada, para la iluminacion de las areas
de arte, disefio y preprensa, esto para la correcta visualizacion de
las distintas gamas de color desplegadas por el monitor, la prueba

de color digital y la prensa heidelberg CD74.

Documentar los procedimientos en un manual general de
implementacion, ademas de entregar una copia de cada
procedimiento a los duefios de cada operacion, con la finalidad de
gue todos los procedimientos y registros se encuentren de manera
clara y accesible para todos los miembros de la empresa como
también para el ente certificador cuando este los requiera.

Solicitar a un ente certificador, la certificacion de la subnorma 1SO

12,647-2, después de terminar la implementacion sugerida en este
trabajo de graduacion.
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