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INTRODUCCIÓN 

Cuando el diseñador gráfico se compro
mete con su trabajo como tal, no sólo 
se ocupa del diseño y de su concepción 
sino que supervisa todo el proceso. 

La finalidad de todo diseño es comuni
car algo, lleva un mensaje que tiende a 
multiplicarse y difundirse, buscando un 
perceptor a través de distintos medios, 
no se queda únicamente en boceto o 
para una sola persona. 

El trabajo del diseñador gráfico no se 
detiene únicamente en el proceso 
creativo concluido en el diseño final sino 
que preveé la ejecución de la misma en 
forma masiva, así como su radio de ac
ción, su vigencia y los medios que lo 
habrán de llevar a su receptor. 

Con esta mentalidad de compromiso 
consigo mismo y con su trabajo, se 
Involucra en el mundo de la Artes Gráfi
cas, como la llaman los impresores, don
de encuentra las pautas a seguir en el 
desarrollo de sus diseños, para que 
sean reproducidos. 

Cada diseño gráfico esta condicionado 
por una serie de aspectos que finalmen
te favorecen su reproducción masiva, 
una vez que el diseñador concibe la 
idea, la manifiesta en una serie de boce
tos, los cuales va depurando hasta el 
boceto terminal (llamado dummy) cuan
do este último es aceptado por el clien
te se procede a preparar un archivo, con 
los pasos de pre-prensa para así no dar 
pauta a errores teniendo en cuenta siem-

pre el sistema de impresión a utilizar. 

Esta investigación busca establecer de 
alguna manera procedimientos de tra
bajo, dando recomendaciones y datos 
técnicos, que son fruto de la experien
cia propia y de la investigación, ha sido 
desarrollada sobre la base de libros, re
vistas e Internet, además de la 
invalorable fuente de información que 
han significado las conversaciones con 
empresarios, profesionales y técnicos 
en la materia, los cuales han aportado 
con su experiencia y formación a este 
rubro. 

De acuerdo a lo expuesto, esta investi
gación se desarrolla en tres capítulos: 

En el primer capítulo se encuentran los 
datos técnicos que comprende la pre
prensa, según el tipo de trabajo a reali
zar para la elaboración de las matrices 
con que finalmente se imprimirá. 

En el segundo capítulo se encuentran 
los datos del cliente, así como lo solici
tado por él. 

En el tercer capítulo, un caso práctico: 
la papelería de un cliente con los cono
cimientos de pre-prensa aplicados. 
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Capítulo 1 
BASES PARA PRE-PRENSA 

Para realizar un diseño gráfico, cualquie
ra que éste sea, desde su concepción 
hasta su realización, es necesario co
nocer las bases teóricas y prácticas para 
que éste funcione y los procedimientos 
en la Impresión para evitar errores. 

Un marco teórico nos dará una visión 
general de los puntos que debemos 
cubrir, así como unajerarquización de 
éstos. 

Es necesario tener claros los concep
tos de pre-prensa para obtener un im
preso de buena calidad, una teoría que 
respalde el diseño final, independiente
mente de las magnitudes con las que 
se cuente. 

El diseño gráfico trabaja con imágenes, 
símbolos y palabras, tiene una relación 
directa con todas las formas de expre
sión y comunicación pues es el lengua
je del que se vale para darse a conocer; 
pero es necesario saberlos emplear 
adecuadamente, para que su proceso 
de salida no de pauta a errores y cum
pla con los requerimientos necesarios. 

Actualmente, nuestro diseño lo prepa
ramos en un archivo, (dependiendo lo 
diseñado, será el programa utilizado), y 
su proceso de pre-prensa ocupa un lu
gar muy especial, ya que es el eslabón 
entre lo diseñado y los sistemas de im
presión; este concepto se intensifica, 
pues sin él no habría reproducción ma
siva y por lo tanto el diseño gráfico pier-

de su esencia y se convierte en un pro
ceso sin realización. 

Para preparar correctamente nuestros 
archivos es necesario conocer los pro
cedimientos que se requieren antes de 
que se imprima. En este capítulo se con
cretan los conceptos generales que 
necesitamos conocer para una óptima 
salida final. 
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TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Partiendo de que la pre-prensa es el proceso del diseño al 
impreso, y que el offset es el más utilizado, el primer paso es la 
salida de negativos, siendo éstos película fotográfica, es nece
sario concretar los antecedentes de la impresión así como de 
la fotografía y cómo estos llegaron a complementarse. 

Desde que el hombre habita en la Tie
rra, ha tenido la necesidad de guardar 
testimonios de los acontecimientos: su 
vida, los fenómenos de su ambiente y 
sus ideas. Y de hecho lo hacía, transmi
tiéndolo verbalmente de generación en 
generación, pero, lógicamente, había 
deformaciones en la interpretación de 
los vocablos. 

Había manuscritos únicos que estaban 
en poder de privilegiados, que por con
servar dichas reliquias, bloqueaban la 
difusión de los conocimientos. 

lcónicamente existen todavía imágenes 
que, como únicas, permanecían en su 
lugar de origen y había que trasladarse 
al mismo para conocerlas, pero no te
nían más que un limitado radio de difu
sión o bien, por ser único, se quedaban 
fuera del acceso de los demás. 

Conforme la evolución asistió al hom
bre, aquella comunicación fue simplifi
cándose hasta llegar a los jeroglíficos 
que a su vez dieron origen al desarro
llo de los alfabetos. 

Con la presencia de una escritura depu
rada, por un lado y el desarrollo de ma
teriales más ligeros y flexibles, se dió 

origen a los libros en rollo y con la en
cuadernación a los libros de hoy. Pero 
los libros eran escritos a mano, labor 
que requería de mucho tiempo y los 
escribanos no eran los suficientes para 
cubrir las necesidades de conocimien
to de la humanidad. 

Estos problemas se convirtieron en re
tos de muchos hombres que, en su in
cansable búsqueda, dieron origen a la 

Johan Gutemberg, quien ideo el sistema 
de "tipo movil" 
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imprenta. De todos ellos la historia ha 
decidido reconocer aJohan Gutemberg, 
quien ideó el sistema de "tipo movible". 
Este se ejecutaba en madera, siendo 
poco durable por la presión que se ejer
ce al imprimir. Schoffer, ingenia un tipo 
móvil de metal, en el cual se fundían tan
tos caracteres como se necesitaran, 
siendo aún más durables. 

Diseño de prensa utilizada por 
Gutemberg en Maguncia, Alemania 

Después de tantos esfuerzos Gutem
berg publica en 1445 "La Santa Biblia" 
en latín, como el primer libro impreso 
en varios ejemplares, bajando de esta 
manera los costos. Esto evidenciaba el 
triunfo definitivo de la imprenta. 

Poco después se difundió la imprenta 
en Europa, generándose una compe
tencia entre impresores para mejorar 

este arte, fueron aportando sus cono
cimientos, aumentando la velocidad y 
calidad de impresión. 

Por otro lado, así como el hombre lo
gró difundir sus testimonios gracias a la 
imprenta, también logró perpetuar sus 
imagenes mediante el invento de la fo
tografía, con el desarrollo semicientífico 
de la cámara oscura. 

Los primeros experimentos se realiza
ron con placas de metal bañadas con 
soluciones de plata, los cuales se des
componían al ser expuestos a la luz. 

La primera fotografía fué tomada por 
Nicephore Niepce en 1826, usando una 
placa de peltre sensibilizada; las prime
ras mejoras ocurren hasta 1 830 con Luis 
Daguerre quien usa placas de cobre tra
tadas con vapor de mercurio, logrando 
imágenes más precisas que las anterio
res. Fox Talbot realiza el primer negati
vo para reproducir la misma fotografía 
varias veces; el proceso se realizaba 
prensando el papel sensible con el ne
gativo, exponiéndose al sol. 

En 1860 se introducen las placas de vi
drio tratadas, excelentes para aplicar la 
emulsión por la transparencia del mate
rial que permitía el paso de la luz. En 
1 851, Scott Archer logra fijar la emul
sión a la placa de vidrio con colodión. 
Al principio las placas eran húmedas y 
tenían que trabajarse muy rápido (pre
parar, exponer y revelar) antes de que 
se secara la emulsión. 

En 1876 aparecen las placas secas de 
vidrio, tratadas con la emulsión suspen
dida en gelatina, las cuales resultaron 
60 veces más rápidas que las anterio
res y provocaron cambios en el diseño ---1 --
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de las cámaras, aportándoles un obtu
rador mecánico para controlar el paso 
de luz a la placa. 

También la película sufre transfor
maciones con las aportaciones de 
George Eastman y Henri M. Reichem
bach, al desarrollar la película flexible 
para enrollarse dentro de la cámara. 

Durante mucho tiempo el diseño, se 
"armaba" con texto, imágenes, viñetas, 
fotografías, etc., y se presentaba un ori
ginal mecánico, indicando debidamente, 
si éste iba a ser reproducido en línea, 
medio tono, duotono o selección de 
color; a continuación se fotografiaba 
para obtener el negativo, a este proce
so se le llama "de fotomecánica". 

Sin embargo, buscando siempre la sim
plicidad de los métodos y mayor efica
cia en el proceso, se han desarrollado 
nuevos equipos, ampliando las posibili
dades de producción. 

Con la revolución de la informática, el 
crecimiento tecnológico está orientado 
a mejorar los procesos existentes y a 
la apertura de nuevas soluciones. 

Actualmente es muy poca la gente que 
utiliza originales mecánicos; ahora sólo 
basta elaborar nuestro diseño en algún 
programa de diseño como lllustrator, 
Free Hand, Photo shop, Carel Draw, 
Quark Xpress o Page Maker y éste será 
procesado como negativo desde una 
fotocomponedora o RIP (Raster lmage 
Processorque es la parte del equipo que 
"traduce" las instrucciones provenientes 

de nuestra computadora). El RIP actúa 
como el controlador de la információn 
y de la capacidad de su ordenador va a 
depender la rapidez con que el docu
mento es filmado y la calidad con que 
trata el color o los medios tonos. Den
tro del RIP se puede calibrar el lineaje 
por pulgada {LPI) y resolución {DPI). Es
tas dos indicaciones importantes darán 
a nuestra impresión final la calidad que 
nuestro cliente requiere. 

Este salto se dió gracias al desarrollo 
del lenguaje PostScript, el estándar para 
descripción de página y la integración 
de equipo (hardware) de fotocompo
nedoras de tambor interno o externo 
con RIP de postscript de alto poder 
computacional. Las fotocomponedoras 
postscript se han movido desde el rei
nado del blanco y negro hacia el reino 
de todo color. La generación de tramas 
electrónicas en postscript se ha conver
tido en un requerimiento fundamental 
para el logro de alta calidad de color en 
sistemas de color que utilizan 
computadoras de uso general y el 
estándar postscript de Adobe. 

"La primera aproximación a tramas 
digitales en postscript, fue el uso de 
ángulos con tangentes racionales, 
implementados por Optronics con 
lntellidot 1 linotype-Hell con HQS {High 
Quality Screening), Adobe, con Adobe 
Accurate Screenin~, Agfa con Agfa 
Balanced Screening" . 

"El RIP proveerá todos los tipos de pun
tos y resolución requeridos para todo 
tipo de impresión mediante la provisión 

1. Bern Holthusen, Econ Ve lay y Düsseldorf Wien Digital Design p. 56 
1 1 -· 1 1 
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de flexibilidad total en a or pun
to, resultante de Ja implementación de 
resolución asimétrica, permitiendo una 
resolución horizontal de hasta cuatro 
veces la resolución vertical; es por esto 
que podemos decir que son negativos 
de alta resolución"2• 

1.1.1 Cómo funciona una 
Fotocomponedora y el RIP 

Podremos dar salida a nuestros negati
vos a través de una fotocomponedora 
o RIP que es un procesador de imáge
nes (Raster lmage Processor). El RIP es 
Ja parte del equipo que "traduce" las ins
trucciones provenientes del ordenador. 

Va a formar puntos de medio tono para 
cada uno de Jos canales que necesite
mos; estos a su vez en conjunto, van a 
formar las distintas imágenes o manchas 
de texto. 

Fotocomponedora o RIP Screen Ftr3050 

2 lbid p. 60 

__---··-------

Formación de un punto de medio 
tono. 
La filmadora está dotada de resortes 
mecánicos que "arrastran" la película 
mientras ésta se va imprimiendo. La im
presión de Ja película está a cargo de 
una luz y láser de helio-neón, es decir 
que el rayo de luz láser de Ja foto
componedora o grabadora de película 
"barre" horizontalmente el área del ma
terial sensible a la luz (película), pintan
do o no pintando fotoelementos 
(recorderelements) ubicados en posicio
nes con coordenadas fijas sobre la 
retícula de la fotocomponedora (recorder 
grid). Es muy importante que la distan
cia a recorrer por el láser sea uniforme 
en Ja película, para conseguir un tama
ño y densidad del punto óptimo. 

La resolución de Ja retícula de la foto
componedora se expresa generalmen
te como el número de elementos por 
pulgada lineal, término al cual, confusa
mente, la literatura se refiere como pun-

tos por pulgada o dpi (dots per inch). 

Para trabajo a color, Ja resolución 
varía por lo general desde 1 ,200 dpl 
hasta 3,600 dpi. A 1 ,200 dpi, se pue
den acomodar hasta 1 .44 millones 
de fotoele-mentos en cada pulgada 
cuadrada y a 3,600 dpi, hasta 13 mi
llones de fotoele-mentos en cada 
pulgada cuadrada. 

Sobre la película y a través de Ja 
retícula de la fotocomponedora, 
está operando una grabación 
binaria, es decir, se está recibiendo 
información doble, ya que pinta o 

~--! 
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no el fotoelemento. Si las imágenes las 
representamos direccionando los 
fotoelementos, sólo podríamos repre
sentar artes de línea. Agrupando los 
fotoele-mentos en la retícula para for
mar celdas de mediotono se pueden re
lacionar los pixeles de imágenes de 
medio tono con las celdas para crear 
tonalidades grises y de color. Pintando 
o no pintando fotoelementos dentro de 
la celda, se pueden construir puntos 

Tono continuo donde encontramos 
todas las calidades de grises 

La imagen anterior, ampliada donde 
pueden verse claramente los puntos, 
que en conjunto dan la ilusión de 
tonos continuos 

de medio tono similares a los usados 
en el proceso fotomecánico para simu
lar tono en impresión a un solo color o 
color en impresión a cuatro colores. 

Un tono continuo es aquel en el que 
encontramos todas las calidades de gri
ses que van del blanco (del papel) al 
1 00% de negro en fotografías de blan
co y negro. 

Un medio tono es la transformación del 
tono continuo a diferentes calidades de 
punto, los cuales dan la sensación de 
tener las mismas tonalidades de grises 
que el original. El proceso de conver
sión de tono continuo a medio tono, 
es como "colar" la imagen, la cual queda 
compuesta en pequeños puntos de di
ferentes tamaños entre sí. 

El rayo de luz que pasa por la película 
es en forma de cono y según su aper
tura es el tamaño de punto que imprime. 

Así, para crear un punto oscuro, la 
fotocomponedora pinta todos los 
fotoelementos dentro de la celda de me
dio tono; para crear un punto blanco, la 
fotocomponedora no pinta fotoele
mentos dentro de la celda de medio 
tono. Un punto al 50% se obtiene pin
tando o exponiendo la mitad de los 
fotoelementos dentro de la celda de 
medio tono. 

"La descripción matemática de cómo una 
celda de medio tono evoluciona desde 
0% hasta 1 00% se realiza en postscript 
a través de un algoritmo llamado fun
ción de foto elemento (spot function)" 3• 

Esta función no es más que un procedi-

' Eastman, Kodak Ca. More Special Effects for Reproduction p. 84 

---------------
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miento PostScript que le dice al RIP cua
les fotoelementos deben ser expues
tos para producir el punto de medio 
tono del valor requerido. 

Cada elemento de la matriz indica que 
si su valor es menor o igual al valor del 
pixel (picture e/ement) de la imagen en 
una escala de O a 2 5, su correspondien
te foto elemento debe ser expuesto. 
Durante la operación de tramado, el RIP 
compara el valor de cada pixel de la ima
gen, leída con un escaner o generada 
electrónicamente, con los valores de los 
elementos de la matriz tonal y determi
na cuáles fotoelementos deben ser ex
puestos. Todos aquellos fotoelementos 
cuyos valores sean menores o iguales 
al valor del pixel deben ser expuestos. 

El uso de la matriz tonal hace el proce
so de tramado digital muy eficiente. 
Precalculando su descripición para cada 
punto de medio tono por cada combi
nación de resolución, ángulo de trama 
y frecuencia de trama. Sin embargo, para 
que el método de la matriz tonal fun
cione, todas las celdas de medio tono 
para un mismo valor, resolución, ángu
lo de trama y frecuencia de trama, de
ben tener la misma forma y tamaño. Con 
referencia a las matrices, tenemos tres: 

La matriz de fotoelementos, en el 
área de exposición de la fotocom
ponedora, llamada retícula de la 
fotocomponedora. 
La matriz tonal y equivalente a una 
matriz de fotoelementos dentro de cada 
celda de medio tono. 
La matriz de celdas de medio tono en 
el área de exposición de la foto
componedora, llamada trama de medio 
tono. 

La dimensión de la retícula de la 
fotocomponedora se describe en tér
minos de la resolución o número de 
fotoelementos por pulgada lineal en 
puntos/pulgada (dpi); la dimensión de la 
trama de medio tono se describe en 
términos de la frecuencia de trama o 
número de celdas de medio tono por 
pulgada lineal en líneas/pulgada (/pi). 

Una vez que la película fotosensible ha 
sido impresionada, se procede al reve
lado de la misma. La película pasa por 
un proceso en cadena: 

1. Revelado: Provoca la aparición de 
la imagen. 

2. Fijado: Frena el proceso de revela
do llevado a cabo por el líquido 
revelador, para conseguir grises en 
todas las tonalidades, y evitar que 
la imagen se vuelva negra en su 
totalidad. 

3. Lavado: Limpia la película de restos 
de líquidos de los procesos ante
riores, para dejar la imagen con su 
aspecto definitivo. 

Para simular los colores contínuos, se 
deben generar tramas para los cuatro 
colores de proceso: cyan, magenta, 
amarillo y negro. El éxito de la simula
ción de color continuo depende en gran 
parte del ángulo de alineamiento de las 
tramas de puntos de cada uno de los 
cuatro colores. Las líneas de puntos que 
forman la trama de medios tonos de 
cada color de proceso se orientan en 
un ángulo diferente, creando ángulos 
relativos entre éstas. Los ángulos rela
tivos entre las cuatro tramas de medio 
tono cumplen dos objetivos: minimizar 
los patrones de moiré y reducir fluctua
ciones en el color debidas a la falta de 
registro en la prensa. 
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l¡ 1.2 lQué es pre-prensa? 11 

Pre-prensa digital es el conjunto de operaciones que con
vierten a un diseño en impulsos electrónicos, los cuales son 
almacenados en una memoria incorporada a una computado
ra, la cual, convierte la información en un archivo con los 
condicionantes necesarios para el proceso de salida que se 
vaya a utilizar. 

La industria gráfica experimenta una 
transformación vertiginosa, lo que de
termina una readaptación constante, y 
una capacitación permanente, reforza
da con la experiencia en el desarrollo 
de trabajos g ráflcos, con el fin de 
optimizar el producto final, en busca de 
la mejor calidad y de la mayor producti
vidad en el menor tiempo posible. 

Si bien es cierto que el proceso de di
seño está involucrado en la pre-prensa 
al momento de diseñar, utilizando equi
pos digitales, no quiere decir necesa
riamente que los procedimientos que se 
estén siguiendo sean totalmente co
rrectos, es necesario conocer los pa
sos dependiendo el sistema de impre
sión. Se deben considerar pautas esen
ciales para que el diseño digital pueda 
ser procesado correctamente cuando 
éste pase a la pre-prensa digital, por lo 
que se requiere conocer el proceso, 
siendo el offset el método de impresión 
más común, el primer paso sería la ob
tención de negativos. Una vez que el 
diseñador concibe la idea, la traduce en 
bocetos y, por último el diseño final lo 
prepara para salida digital de donde ge
neralmente se obtendrán negativos. 

Existe un proceso llamado fotome
cánica, donde el resultado también es 
la obtención de negativos y cuenta con 
muchísimo más tiempo de existencia, 
pero hay marcadas diferencias entre 
ambos procesos que van a determinar 
la calidad y tiempo en la obtención de 
los negativos. 

La Fotomecánica sigue los pasos que a 
continuación se describen (Figura 1 ): 

1. El diseñador concibe la idea, la tra
duce en bocetos y crea un diseño 
final. 

2. Elabora un original mecánico, con 
sus registros y marcas de corte; al 
componerlo, utiliza texto com
puesto, impreso en papel fotográ
fico y reserva los espacios en ne
gro necesarios para encajar las 
fotografias (en caso de llevarlas). 

3. El original mecánico y las fotogra
fías (en caso de que el diseño lleve 
fotografías en color o b/n) se man
dan por separado al taller de 
fotomecánica, para que hagan la 
respectiva selección (en el medio 
la separación se entiende como 
manual, desde el original) de color. 

-•= 1 
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5. 

El punto anterior se hace con la 
cámara de fotomecánica de artes 
gráficas en el cual se expone el 6. 
original mecánico para obtener 
positivos o negativos, dependien-
do el trabajo. 
Se revela la película, ya sea en pro-

cesad ora o en charolas con las tem
pera tu ras adecuadas. 
Una vez obtenidos los diferentes 
fotolitos (negativos o positivos) se 
hace el montaje de las fotografías 
y de este modo, queda completo 
el negativo para el impresor. 

Fotomecánica (Figura l ): 

Idea 

TESIS CON 
FALLP. :jE 0;1GEN 

Positivos o negativos 
de medio tono 

1 

1 
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Montaje de "arte" 

(imagenes fotografías y viñetas) ------~-
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La pre-prensa digital lleva los siguentes 
pasos (Figura 2): 

1. El diseñador concibe la idea, la tra
duce en bocetos. 

2. Realiza el diseño en forma digital 
(computadora), con sus respectivas 
marcas de registro, corte, sobrelm
presió!1, codlgos de pantone, fo
tograf1as escaneadas, imágenes, 
textos y todos los elementos que 
el diseño requiera. 

3. Se obtiene un original que va a ser
vir para revisar negativos. Para lle-

Pre·prensa digital (Figura 2): 

vario a prensas se requiere sacar 
una prueba de color (match print u 
otra) para que los impresores ten
gan una referencia acerca del co
lor y de los elementos. 

4. Una vez que el diseño está revisa
do, se manda a una filmadora o RIP 
en donde se introduce la película 
en el procesador y está es guiada 
por medio de rodillos a todo el pro
ceso químico (revelado, fijado y la
vado) finalmente la seca y salen del 
procesador los negativos. 

Idea 
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Como se ve, son procesos muy distin
tos; las ventajas de la pre-prensa sobre 
la fotomecánica son: 

1. El proceso es más rápido. 

2. Podemos lograr porcentajes exac
tos, por ejemplo un logotipo al 1 5%, 
al 30% ó dependiendo la solicitud del 
cliente. 

3. El diseñador puede reducir los ries
gos de impresión desde el archivo. 

4. En un sólo archivo incluimos: foto
grafías, imágenes y texto. 

S. El proceso de revelado y fijado es 
exacto, esta es una gran ventaja ya 
que la densidad es constante. 

1.2.1 Original Mecánico 
Es el formato donde se desarrollará la 

composición de texto e imagen, cuyo 
objetivo primordial servirá de platafor
ma para la impresión final; es la base 
para una buena reproducción y de su 
buena realización depende en mucho 
una buena impresión. 

Deberá llevar medidas exactas; también 
deberá cuidarse que lleve registros, cor
tes, dobleces, guías de color, porcenta
jes de los mismos, indicaciones de me
dios tonos, etc. Intervienen muchos ele
mentos de trabajo que se irán descri
biendo detalladamente. 

Como inicio, tendremos que visualizar 
la necesidad de nuestro cliente acerca 
del formato correcto que se tendrá que 
emplear ya sea para formas lineales, fo
lletos, etiquetas, revistas, carteles, etc. 
Todo ello servirá de base para contem
plar registros o áreas de corte. 

Ejemplo de un original con sus gulas de corte, doblez y registro 



1.2.2 Marcas de Registros 

Los registros de corte son las limitantes 
de tamaño que tendrá nuestro original, 
los cuales nos servirán para indicarle tan
to al impresor como a las personas que 
darán el terminado final a nuestro tra
bajo, dónde y cómo deberá quedar cor
tado, plecado o suajado. 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN' 

Plecado y suaje 

Además del uso de registros de corte, 
también hay que contemplar la posibili
dad de colocar registros de doblez y 
de suaje en el caso de que el diseño lo 
requiera o al referirnos a envase. 

Registros de color los vamos a encontrar en cada uno de 
los diferentes canales de la impresión, éste servirá para que 
cada uno de los canales, se encuentra exactamente en la 
misma posición. En caso de que alguno no registre, la impre
sión se vera "movida", es decir mal registrada. 

Registros de semi-corte los vamos a usar cuando requira
mos un perforado, la máquina hace pequeños cortes (la línea 
larga indica el tamaño del corte, el punto indica el espacio 
que requerimos que no se corte); para que se desprenda 
con facilidad, o cuando necesitamos doblar algún papel muy 
grueso o cartón. Dentro de un archivo debe indicarse fuera 
del área del diseño, o bien con alguna tinta especial que no 
vaya a imprimirse y con sobreimpresión para que no afecte el 

Registros de doblez los utilizamos cuando el diseño lleva 
algún pliegue (es muy común en trípticos o folders), se nece
sita marcar el papel para facilitar su doblez y que el papel no 
se vea maltratado, es muy importante que no se confunda 
con la de semi-corte. 

Registros de corte van a delimitarnos el formato, es donde 
va a s'er cortado el papel. Debe tenerse cuidado de que es
tén fuera del area de impresión, de lo contrario se corre el 
riesgo de que el registro se vea en la orilla. 
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Actualmente, el original mecánico lo hacemos directamente 
en la computadora y manejamos una impresión láser como 
original; éste llevará caracteres, imágenes y/o fotografías y 
por supuesto el color, según lo requiera nuestro diseño; to
dos los elementos serán trabajados de modo que sea más 
fácil el proceso de pre-prensa. 

1.3.1 Imágenes o ilustraciones. 

Debemos asegurarnos que las dimen
siones de las Imágenes creadas o 
digitalizadas sean las correctas y defini
tivas con su respectiva resolución (en 
caso de las imagenes digitalizadas). 

Si las imágenes son menores al tamaño 
requerido en el documento, el RIP ten
drá que generar los pixeles necesarios 
extras para ampliarla y esto toma un 
tiempo extra, además de que la calidad 
de la Imagen se degrada en proporción 
directa a la ampliación. 

En caso Inverso, entregar Imágenes 
mayores a lo necesario, no acarrea pér
dida en calidad, pero si mayor tiempo 
de transmisión del archivo y de proce
so en el RIP. 

En el caso de que la resolución no sea 
la adecuada, cuando es muy baja dará 
resultados pobres, es decir, con efecto 
de dentado (cuando hablamos de imá
genes digitales, la cantidad de pixeles 
es crucial para determinar su calidad, 
pues depende del número de éstos, al 
ver una imagen continua o los pixeles 

que la forman, decimos que la imagen es 
pobre o esta dentada). Una resolución 
muy alta incrementará innecesariamente 
el tamaño de los archivos, la resolución 
óptima debe calcularse con el número de 
líneas con las cuales se imprimirá. 

Cuando el destino final de nuestro tra
bajo es una máquina impresora o una 
filmadora, se debe calcular la resolución 
de la imágen basándonos en la resolu
ción de la impresora. La resolución que 
nosotros utilicemos en el escaner (medi
da en pixeles por pulgada) está relacio
nada con la lineatura de la impresora. 

En el proceso de impresión electrónica, 
la trama es generada mediante filas y co
lumnas de puntos de diferentes tama
ños a los que llamamos semitonos. Su 
construcción se produce a través de las 
celdas que forman los puntos más pe
queños que las impresoras pueden pro
ducir (para impresoras láser y filmadoras 
de película). 

Los puntos de las impresoras láser sue
len llamarse píxeles y los de las filma-

~-= 1 
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Imagen escaneada a l 50 pp 

~ 
Imagen escaneada a 75 pp 

doras de películas "rels", que significa 
elementos de rastreo (rasterelements), 
también se les llama fotoelementos. 

Por lo tanto, la resolución se calcula de 
la siguiente manera: 

Resolución de imagen: 
2 x lineatura de impresora. 

Podemos decir que a mayor lineatura, 
mayor calidad de imagen. Las lineaturas 
más comunmente usadas son: 

1. La impresión de periódicos se rea
liza a 85 líneas por pulgada. 

2. Las revistas y folletos a color se 
imprimen entre 133 a 150 líneas por 
pulgada. 

3. 

4. 

En la ampliación 
el efecto de 
dentado es 
poco notorio 
debido a la 
resolución 

En la ampliación el 
efecto de dentado 
es muy notorio 
debido a la baja 
resolución de la 
imagen 

Trabajos que requieren mucha ca
lidad, por ejemplo un poster, se 
imprimen a 1 75 líneas por pulgada 
En la impresión de serigrafía se uti
lizan lineaturas que van de 25 a 70 
líneas por pulgada. 

Cuando trabajamos con trazos es im
portante evitar que se aniden elemen
tos EPS dentro de otros. Si al realizar 
un diseño en una aplicación de dibujo 
por computadora, como lllustrator, por 
ejemplo, se necesita incorporar otro 
previamente hecho; es mejor abrir este 
diseño anterior y copiarlo al nuevo, en 
lugar de emplear el comando Place Art 
o Importar. En el segundo caso, el EPS 
anterior queda anidado en el nuevo, los 
archivos EPS anidados son más proclives 
a errores, un ejemplo de ello es que el 
elemento anidado se "pierde" y no se 
imprima, o que se vea de baja calidad, o 

.~. 
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se distorsione_o inclusive se vea sólo 
una parte de ese elemento. 

La combinadón de los semitonos y los 
niveles de gris producen una ilusión 
óptica que nos permite apreciar tonos 
de gris y colores continuos en las foto
grafías. 

Se necesitan dos píxeles de imagen por 
cada punto de semitono, para de esta 
forma obtener una salida de alta calidad, 
siempre y cuando vayan a ser impresas. 

También debemos evitar que existan 
diversos elementos en el EPS, un ejem
plo ocurre cuando elaboramos un 
logotipo y dentro de ese archivo deja
mos elementos que no vamos a utilizar 
en diferentes tamaños, al pasarlo a otro 
programa, como Quark Xpress o Page 
Maker, lo abrirá en su totalidad y aun
que sólo utilizamos el logotipo creado, 
el RIP procesará todo y la emisión de 
negativos tardará más tiempo porque 
tendrá que leer todos los elementos. 

1.3.2. Fuentes Tipográficas 

Existen fuentes de pantalla (que son las 
que vemos en el monitor), así como de 
impresora (si no tenemos ésta, aún 
cuando la veamos en pantalla no se 
imprimrá o será sustituida por alguna 
otra fuente tipográfica); es importante 
conocerlas y distinguirlas. 

Para enviar correctamente fuentes a un 

4 Bern Holthusen Digital Design 
p. 121 

dispositivo de salida postscript, se re
quieren dos elementos importantes. 
Debe disponerse tanto de una fuente 
de pantalla como de una fuente de im
presión. Una fuente de pantalla es una 
colección de tipos en mapas de bits 
usados para aparecer en el monitor de 
la computadora. En plataforma 
Macintosh, estos son reconocibles por 
un ícono que reperesenta una peque
ña maleta. En plataforma PC, las fuentes 
de pantalla, por lo general, tienen la ex
tensión PFM. 

Las fuentes de impresión son represen
tadas por un carácter en delineado 
(outline), éstas son independientes del 
equipo, lo que significa que su calidad 
de salida depende del dispositivo espe
cífico que se esté utilizando para impri
mirlas. 

Por ejemplo, en un archivo enviado a 
una impresora láser con una resolución 
máxima de 300 dpi (puntos por pulga
da); los caracteres aparecerán mapeados 
a las orillas. El mismo archivo, enviado a 
una fotocomponedora con una resolu
ción de 1 200 dpi, producirá caracteres 
perfectamente definidos. 

"Las fuentes de impresión postscript 
son descripciones matemáticas de los 
contornos de los caracteres, reducibles 
o ampliables a cualquier tamaño. Las 
fuentes outline pueden estar instaladas 
permanentemente en la ROM (Read Only 
Memory, memoria de sólo lectura de la 
impresora), o en un dispositivo interno 
o externo de almancenamiento" 4 • 
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Asimismo, pueden ser "cargadas" en la 
impresora al momento de imprimir un 
trabajo. 

Se puede imprimir un tipo en particular 
sin que la fuente de impresión esté pre
sente en la computadora, si se parte de 
la base de que ella esté residente en el 
equipo de fotocomposición. Es decir, 
existen fuentes que, por lo general, se 
encuentran en todas las computadoras 
y no requieren que se encuentre la fuen
te de impresión; tal es el caso de la Ti
mes o Helvetica; por el contrario, una 
fuente menos común, como la Benguiat, 
requiere que se encuentren ambas fuen
tes (de pantalla y de impresión); de lo 
contrario el contorno aparecera pixela
do (mordido o dentado) o en su caso 
más común, se reemplazará por la fuen
te Courier. 

Las fuentes de impresión Adobe son 
reconocibles en plataforma Machitosh 
por un ícono que muestra a una "A" so
bre un fondo ashurado. Otros fabrican
tes de fuentes de impresión utilizan íco
nos que representan impresoras láser 
en miniatura o la letra. "A". 

BENGUIAT BENGUIAT 

Cuando se pretenda abrir un archivo, 
hay que tener en cuenta la cantidad de 
fuentes instaladas en el sistema Mien
tras más fuentes haya, con mayor lenti
tud abrirán y cerrarán los archivos algu-

nas aplicaciones. Los menús de fuen
tes toman un largo tiempo para ser des
plegados en pantalla cuando es muy 
grande el número de ellas que deben 
mostrar. 

Almacenamiento de fuentes 

Los sistemas de computación sitúan la 
información de las fuentes en tres luga
res: RAM, ROM o disco duro. La memo
ria RAM (Random Access Memory, memo
ria de acceso aleatorio) es una área de 
almacenamiento temporal en la compu
tadora, la impresora o el RIP (Raster 
lmage Processor, procesador de 
imagenes rasterizadas), recoge la infor
mación de la computadora hacia la 
fotocomoponedora. Cualquier informa
ción almacenada en RAM desaparece 
cuando se apaga el equipo. Una fuente 
cargada en memoria RAM también se 
pierde cuando se apaga la impresora. 

La memoria ROM es un área de almace
namiento permanente incorporada en 
las computadoras y las impresoras. Esta 
área puede utilizarse para almacenar 
fuentes de manera permanente. Los 
datos que se encuentran en ROM esta
rán siempre allí, aun después de apagar 
el equipo. 

Conflictos entre fuentes 

La mayoría de las aplicaciones o progra
mas habían utilizado en el pasado un 
sistema interno de numeración de fuen
tes de Apple para especificar cuáles 
debían aparecer en la pantalla y cuáles 
en la página impresa. Pero hubo más 
fuentes que los números disponibles, 
de modo que comenzaron a producir
se grandes conflictos con la identifica-
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ción de las mismas. Muchos de estos 
problemas han sido eliminados debido a 
que Apple desarrolló nuevas series de 
números denominados NFNTs, que otor
garon 16,000 identidades exclusivas. 

Es importante saber que muchas aplica
ciones todavía manejan las fuentes por 
su número de identificación. Sin embar
go, programas con un manejo más ra
zonable de las fuentes, como Quark 
XPress o Adobe lllustrator, siguen los 
nuevos lineamientos de Apple y usan 
nombres postscript para especificar las 
fuentes de salida, en lugar de un núme
ro de identificación. Microsoft Word y 
Excel sigue confiando en los números 
y todavía es posible que se produzcan 
conflictos de fuentes cuando se envían 
archivos a algún buró de servicio para 
salida electrónica de estos programas. 

Siempre es una buena idea mantener un 
registro de las fuentes utilizadas, inclu
yendo los archivos EPS o PICT que han 
sido importados en un trabajo. La ma
yoría de los conflictos puede evitarse 
enviando la maleta de la fuente de pan
talla, así como de impresión, con el tra
bajo al buró de servicio. Allí la aplica
ción reconocerá esa fuente en particu
lar, la que luego llamará por su nombre 
a la fuente postscript de impresión. 

Muchos otros factores pueden interve
nir en los conflictos de fuentes. Distin
tos productores pueden coincidir en los 
nombres de sus fuentes, pero éstas pue
den no ser idénticas. Las formas, la pro
porción o la altura pueden diferir, origi
nándose un gran fiasco en el trabajo, 

5. Bride M. Whelan 
La armonía en el color pág. 16 

donde pueden existir variaciones en la 
salida final cuando se usan fuentes dife
rentes de las que tiene su centro de 
fotocomposición. 

Los fabricantes de fuentes sugieren a 
los usuarios evitar la mezcla de fuentes 
true type y postscript en un mismo sis
tema. Estas pueden ser usadas indepen
dientemente, pero se recomienda no 
usarlas en forma simultánea. 

1.3.3 Color 

Para ver un objeto y su color debemos 
de contar con tres elementos Indispen
sables, que son: el objeto, una fuente 
de luz y un observador. Si falta alguno 
de estos elementos no es posible ob
servar el color. 

"El color es la propiedad que tienen los 
cuerpos de absorber parte de la luz que 
Incide sobre ellos y reflejar otra"5 • Esta 
luz reflejada es lo que percibe el ojo y 
la transmite al cerebro, en donde se 
Identifica el objeto y el color que éste 
aparenta tener. 

Cada persona percibe el color de modo 
diferente y el cerebro no tiene memo
ria para el tono exacto de cada color, lo 
que nos obliga a tener una muestra para 
comparar. El color es afectado por la 
fuente de luz que lo ilumina, asi como 
por el medio que lo rodea y esto hace 
luzca más claro si está en medio de dos 
colores oscuros ó más oscuro si lo ro
dean colores claros, ejemplo: 

·----·~------- - ----·--------
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El mismo tono de verde, se ve distinto 
sobre un fondo claro y otro oscuro 

El color ha llegado a ser un elemento 
fundamental para el comercio como 
medio de identificación, tan es así, que 
diversas marcas comerciales, como 
Coca-Cola y Kodak, han patentado su 
color y exigen que siempre sea el mis
mo en todos sus artículos e impresos. 

Podemos ver que el color es un factor 
muy Importante a tomar en cuenta, ya 
que al momento de diseñar en la com
putadora, puede aplicarse en una gran 
variedad de matices y mezclas; pero hay 
que recordar que el color apreciado en 
la pantalla corresponde al modelo de sín-

tesis aditiva del sistema RGB y no será 
el mismo al imprimir. 

La creación de colores en el monitor se 
basa en las propiedades fundamentales 
de la luz que explican Jos fenómenos 
naturales. Los colores pueden ser crea
dos a partir del rojo, verde y azul; en 
esto se basa el modo de color RGB. 

El monitor crea los colores emitiendo 
tres haces electrónicos de diferentes 
intensidades que al hacer colisión con 
el material fosforescente rojo, verde y 
azul que recubre la pantalla del monitor 

Modelo de sintesis aditiva 
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emiten la luz correspondiente, Cuando 
en el monitor vemos el color verde, el 
monitor ha activado su haz verde, que 
excita los fosforos verdes, generando 
un pixel verde. De este modo el mode
lo de síntesis aditiva principlamente es 
para efectos de visualización y no de 
impresión. 

A pesar que existen programas que 
ofrecen el sistema de cuatricromía, este 
jamás podrá alcanzar su exactitud total 
debido a varios factores, entre los que 
podríamos destacar la calibración, la luz 
de día o luz artificial, etc. 

Por otro lado, la síntesis sustractiva 
no se basa en la adición de luz, sino por 
en la sustracción; una página impresa 
absorbe y refleja la luz, de tal modo que 

para imprimir se utilizan tintas que pue
dan absorber determinadas longitudes 
de onda de la luz y reflejar otras. La tec
nología utiliza una combinación de tin
tas cyan, magenta, amarillo y negro que 
reflejan y absorben distintas longitudes 
de onda CMYK (siglas en ingles de cyan, 
magenta, yellow y black, se utiliza la "K" 
para que no se confunda con blue). 

Se sugiere tomar en cuenta que los 
colores de síntesis sustractiva (pigmen
to) son la base de la cuatricromía; por 
lo tanto. Son de tonalidad mucho más 
oscura que los hechos a base de sínteis 
aditiva, así que al momento de diseñar 
deberá tomarse en consideración esta 
variante para evitar problemas en lasa
lida o al momento de ver la impresión. 

Amarillo 

Modelo de sintesis sustractiva 

--~~--



1.3.3.1 Guía de colores 

Para especificar la tonalidad adecuada de 
un color de cuatricromía, existen guías 
de color de diferentes marcas hechas 
para las artes gráficas. Hay que recor
dar que los colores que se perciben en 
pantalla, de ninguna forma son fidedig
nos. En el caso de los colores con có
digo Pantone (tintas especiales), la guía 
que ofrece es muy variada y los núme
ros del código que aparecen son los 
que se deben tomar en cuenta cuando 
se aplica el color en la computadora. 

Pantone 2745 CVC 
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Nunca hay que confiar en los colores 
de Pantone que aparecen en la pantalla 
de la computadora ya que éstos utili
zan el modelo de síntesis aditiva y su 
tono va a depender del haz electrónico 
de la máquina y no será fiel en la repro
ducción; es mejor usar el Pantone im
preso y colocar el color aunque no re
sulte muchas veces el más atractivo 
visualmente ya que por lo general son 
más oscuros y menos brillantes que los 
producidos por RGB. 

Convertido a selección 
C= 100 
M=94 
Y=O 
K=O 

Ejemplo de un pantone convertido en selección de color por medio del 
programa lllustrator 

1.3.3.2 Rebases 

Si nuestro origina! llevara color y este 
fuera mayor que el área de dibujo origi
nal, tendríamos un rebase de color, y por 
lo tanto debemos de indicar que en 
determinada parte del original el color 
saldrá del borde. El propósito es que al 
llegar al terminado final de una impre
sión, la persona que corte el material 
tenga la seguridad que no existan áreas 
blancas de papel. 

Es primordial que se marque el rebase 
tanto en el archivo como en una impre
sión final, ya se trate de la impresión de 
un color plano, fotografías, texturas o 
cualquier elemento que vaya a ir rebasa
do o con sangrado. 



Límite del trabajo 
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Ejemplo de rebase con guías de corte. La línea verde es sólo para 
efecto de visualización, ésta no debe tener color en el archivo, debe 
tener por lo menos 3 mlllmetros de rebase o sangrado. 

-----~-
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Es esencial el uso económico del papel en el que se va a 
imprimir el diseño, sobre todo en el caso de tiradas largas, y 
es responsabilidad del diseñador tenerlo siempre en cuenta, 
evitando en todo lo posible el desperdicio. 

El diseñador deberá pensar, antes que 
nada, en el tamaño que utilizará, así 
como en el papel (sus características, 
texturas). Sucede muchas veces que 
cuando realizamos un diseño, por ejem
plo un tríptico, por alguna razón le da
mos el tamaño de 29cm x 23cm, más 
grande que carta y más chico que ofi-

57 cm. X 87 cm. 
en múltiplos carta (8 cartas) 

cio, sin pensar la serie de problemas que 
esto ocasionará. Por un lado, el impre
sor tendrá que buscar el papel solicita
do por el cliente, el cual tendrá un cos
to mayor al que el mercado papelero 
ofrece a través de las medidas de plie
go estándares, así como en su gramaje/ 
kilaje los cuales generalmente vienen 

70 cm. X 95 cm. 
en múltiplos oficio (8 oficios) 



conceptualizados en múltiplos de tama
ño carta u oficio. 

Si no es posible ajustarnos al tamaño 
del papel, estaremos desperdiciando e 
incluso tendremos que imprimir más de 
lo planeado, dando como consecuen
cia para el cliente un trabajo muy alto 
en precio, y más tiempo en proceso. 

Existen dos tamaños básicos: el métrico 
(que da múltiplos de carta) y el angloame
ricano (que da múltiplos de oficio). 

El impresor utiliza tamaños estándares 
en la producción de las impresiones 
corrientes de todos los días, siendo el 
carta el formato más común en la pro
ducción de folletos, trípticos y publica
ciones, aunque existen equivalentes de 
tamaños en ambos formatos. 

Es importante saber en que tipo de má
quina se va imprimir, para identificar el 
tamaño máximo y el mínimo que acep-
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ta; con estos datos podremos formar 
pliegos en caso de que sea una publi
cación de varias hojas; hay varios siste
mas de división del papel, por lo que en 
los pliegos no siempre se realiza la im
posición de la misma manera. 

Dependiendo de qué vayamos a impri
mir y cual sea el acabado, se determina 
el formato; por ejemplo si es un triptico 
que va impreso en el frente y la vuelta, 
necesitamos formarlo para su impresión, 
al conocer la máquina en la que va a ser 
impreso podremos determinar su 
formacion; si va ser cabeza con cabeza, 
pie con pie o pie con cabeza, esto es 
porque no todas las máquinas le dan 
vuelta al papel en el mismo eje o direc
ción. Son dos las vueltas más comunes 
entre impresores: 

De Campana: 
Se caracteriza por dar el giro al papel 
por la parte superior o inferior de la im
presión. 

a 
Ejemplo de vuelta de campana, los 
Impresores toman el papel por la parte 
superior o Inferior de la impresión para 
darle vuelta e imprimir la parte posterior. 



Transversal o Escuadra: 
Se caracteriza por dar el giro al papel 
por alguno de los costados de la impre
sión. 

También los acabados van a determinar 
cómo debemos formar nuestro diseño: 
en una revista con varias hojas, se van 
a doblar y alzar los pliegos de distinta 
manera dependiendo el terminado, si 
éste va a ser a grapa o rústico. 

La encuadernación se va a realizar do
blando del papel para acomodar de for
ma consecutiva la páginas impresas (por 
medio de dobleces), de tal manera que 
al final sea posible obtener las hojas y 
las páginas en una secuencia. 

Existen dos tipos de dobleces y de ellos 
parten todas las formas para doblar los 
pliegos: el paralelo, donde cada doblez 
es paralelo al otro; y el de ángulo recto, 
que consta de dos o más dobleces. 

La imposición se puede defiunir como 
la manera de colocar las páginas en un 
papel, de tal manera que al doblarlo se 
obtenga una numeración corrida, o in-

1 
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Ejemplo de vuelta de escuadra o 
tranversal, los impresores toman el 
papel por algún costado de la 
impresión para imprimir el lado 
inverso. 

terrumpida en el caso que se necesite 
agregar más páginas. La manera más fá
cil de visualizarlo es realizar un dummy. 

Para llevar a cabo la imposición es ne
cesario tomar en cuenta: la cantidad de 
páginas requeridas, el tipo de encuader
nación (en caja o caballo), la forma de 
encuadernación (francesa o italiana), y si 
la impresión será en prensa o rotativa. 

El número de formas para la imposición 
de los pliegos parece no tener fin. Otro 
factor que es importante tomar en cuen
ta es la dirección de las fibras del papel 
(el hilo), ya que si el papel se dobla en 
sentido contrario a éstas, es muy pro
bable que se quiebre, especialmente 
cuando existe un diseño de color os
curo en el lomo, lo cual sería muy noto
rio y se vería muy mal. 

Con respecto a las máquinasrotativas, 
se debe considerar que imprimen fren- 1 

-- 1 -~- 1 



TES1S CON 
FALLA DE ORlGEN 

1 

te y vuelta simúltaneamente, por lo que 
tienen una manera diferente de doblar. 
Dependiendo del número de páginas a 
imprimir, se doblan los pliegos. 

6l vt ll zz 

30 

EZ 

26 7 

Frente 

Existen programas para fotocompone
doras que realizan la imposición auto
mática de acuerdo con el tipo de en
cuadernación, 

Ll 9l 6 vZ 

Por ejemplo, en el caso de una publicación de 32 páginas, el manejo de los 
pliegos sería de esta manera, considerando que en una rotativa, saldrán dos 
pliegos de 16 páginas (uno de cada bobina), juntándose ambos al llegar a 
la dobladora de la rotativa 

3 5 7 
1 

Intercalado 
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1.5 ¿Qué es una selección de color? 

La selección de color es un proceso de conjunción de pan
tallas de puntos (redondos, cuadrados, ovalados y en forma 
de diamante) que rotadas entre sí generan a la vista del ojo 
humano diferentes tipos de colorido todo a través de la im
presión de 4 colores: este proceso es denomindado 
comunmente cuatricomía. 

• • 
Redondo Elíptico 

La forma del punto depende del proce
so de impresión: el punto redondo ge
neralmente es para serigrafía y offset; 
el punto ovalado es para offset; el pun
to cuadrado es para rotograbado y 
flexografía; y el punto en forma de dia
mante es para flexografía. 

Al combinar tramas de puntos en dife
rentes densidades de los tres colores 
primarios substractivos o colores pro
ceso (cyan, magenta y amarillo), se for
ma una mezcla visual que simula colo
res continuos. Aunque teóricamente la 
combinación de los tres colores prima
rios debe producir el color negro, en la 
práctica la combinación de estos no re
sulta en un negro puro, lo cual invita a 
la susbstitución de colores con los tres 
componentes por la cantidad apropia
da de color negro en el proceso tradi
cional de separación de color. 

11 • 
Cuadrado En forma 

de diamante 

El objetivo del proceso de impresión a 
cuatro colores (cyan, magenta, amarillo 
y negro), es el de crear la ilusión de co
lor continuo. El éxito de este logro de
pende en gran parte del ángulo de ali
neamiento de las tramas de punto de 
cada uno de los cuatro colores durante 
la impresión. 

Las líneas de puntos que forman la tra
ma de mediotono de cada color process 
se orientan en un ángulo diferente, 
creando ángulos relativos entre estas. 
Siéndo las tramas de puntos patrones 
geométricos, su alineamiento relativo 
puede producir patrones repetitivos o 
moiré, en la misma forma en que la 
interacción entre patrones geométricos 
genera moiré. 

Los ángulos de tramas usados en la 
fotomecánica tradicional son cyan a 1 s·, 
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Cyan a 1 s· Magenta a 7 s· 

y magenta a 75·, amarillo a o· y negro a 
45·, o alguna variación de estos, como 
cyan a 1 os·, magenta a 75·, amarillo a o· 
y negro a 45". 

El uso de frecuencias de tramas (líneas 
por pulgada) idénticas y de estos ángu
los convencionales para alinear lastra
mas de puntos de los cuatro colores, 
minimiza los patrones de moiréy redu
ce los cambios en color localizados y 

105º 

1 
··I· 
.¡ 
1. 
1 
1 

90° 

••••• <,·; 

•••••• •••• • • •• • 
1 •• •••••• •••••••••••• •••••••••••• 

Negro a 45· Amarillo a o· 

repetitivos debidos a falta de registro 
en la prensa. Entre las tecnologías de 
color electrónico, la generación de tra
mas electrónicas digitales en escaners 
de salida de alto nivel con algoritmos 
de generación de tramas propios, tales 
como los de hell, crosfield, scitex y 
screen, ha logrado aproximarse a estos 
ángulos de tramas ideales, pero al cos
to de un alto poder computacional. 

45º 

Angules para la trama en selección de color 

-~-
--~--
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Representación de una roseta con centro claro 

Como podemos observar, la cuatri-co
mía se compone de cuatro colores bá
sicos; éstos a su vez, conservan una 
dirección y con ello forman una roseta 
generada por las rotaciones antes men-
cionadas. ,, ,-

Estos ángulos tradicionales se ori,~i~:~ 
ron a partir de las siguientes obsef~a~ 
cienes: 

Un patrón de puntos de medio tono es 
menos visible a 45 grados.' Por consi
guiente, el color más oscuro y más 
resaltante, usualmente el negro, seco
loca a 45 grados. 

La solución óptima, teniendo en cuenta 
estas restricciones, consiste en colocar 

la trama del negro a 45 grados, donde 
es menos visible. Luego se posicionan 
a 30 (+/-) grados del negro las tramas 
del cyan y del magenta, quedando el 
cyan a 1 5· y el magenta a 75"; finalmen-

: te se coloca la trama del amarillo a o·, 
por ser el color más claro. 

Las tramas de medio tono digital deben 
entonces ser rotadas, y no en un ángu
lo arbitrario, sino en los ángulos O, l 5,45 
y 75 grados o una variación equivalen
te, para minimizar los patrones de moiré 
que resultan de la interacción entre las 
tramas. 

Antes de ver cómo es posible aproxi
marse a estos ángulos en PostScript, es 
importante observar cómo se puede 

• ! 1 



rotar una trama de medio tono sobre la 
retícula de la fotocomponedora para ob
tener estos ángulos. 

La intersección entre la trama de medio 
tono y la retícula de la fotocomponedora 
depende del ángulo de rotación. En al
gunos ángulos, tales como o· y 45", las 
esquinas de cada una de las celdas de 
medio tono intersectan la retícula de la 
fotocomponedora en las esquinas de las 
celdas. Cada celda de medio tono tiene 
la misma forma y contiene el mismo nú
mero de fotoelementos. 

Debido a que todas las celdas de me
dio tono son idénticas, se puede calcu
lar la descripción de una sola celda de 
medio tono, es decir, cuáles fotoele
mentos pintar para un punto al 1 0%, para 
un punto al 20%, etc. 

En el momento de definir las tramas, se 
le dice al RIP cuál celda de medio tono 
colocar a lo largo del ángulo de la tra
ma. Esta técnica reduce el número de 
cálculos requeridos para la operación de 
tramado e incrementa su rendimiento en 
forma correspondiente. 

En términos de postscript, la tangente 
del ángulo es la relación entre el núme
ro de celdas de la retícula de la 
fotocomponedora en dirección vertical 
y el número de celdas de la retícula de 
la fotocomponedora en dirección hori
zontal. 

Nosotros podemos llegar a trabajar en 
un original colores a través de cuatri
comía o bien colores Pantone. Existe la 
posibilidad de integrar colores Pantone 
dentro de un proceso de selección de 
color; todo es cuestión de indicar esta 

operación de manera oportuna en cada 
programa. 

1.5.1 Separación de color 

La separación de color esta considera
da a partir de colores especiales en pan
talla o plasta, los cuales no son genera
dos por cuatricomía, es decir, si nues
tro diseño consta de tintas especiales 
o Pantones, debemos marcar claramen
te cómo será dicha separación; de lo 
contrario esa tinta especial se formaría 
de una cuatricomía y se compondría de 
los porcentajes de CMYK, por lo que el 
resultado no sería el esperado. Puede 
ser que ese color sea muy parecido al 
Pantone, pero no será de ninguna ma
nera el requerido por nuestro cliente. 

Hay que recordar nuevamente que los 
monitores de color producen los colo
res a través de fósforo rojo, verde y 
azul, es decir RGB (red-rojo, green-ver
de, blue-azul), y las fotocomponedoras 
y las prensas de color usan el espacio 
de color CMYK (cyan, magenta, amarillo 
y negro). 

La gama de color es el rango de color 
que un aparato puede producir. Un 
monitor de color de 24 bits puede pro
ducir 16 millones de colores, una pren
sa offset puede producir aproximada
mente 6,000 millones de colores. De tal 
modo que nuestra impresión final no 
será completamente fiable de lo que ve
mos en pantalla, sino que todos esos 
colores serán el resultado de nuestra 
separación en CMYK. 

-~
~-



TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

1.6 Lineaje, resolución y densidad 

Cuando trabajamos para pre-prensa es vital conocer las si
guientes especificaciones, ya que es muy común confundirlas. 

El lineaje es el número de líneas por pul
gadas (o centímetros), es decir, es el 
contenedor de puntos que conforma 
nuestra trama (el número de puntos ali
neados en una pulgada) que nos da 
como resultado las pantallas de cada 
uno de los colores y medios tonos, 
nosotros debemos de valernos de la 
ayuda de elementos como cuentahilos, 
muestrarios de pantallas, donde podre
mos visualizar los diferentes lineajes en 
pantallas tanto negativas como positivas. 

•••••••••••••••••• 
•••••••••••••••••• 
•••••••••••••••••• 
El líneaje son las líneas que se 
encuentran en una pulgada, éstas 
son formadas por puntos 

Por otro lado la Resolución implica el 
grado de detalle con el cual podremos 
obtener impresos finos; se determina 
por la cantidad de puntos que existen 
sobre el lineaje; los parámetros óptimos 
que estamos utilizando dentro de las 
artes gráficas fluctuan en 1 50 lpi con 
2400 dpi, todo esto para poder elabo
rar originales como son: folletos, revis
tas, carteles y demás trabajos que re
quieran de una calidad óptima. Es el 

parámetro que mide la cantidad de pun
tos por pulgada (o por cm 2). A mayor 
resolución, mejor calidad de imagen, 
más tiempo de filmación y mayor costo. 
Esta unidad de medida es lo que determi
na la cantidad de puntos por pulgada que 
una filmadora puede llegar a manejar. 

:fü~t~/}}~~~({:/tt~~??~ 
:::::;:;: ::::::::::::::::::::::.::::::::: ::: :: ::::::::::: 
~::::: :::;::::: ~::::::: ~ ;: :::::::: :;::::::: ;: : :;: :: ::::: 

La resolución se determina por la 
cantidad de puntos que existe en 
el lineaje 

Cuando se trabajan imágenes y preten
demos obtener calidad, acudiremos a 
altas resoluciones; cuando las imágenes 
son en escalas de grises, la mayor can
tidad de puntos permite una consecu
ción de mayor variedad de medios to
nos y una mejor definición de las selec
ciones de color. 

En algunos casos, como anuncios de 
prensa, tendremos que manejar líneajes 
bajos y menor resolución, debido a la 
ganancia de punto; que es un efecto de 
prensa que hace que los medios tonos 
se emplasten, o que pierdan detalle, 
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Normal Con ganancia de punto 

·····----·····----·····----·····-----

Imagen con ganacia de punto,en donde el engrosamiento 
de puntos repercute en la impresión, la cual hace que los 
medios tonos se emplasten o pierdan detalle 

puede hacer que se vean más contras
tados de lo que originalmente aparecían 
en pantalla. La saturación ocurre cuan
do cada punto impreso se expande por 
la absorción de las fibras del papel; si la 
distancia entre punto y punto no es su-

ficiente, la expansión provoca que los 
puntos se unan y emplasten. Este efec
to es más notorio en papeles porosos 
y de mala calidad, y menos en papeles 
cubiertos. 

-·-· - --
' 

------------- -- -----------



Cuando hablamos de Densidad, esta
mos haciendo referencia al grado de os
curidad del punto: cuanto mayor sea 
ésta, mayor será su densidad. Una in
adecuada densidad del punto provoca
rá imágenes mal definidas, principalmen-
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te en las zonas de sombras. La densi
dad afecta directamente sobre las plan
chas para imprenta en el proceso de in
solación de las mismas y está condicio
nada por dos factores. 

············~~············~~•••••••••••• / .. 
············~· 

El concepto de densidad alude al grado de oscuridad del punto. 
Una deficiente densidad puede deberse a una exposlcl[on de la 
película inadecuada por exceso o falta de luz, o a tiempo de 
revelado equivocado 

Por la exposición de la película: la ex
posición es la cantidad de luz que se 
usa para "pintar" la película fotosensible. 
Es necesario controlar la intensidad del 
haz luminoso de láser para que la pelí
cula sea filmada en su justa medida. Las 
variaciones en la intensidad del haz lu
minoso se traducen en variaciones de 
la densidad del punto. Las infraexpo
siciones originan grises allí donde de
biera haber negros. Las sobreexposi
ciones se "tragan" los grises y acentúan 
los negros, de tal forma que las imáge
nes pierden escalado de tonalidad. 

Por el revelado de la película: cuando 
la película es revelada en la procesado
ra, tenemos que actuar sobre la veloci
dad de paso de la película (velocidad del 
proceso) y sobre la temperatura de los 

líquidos. Un excesivo tiempo de revela
do provoca el oscurecimiento de la ima
gen; por el contrario, un paso demasia
do rápido de la película por el líquido 
revelador deja la imagen blanquecina y 
poco definida, es decir, sin la adecuada 
densidad. 



l ¡ 1.7 ¿Qué es el Moiré? I ¡ 
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Moiré (pronunciar moare) es un patrón geométrico repetiti
vo que aparece como resultado de la interacción entre dos 
patrones geométricos. En la impresión a color, siendo una 
trama de medio tono un patrón geométrico de puntos, la 
interacción entre las tramas cyan, magenta y negro y la 
interacción entre la trama amarilla y la composición de las 
otras tres, puede genera moiré. 

Se minimiza el moiré usando frecuen
cias de tramas (lpi) idénticas y los ángu
los usados en fotomecánica para alinear 
las tramas de puntos de los cuatro co
lores: cyan a 15", magenta a 75", amari
llo a o· y negro a 45". El uso de estos 
ángulos o una variación equivalente de 
los mismos, resulta en la creación de 
una roseta, un patrón microscópico de 
puntos cyan, magenta, amarillo y negro 
en forma de anillo. Una roseta bien for
mada tiene muy poca visibilidad. 

Roseta con centro oscuro, en 
una impresión en offset 

Pueden presentarse dos tipos de 
rosetas: rosetas con centro oscuro y 
rosetas con centro claro. En la roseta 
con centro oscuro, el punto de medio 
tono negro está rodeado por un anillo 
de puntos cyan y magenta. En la roseta 
con centro claro, el punto negro se une 
a los puntos cyan y magenta para for
mar el anillo, dejando el centro despe
jado. El punto amarillo contribuye muy 
poco a la visibilidad del centro de la ro
seta y por consiguiente a la visibilidad 
de la roseta misma . 

... •1·\····· .............. _ .... ' 1•·-··· .... ,. ~~~·# •• 
;.).~~t:~i:: 
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Acercamiento de la Imagen y ejemplo de 
cómo se forman las rosetas 



Roseta con centro claro, en una impresión en serigrafía, acercamiento de la imagen 
y cómo se forman las rosetas 

De las dos rosetas, la del centro claro 
es recomendable por dos razones: pre
serva mejor detalles en las sombras y la 
roseta misma es menos visible, especial
mente en tonos de piel y otros tonos 
medios. El punto negro en el centro de 
la roseta de centro oscuro está sujeto 
a ganancia de punto en la prensa. 

Cualquiera que sea la roseta usada, ésta 
debe ser consistente en cada una de 
las imágenes dentro de una impresión. 
Si existe una transición desde roseta de 
centro claro a roseta de centro oscuro, 
pueden surgir cambios de color locali
zados y repetitivos. 

Imagen original 

Microscópicamente, el moiré se descri
be como un cambio en la estructura de 
la roseta o como un cambio periódico 
entre rosetas de centro claro y rosetas 
de centro oscuro; macroscópicamente, 
como un cambio periódico en el color. 

Lo que determina la visibilidad del moiré 
es su período, es decir, qué tan fre-cuen
te el patrón se repite. El período se pue
de calcular midiendo la distancia más corta 
entre dos rosetas idénticas, éste es me
nos visible cuando su período es muy 
pequeño, se dice que es frecuencia de 
moiré alta, y por el contrario si es muy 
grande es frecuencia de moiré baja. 

Imagen digitalizada con 
patrón moiré 

•••• 
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1.8 Sobreimpresión (over print) y empalme 
o atrape ( trapping) 

Los pequeños desajustes producidos por una filmación 
ligerísimamente defectuosa, por un mal montaje en imprenta 
o por un pequeño desajuste del papel en el proceso de la 
impresión, ocasiona los típicos espacios blancos entre obje
tos de distinto color, muy comunes en textos sobre fondos 
de distinto color. 

a 
Espacios 
blancos 

Registros mal 
colocados 

En ocasiones, en 
caracteres muy 
gruesos no se 

A la técnica que trata de suplir estos 
espacios blancos se le llama trapping en 
inglés y, en español se le llama atrape, 
en términos de pre-prensa, es el ajuste 
de áreas de color contínuo, tomando 
en cuenta la ¡Jrobable falta de registro 
de la prensa. Esto se logra típicamente 
haciendo que los colores claros se alar
guen y desparramen o se encojan en 
los colores oscuros; esto podemos 
evitarlo colocando un traslape u over 
print desde nuestro archivo. 

notan los ojos o 
contraespacios 

De lo que se trata es de prolongar el 
color de uno de los objetos más allá de 
sus límites originales; a ese sobrante le 
aplicaremos el traslape. De este modo, 
no calará en el siguiente color, logrando 
que se solape con el color adyacente. 

En los colores de cuatricomía, donde 
existen valores de tinta comunes, no es 
necesario aplicar el atrape. 



Este proceso se aplica sobre todo en 
trabajos que contienen varias tintas pla
nas adyacentes y no comparten valo
res de tintas. 

Si deseamos alguna característica refe
rente a separar el negro o algún color 
en especial, se deberá especificar con 
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claridad el traslape esto va a evitar los 
famosos "halos blancos'. 

Si lo que deseamos es que algún color 
se traslape con otro (hinchar ligeramen
te algún elemento gráfico), deberemos 
también indicarlo claramente en el 
traslape. 

En la imagen 1 se nota claramente un error de registro de impresión que 
deja ver el color del papel entre los dos colores, en la imagen 2 se 
encuentra corregido debido a que tiene aplicando traslape en la letra, 
puede verse que el contorno de la letra a es ligeramente más oscuro, 
esto es porque el amarillo se encimo en el azul produciendo un cambio 
de color. 

Existen dos tipos de atrape; de expan
sión y de retracción. En el primero el 
color claro se extiende sobre el color 
oscuro y en el segundo el color oscuro 
es el que se solapa al color claro. De 
esta forma se logra minimizar el efecto 
visual del atrape. 

El proceso de sobreimpresión es el con
trario del empalme de color, se utiliza 
para conseguir nuevos colores, lograr 
efectos y disimular la falta de registros 
en prensas. 

Por lo general, cuando se realizan se
paraciones de color, los objetos que 
estan superpuestos crean una reserva 

de color en las demás planchas de la 
separación, es decir "calan" los colores 
que quedan debajo. En la sobreimpre
sión los objetos de fondo quedan in
tactos, de modo que se imprime una tin
ta sobre otra. 

Este proceso se utiliza mucho para apli
car barnices sobre áreas específicas o 
textos; se procesan como una tinta pla
na que se sobreimprime sobre el color 
de fondo. 

También se utiliza para corregir errores 
de registro, por ejemplo en tipografía 
muy pequeña es muy recomendable uti
lizar sobreimpresión, regularmente toda 



la tipografía negra sobre un fondo se 
le aplica sobreimpresión, esto es por
que la plancha negra es la última en 
imprimir y tapa todos los colores, así 
que no se corre riesgo de variación 
de tono. La tipografía visualmente es 
más limpia. 

Trapping de expansión 
(color claro sobre oscuro) 

Trapping de retracción 
(color oscuro sobre claro) 
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A 

Plancha cyan y 
magenta Impresa sin 
sobreimpresion 

Plancha del color 
cyan con reserva de 
color para el ma
genta 

Plancha del color 
cyan sin reserva de 
color para el ma
genta (la letra A tiene 
sobreimpreslón, por 
eso la plancha cyan 
quedo intacta) 

Plancha del color 
magenta 

Impreso final con 
sobreimpresión 
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1.9 El Offset como sistema de impresión 

Siendo el offset el sistema más común de impresión, es ne
cesario conocer su funcionamiento. 

El offset se originó como un derivado 
de la litografía, inventada por Alois 
Senefelder aproximadamente en 1 804, 
quien aprovechó las reacciones 
adhesivas de la grasa contra el rechazo 
del agua. Consistía en dibujar la imagen 
con un lápiz graso, sobre una piedra 
caliza, de grano fino, uniforme y com· 
pacto la cual, al pulirse, que-
dara perfectamente plana y 
lisa. Su característica natural 
de fina porosidad, favorece 
la adhesión de las grasas y la 
retención de la humedad, 
consiguiendo de esta mane· 
ra un entintado equilibrado. 

Este sistema dió paso a la lm
pres Ión de periódicos y 
otros géneros gráficos, con 
una calidad superior a la de 
la tipografía y aún superan
do el abatimiento de costos. 
Se omitieron los grabados 
en metal, las imágenes se di
bujaban ·en forma invertida
sobre la piedra por un hábil 
artista. 

El mismo Senefelder suplió la 
piedra por láminas de metal, 
ampliando las ventajas para 
imprimir en cualquier sustrato. 

Las imágenes de tono continuo serán 
convertidas a medio tono y los textos 
serán tratados como imágenes de línea, 
produciendose negativos de cada uno, 
para organizarlos juntos posteriormen
te en la formación. De ésta se transpor
tará la imagen conjunta a la placa de 

Máquina Impresora de ofset simplificada 

-1 1 
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metal, por un proceso de fotosensibili
zación. La lámina posee también las ca
racterísticas de la piedra, en cuanto al 
efecto de rechazo de agua-grasa. 

Las principales características del offset 
son: 

l. 

2. 

3. 

Es un sistema indirecto de impre
sión; la imagen se imprime en una 
superficie de hule mantilla "blan
quet" la cual llevará finalmente la 
imagen al sustrato. 
Pueden imprimirse un gran núme
ro de superficies de distintos ma
teriales. 
Sistema diversificado, que puede 
dar tiradas cortas, medianas y lar
gas. Cuando el tiraje es corto, se 
usan las duplicadoras, que son de 
formato pequeño y desde luego, 
ofrecen una calidad mediana. Para 
el tlraje mediano, se requiere de la 
prensa en hoja, que ofrece una 
mayor variedad de formatos, des
de cuatro cartas, hasta más de un 
metro de ancho. Para las tiradas 
largas se emplea la rotativa, la cual 
se alimenta por bobina. 

Offset digital 

En este sistema los archivos digitales 
van directamente del diseñador a la 
prensa, eliminando separaciones de 
color, formación manual, quemado de 
placas y otros pasos. La impresión digital 
se beneficia de la precisión Inherente a 
la información digital y elimina los pasos 
tradicionales. 
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Este proceso requiere de menos pasos, 
asegura calidad e incrementa la eficien
cia y, por lo tanto, nos permite enfocar 
en servicio al cliente. La información 
digital conserva su integridad desde la 
computadora hasta la prensa, permitien
do así nuevos estándares de calidad. 

La impresión digital ofrece ventajas sig
nificativas; tal vez la mas importante es 
la flexibilidad, ya que el contenido pue
de ser alcanzado, reacomodado, o ac
tualizado hasta el momento en que el 
operador envíe su archivo digital a la 
prensa. El contenido también puede ser 
cambiado durante la corrida de la pren
sa o personalizado, para lograr necesi
dades especificas, de esta manera, eli
mina el proceso de rehacer una publi
cación. Mientras se guarden en archi
vos electrónicos, los trabajos son ac
cesibles inmediatamente para reimpre
siones futuras. Esta velocidad y flexibili
dad tienen gran valor en la actualidad 
dentro de mercado, donde la informa
ción puede ser cambiada de un momen
to a otro. 

Máquina lndigo de impresión digital ---! -



Es un hecho que las prensas digitales 
permiten el desarrollo de nuevos mer
cados para las artes gráficas, no sólo 
en la impresión de tiros cortos y en los 
tiempos de producción, sino que tam
bién abre nuevos esquemas, con lapo
sibilidad de personalizar e imprimir va
rias versiones del mismo impreso. Sin 
embargo, todas estas ventajas tienen 
su precio, tanto en cuestiones econó
micas como en la percepción general de 
esta tecnología. 

1. 9 .1 Fotolito 

Este es un proceso manual que consis
te en fotografiar un original de línea o 
medio tono con una película fotosen
sible, y después revelarlo para obtener 
tanto positivos como negativos. 

El fotolito era el generador de todo el 
material que usaba el diseñador a partir 

12% 

~ ~\~ w~ ,~~ r.;~ ...,.,. 

l:~ #$ t~ ti~~- ~§ ,,e- if'.:' ;i',: 

~ * @ GJ t!_:r ?J1 t,. .;J. 

23% 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

de la realización del original mecánico. 
Claro está que con el paso del tiempo 
ha tenido avances significativos, tan es 
así que hoy en día todos lo conocemos 
como pre-prensa digital. Sólo basta ela
borar nuestro archivo en algún progra
ma de diseño y así enviar nuestros ar
chivos implicados al buró de servicio, los 
cuales serán procesados a negativos 
desde una fotocomponedora (RIP). Den
tro del RIP, se puede calibrar el lineaje 
(LPI) y la resolución (DPI). Estas dos indi
caciones importantes darán a nuestra 
impresión final la calidad que nuestro 
cliente requiere. 

Anteriormente no teníamos la posibilidad 
de indicarle al fotolito que nos diera tra
mas o pantallas de valores intermedios; 
por ejemplo una pantalla del 17%, ya que 
en el mercado sólo había pantallas que 
iban del 1 0%, 20%, 30%, 40%,etc.; gracias a 
la pre-prensa, hoy podemos trabajar cual
quier tipo de porcentajes. 
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Hoy podemos pedir una pantalla en cualquier porcentaje 
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DELTA S.A. DE C.V. 

Para realizar cualquier diseño es nece
sario conocer al cliente: sus caracterís
ticas, su mercado, su público, etc., para 
así obtener un mejor resultado con el 
diseño que se vaya a manejar. Entre 

mejor se conozcan las necesidades de 
la empresa y/o cliente, mejores serán 
los resultados, ya que así sabremos 
exactamente qué puntos se necesitan 
trabajar más. 

-~

·---"--1 



¡ 2.1 Historia de la Empresal 1 
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Vapores y calentadores Delta, S.A. de C.V. es una empresa 
1 00% mexicana, fundada en el año de 1 986 por el Sr. Salvador 
Rocha Bermúdez. Su giro es la fabricación y venta de calenta
dores de paso de rápida recuperación y generadores do
mésticos de vapor, que funcionan con gas L.P. o gas natural. 

Cuenta con un laboratorio de pruebas 
debidamente acreditado ante EMA (En
tidad Mexicana de Acreditación A.C.) y 
aprobado por la Dirección General de 
Gas y la Comisión Nacional para el Aho
rro de Energía. En éste se desarrollan 
los productos Delta y entre otras acti
vidades, se realizan pruebas a produc
tos nacionales y extranjeros que requie
ren certificación oficial para asegurar que 
cumplan con las Normas Oficiales 
Mexicanas, en las cuales se encuentra 
acreditado el laboratorio. 

Es una empresa joven consciente de la 
necesidad que existe en el mercado mexi
cano de artículos de calidad y se esfuer-

za día a día en el mejoramiento y desa
rrollo de sus productos al igual que en el 
trato con sus clientes. 

Esta empresa sabe que a través de la 
investigación, la experiencia y la partici
pación de todos los que en ella trabajan, 
se logra que sus productos cumplan 
con las expectativas de sus clientes. 
Actualmente laboran más de 1 00 em
pleados y se trabajan 2 50 días al año. 

Cuentan con una página en internet, 
siempre preocupados por estar a la van
guardia al igual que un contacto e-mail: 
www.calentadoresdelta.com.mx 
deltate@prodigy.net.mx 

Fotografía general de los empleados de la empresa DELTA 

---------·------~--------------------



2.2 Servicios y políticas que ofrece 
la empresa DELTA 

La empresea Delta se preocupa por ofrecer siempre la mejor 
calidad en sus productos y en la atención al cliente; esto lo 
pone de manifiesto en sus políticas y servicios: 

Políticas: 8. En todo momento hay que hacer 
sentir al cliente que es lo más im
portante para la empresa, para no
sotros mismos, nuestro trabajo y 
el de los demás. 

1. No dejar al cliente en el teléfono 
más de un minuto. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

Identificar la necesidad del cliente y 
canalizarlo con la persona indicada. 

Ningún cliente tiene que hablar con 
más de dos personas para encon
trar respuesta a su problema. 

Nadie puede negar u ocultar infor
mación a personas autorizadas 
para pedirla y recibirla. 

Nunca hacer con el cliente lo si
guiente: pelear, discutir, ignorar, 
cuestionar, rebatir, insultar, etc. En 
su lugar, hay que dialogar, solicitar, 
orientar, instruir. 

Proporcionar a los clientes toda la 
información que éste requiera y 
cuya fuente de información sea la 
empresa. 

Atender al cliente de manera 
personalizada utilizando técnicas 
de comunicación y negociación 
(cada cliente es diferente). Saber 
reconocer: temperamentos, actitu
des y conductas. 

9. Cumplir estrictamente con el llena
do de documentación. 

1 O. Cumplir estrictamente con los pro
cedimientos. 

11. Buscar siempre la satisfacción del 
cliente. 

Servicios: 

La siguiente información se tomó del 
manual de servicio de la empresa Delta, 
impreso enjulio de 2001 por la impren
ta: Impresores Profesionales. 

El mejor producto es el que tiene 
como respaldo el mejor servicio. 

El servicio técnico es atendido única
mente por Delta en el área metro
politana y en provincia únicamente por 
sus técnicos autorizados. Esto signifi
ca una atención personalizada para el 
cliente, ya que no tiene que acudir a cual
quier taller de servicio ajeno a Delta. Al ---t 



atender en forma personal los servicios, 
DEL TA garantiza al cliente refacciones ori
ginales y rápida solución de cualquier pro
blema o duda acerca de sus productos. 

Para brindarle un mejor servicio al 
cliente ... 

1 .- En caso de tener alguna duda en el 
funcionamiento o instalación de los 
productos Delta, el cliente puede 
llamar a los teléfonos de servicios 
que vienen impresos en la póliza 
de garantía. 

2.- En caso de tener algún problema, 
el cliente debe reportar el aparato 
directamente al departamento de 
servicio Delta. 

3.- El departamento de servicio toma
rá los datos del cliente, le dará un 
número de reporte y en un lapso 
no mayor a 48 horas, (excepto fi
nes de semana y días festivos) se 
le llamará al cliente para indicarle el 
costo de la visita, la fecha y la hora 
de la misma. 
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4.- El costo de la visita se aplica única
mente por el servicio técnico, a do
micilio, en caso de que el cliente no 
quiera pagar la visita, puede llevar el 
aparato a la planta, en donde se so
lucionará el problema (en caso de 
que exista), sin ningún cargo extra. 

5.- En caso de elegir la opción de visita 
por parte del técnico éste se comu
nicará con el cliente para establecer 
la hora y la fecha de la visita. Si la 
falla se debe a una instalación inco
rrecta, el técnico indicará al cliente 
el problema. Si la falla se debe al 
aparato, el técnico hará la corrección 
necesaria para asegurar el funciona
miento óptimo del aparato. 

6.- En caso de que la garantía haya 
expirado, se le indicará al cliente el 
costo del servicio o reparación del 
aparato, y de ser necesario, se lle
va el aparato a la planta para una 
reparación mayor; el técnico pre
viamente deberá informar al clien
te para obtener su autorización. 

-~---~---···-...-~(~,'.'7'·-- ... --··--·----. ·~ -·"··-· ~--· ·-·. 
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Una de loas oficinas donde se atiende personalmente al Cliente. 
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2.3 Organigrama y garantías que ofrece 

En vapores y calentadores Delta, S.A. de C.V. se cuenta con 
personal técnico capacitado para ofrecer un servicio perso
nalizado y eficiente. 

Los calentadores de paso de rápida re
cuperación para agua y generadores 
domésticos de vapor Delta, ofrecen 2 
años de garantía por defectos de fabri
cación en cualquiera de sus partes. 

Entre las recomendaciones, que siem· 
pre aparecen en los productos DEL TA, 
están las siguientes: 

Es muy importante leer las instruccio
nes de instalación y funcionamiento 
antes de instalar su calentador de paso 
de rápida recuperación o su generador 
de vapor Delta. 

Para solicitar el servicio técnico de nues
tros productos, sólo hay que llamar a 
los teléfonos: 56 85 84 3 5, con 1 O lí· 
neas, de las 8:00 hrs., a las 1 8:00 hrs. 
de lunes a viernes, en el área metropo
litana. En provincia, favor de dirigirse con 
nuestros técnicos autorizados a través 
de nuestros distribuidores. 

Para hacer efectiva la garantía es nece
sario recomendar al cliente que conser· 
ve su factura, nota de compra o la póli· 
za de garantía debidamente sellada por 
el distribuidor y que se comunique di
rectamente a los teléfonos de servicio 
de vapores y calentadores Delta. 

Cada uno de los productos que ofrece DEL TA se 
encuentra certificado ante ISO 9002 y altamente 
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La empresa DELTA se encuentra ubicada en Calle Los Reyes 
No. 61, Barrio San Lucas Delegación lztapalapa, C.P. 0900, 
México D.F. 
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2.5 Características del producto 

Esta empresa, cuenta con un producto especifico para cada 
mercado, es por ello que en cada uno, se da una descripción 
detallado de sus características que ofrece, aquí se presen
tan sus productos. 

La siguiente Información se tomó del 
manual de servicio de la empresa Delta, 
impreso en Julio de 2001 por la impren
ta: Impresores Profesionales. 

Los calentadores para agua de paso de 
rápida recuperación Delta son una op
ción eficiente y económica para satisfa
cer el abasto continuo de agua calien
te. Gracias a su diseño, se logra un óp
timo intercambio de calor. 

Es importante señalar que los calenta
dores de paso de rápida recuperación 
para agua Delta funcionan por medio de 
un control de temperatura (termostato) 
y no requieren presión de agua para su 
funcionamiento. 

La cantidad de servicios que abastezca 
el calentador, depende del volúmen de 
agua que utilice en cada servicio. 

Es importante regular el flujo en la sali
da de agua caliente y después, templar 
con agua fría hasta obtener la tempera
tura deseada. 

Principio básico de funcionamiento: 

rre un recipiente, lo cual es necesario 
para efectos de encendido y apagado, 
ya que se controla por medio de un dis
positivo térmico (termostato). Al entrar 
el agua en contacto con los tubos In
ternos del recipiente, absorbe el calor 
que circula a través de ellos. 

Funcion del ánodo de magnesio: 

Al circular el agua a través del recipien
te, se crea una carga eléctrica positiva 
que ataca los componentes metálicos; 
esto, con el tiempo, va a ser causante 
de la corrosión. El ánodo de magnesio 
se encarga de atraer dichas cargas, evi
tando la corrosión en los tanques y alar
gando la vida del calentador. 

Sistema hidroneumático: 

El sistema hidroneumático, se utiliza 
cuando se tienen problemas de presión 
en la entrada de agua al domicilio; si este 
es el caso, es necesario ajustar la pre
sión de acuerdo a los valores que se 
encuentran en la etiqueta de datos téc
nicos a un costado del calentador. 

Delta cuenta con diferentes modelos de 
El agua fría entra al calentador, y reco- calentadores de agua: 



Delta·Odin: 
Es un calentador de paso para agua di· 
señado especialmente para departa· 
mento de interés social, estéticas, ca· 
sas móviles, etc., que utilicen regade· 
ras economizadoras, como las que nor
mal mente se utilizan en unidades 
habitacionales. De respetar la capacidad 
en litros por minuto del calentador y la 
instalación de acuerdo al diagrama que 
está adherido al mismo, podemos ase
gurar que proporcionará agua caliente 
en forma continua durante todo el tiem· 
po que se requiera. 

Delta-01 
Este es un calentador que puede ser 
utilizado en departamentos, condomi· 
nios o casas pequeñas; su diseño per
mite el ahorro en la instalación, ya que 
no requiere de algún aditamento espe
cial. El ahorro de gas también es una ca
racterística especial de este tipo de ca
lentador, ya que provee agua caliente en 
forma continua, sin necesidad de espe
rar largos tiempos de recuperación. 

Delta-01 Plus 
Este modelo es una excelente opción 
para departamentos o casas medianas, 
o bien, para usarse con una pequeña 
tina de hidromasaje, ya que esta dise
ñado para ahorrar combustible al mis
mo tiempo que proporciona un conside
rable flujo de agua caliente en forma 
continua. 

Delta-02 
Es un calentador diseñado para casas 
medianas o residencias de dos o tres 
baños. Gracias a sus dos quemadores, 
este modelo ofrece una mayor cantidad 
de agua caliente en forma continua, con 
un ahorro sustancial de gas, ya que sus 
quemadores pueden funcionar en for· 

ma automática, conjunta o individual
mente, dependiendo de las necesidades 
de agua caliente del usuario. 

Delta-02 Plus 
Este calentador ha sido diseñado especial· 
mente para uso residencial, ya que su 
gran capacidad permite al mismo tiempo 
un ahorro muy significativo en el consu· 
mo de gas, proporcionando al mismo 
tiempo agua caliente en forma continua, 
sus dos quemadores funcionan indepen· 
dientemente, asegurando de esta forma 
el abasto de agua caliente en todo mo· 
mento y en forma automática. 

En cuanto a generadores de vapor, DEL
TA ofrece los siguientes modelos: 

Delta-OS Delta-07 Delta 0· 1 O 
Estos tres modelos tienen las mismas 
dimensiones exteriores; sin embargo, 
en su interior existen varias diferencias, 
éstas son las que hacen que cada mo
delo tenga una capacidad específica. 
Además, estos modelos son ideales para 
áreas pequeñas, para adaptaciones en 
el cuarto de la regadera, etc. 

Delta 0· 15 
Este modelo es ideal para áreas mayo
res, mientras estas no rebasen la capa· 
cidad de vapor del generador. 

Delta 0-20 
Son los modelos más grandes de los 
generadores de vapor tipo doméstico; 
tienen la ventaja de proporcionar una 
gran cantidad de vapor con un consu
mo mínimo tanto de gas como de agua. 
Son ideales para gimnasios, para clubes 
deportivos o para cuartos de vapor 
grandes. 

, __ ' -
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Al ser una empresa que fabrica y distribuye su producto, re
quiere manejar presupuestos, contactar clientes, dar y reci
bir facturas, tráfico de documentos etc., por lo que resulta 
necesario manejar un concepto y un estándar de papelería. 
Los impresos que se requieren son los que la empresa soli
cita, éstos son: 

• Tarjeta de presentación 

• Folder 

• Hoja membretada 

• Triptico 

• Folder 

•Factura 

Fachada de la empresa DELTA 



Capítulo 3. 
DISEÑO Y PRE-PRENSA 

La finalidad de todo diseño es comuni
car algo, llevar un mensaje que tiende a 
multiplicarse y difundirse, buscando un 
perceptor a través de distintos medios, 
no se queda únicamente en boceto o 
para una sola persona. 

Es entonces cuando el diseñador debe 
tener ciertas consideraciones al momen
to de mandar su trabajo al buró de ser
vicio o imprenta. 

Si bien es cierto que el proceso de di
seño esta involucrado en la pre-prensa 
al momento de diseñar utilizando equi
pos digitales, es necesario considérar 
pautas esenciales para· que, éL d.iseño .. 
digital pueda ser procesado 
corrrectamente cuando éste pase a la 
pre-prensa digital. 

El presente capítulo muestra un ejem
plo de cómo pueden reducirse errores 
en la impresón. 

El programa utilizado para proponer la 
papelería fue lllustratory Photoshop, las 
ventanas que se muestran son de 
lllustrator, pero se puede trabajar en 
cualquier programa que maneje 
vectores, las ventanas son muy simila
res, y aparecen en la mayoría de los ca
sos con el mismo nombre. 

----~--
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Se escogió la metodología deJoan Costa por ser la que más 
se adapta al tipo de trabajo realizado, por principio nos mues
tra un esquema 

Información Incubación 
Documentación 

1 11 

Idea 
Creativa 

111 

Verificación 
Desarrollo 

IV 

Formalización 
V 

Difusión 

Á 

Mensaje 

En el esquema anterior se presentan las 11. Incubación: 
cinco etapas que integran el fenómeno 
creativo: 

l. Información: 
Es la documentación requerida para 
el diseño, las cuestiones a tomar 
en cuenta, tales como característi· 
cas del producto o servicio, pro
pósitos e ideología de las mismas, 
inclusive el manual corporativo, en 
caso de existir; los colores, etc., 
todos aquellos datos que van a 
servirnos para realizar el diseño. En 
este caso se recopilaron fotogra
fías, manuales, folletos y entrevis
tas con algunos de los directivos. 

Es la selección de los datos, para 
llegar a una idea clara sobre el men
saje y el propósito del diseño. 

111. Idea creativa: 
Las soluciones originales posibles, 
transmitidas a bocetos, el proceso 
de planificación, creación y ejecu
ción por la cual se materializará fl· 
nalmente la "Idea Creativa" expre
sada de manera tangible. 

IV. Verificación de desarrollo: 
Es el desarrollo de las diferentes 
hipótesis creativas, es decir, las 
ideas que traducimos en bocetos, 
correcciones, en caso de haberlas, 
hasta llegar al diseño final. 

- ! 
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V. Formalización: 
Es la visualización formal, el proto· 
tipo, para llegar al mensaje como 
modelo para su reproducción y di· 
fusión. 

Esta metodología nos muestra como es 
necesario tener cimentado y documen
tado cada uno de los pasos que reque
rimos en un diseño. 

Este trabajo se realizo siguiendo estos 
pasos, consiguiendo así un resultado 
óptimo. 

~---' 



3.2 Hoja membretada 

La empresa Delta maneja diferentes tipos de documentos, 
que van de cotizaciones, requerimeintos hasta cartas, etc., 
que requieren de un estándar, por lo que se necesita una 
hoja membretada que cumpla con las características que el 
cliente solicita. 

3.2.1 Información y materiales del 
cliente 
El cliente proporcionó varias fotografías, 
en una de las cuales se encontraba la 
fachada de la empresa, y junto contra
bajadores en distintos ángulos, el 
logotipo y la información necesaria para 
la hoja membretada (dirección y teléfo
no). El cliente manifestó su deseo de 

....... ,. ....... .__,_ 
,1~u: ..... 11 
~" 

que en cada uno de los diseños de la 
papelería solicitada se encontrara la fa
chada y un símbolo que suguirlerá la 
idea de una empresa trabajadora. 

3.2.2 Bocetos 

Se presentaron dos propuestas que a 
continuación se describen. 

La primera, donde se utiliza la fachada 
de la empresa y uno de los trabajado
res como símbolo de experiencia y en
trega, enmarcados de la misma forma en 
la que se encuentra el logotipo de la 
misma: un gráfico azul contrastante con 
las fotografías y el logotipo, para hacer 
incapié en la frescura y calma que nos 
proporciona el agua, que se encuentra 
estrechamente relacionada con los ge
neradores que provee DELTA . 
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La segunda propuesta se 
bocetó sin las fotografías 
para lograr un espacio lim
pio con una franja azul 
que representa agua, hu
medad, elementos carac
terísticos del producto 
que ofrece la empresa. 

-- - -- ·----- ------ - - - - - --- -- - - --- - --- -------, 
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3.2.3 Correcciones y diseño final 
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El cliente se inclinó por la primer propuesta a la que se le 
hicieron varias modificaciones; como agregar algunas líneas 
y la ubicación de la dirección. 

lotlryt116llonioknlut11tlzlapolapo 
U. 09000 Ni1co O F. 

S68S.8fücon10 llnrt11 
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TESIS CON 3.2.4 Desarrollo en pre-prensa 
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Una vez que el diseño es aprobado, es necesario darle algu
nas especificaciones para que pueda ser reproducido en se
rie. Es muy común acudir al buró de servicio para obtener los 
negativos finales de un trabajo que será impreso. 

La universalidad y poder del lenguaje 
postscript significa que el diseñador 
está más que nunca en control del do
cumento que crea. Sin embargo, existe 
aún lugar para errores, que pueden re
sultar muy costosos tanto en tiempo 
como en dinero, de tal modo que se 
deben considerar diferentes elementos 
para que pueda ser reproducido en se
rie y sin problema alguno. 

3.2.4.1 Resolución 

La resolución es uno de los factores 
más importantes dentro de nuestro tra
bajo, tanto de las imágenes como de 
todo el documento, una vez que va al 
RIP. 

3.2.4.1.1 Imágenes 

Las dimensiones de las imágenes 
deben ser las definitivas. Si las imá
genes son menores al tamaño re
querido en el documento, el RIP 
tendrá que generar los pixeles ex
tras para ampliarla y esto requiere 
un tiempo extra, además de que la 
calidad de la imagen se degrada en 

proporción directa a la ampliación. 
En el caso inverso, entregar imáge
nes mayores a lo necesario, no 
acarrea pérdida en calidad, pero si 
mayor tiempo de transmisión del 
archivo y de proceso por el RIP. La 
resolución debe ser la adecuada. 
Una resolución muy baja dará resul
tados pobres y una muy alta incre
mentará innecesariamente el tama
ño de los archivos y, por consiguien
te, el tiempo de filmación, lo que se 
traducirá en un mayor costo. 

Se va imprimir con una lineatura de 
1 SO por pulgada por lo que: 
1 SO x 2= 300 pixeles por pulgada 

Las imágenes deben ser proce
sadas con una resolución de 300 
dpi y un tamaño de 4x3 cm, lo que 
además ayuda a que el documento 
no "pese" tanto. 

3.2.4.1.2 Documento 
Aquí se refiere a la resolución con 
la que se enviará el documento al 
RIP. Los burós de servicio ofrecen 

--' -- i --



varias alternativas, que van de l ,600 
a 2,400 dpi. En el caso de la hoja 
membretada, será de 2 ,400 dpi. 

3.2.4.2 Lineaje y Densidad 

El lineaje que vamos a solicitar para 
nuestra hoja membretrada será de 
1 50 líneas por pulgada. Tenemos 
que revisar que los negativos es· 
tén completamente negros donde 
deban estarlo, y exista tonalidad de 
grises, sobre todo en las imágenes, 
es decir que la densidad, no se en· 
cuentre alterada. 

3.2.4.3 Formato 

El tamaño de la hoja membretada 
corresponde al carta (21 .5 x 28 cm), 
de este modo, el impresor no ten· 
drá ningún problema con los tama· 
ños de pliego comerciales que ofre· 
cen las papeleras. 

tamaño carta: 
21.5x28cm 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

3.2.4.3.1 Clase de papel. 

Sin lugar a duda, el papel bond es 
el más común, también se utilizará 
opalina o couche para este tipo de 
trabajo, solo basta con especificar 
el gramaje del papel, 100 o 1 50 gra· 
mas. En este caso se imprimió en 
papel opalina de 100 gramos. 

3.2.4.3.2 Pliegos 

La formación de los pliegos va de 
la mano con el tamaño del papel, 
procurando siempre evitar el ma
yor desperdicio. Deben considerar
se los espacios entre cada hoja 
para los rebases, los que deben ser 
suficientes sin invadir ningún otro 
espacio. 

La formación es de 4 cartas con 
medianil de .5 cm debido a que de
bemos darle rebase. Al ser hoja 
membretada la impresión es en el 
frente . 

. 5 cm de medianil 

.5 cm de 
medianil 

- ---------!~--------!-



3.2.4.3.3 Registros 
Deben estar presentes los reba
ses, las guías de corte y muy im
portante, que se incluyan los cír
culos de registro. Estos deben con
tener todos los colores utilizados, 
además de los porcentajes de cada 
canal, para comprobar que las tin
tas no se hayan saturado en la im
presión. 

1 
j: 
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3.3 Tarjeta de presentación TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Siendo una empresa que ofrece y vende productos, además 
de visitar clientes, es primordial contar con tarjetas de pre
sentación 

3.3.1 Información y materiales del 
cliente 
El cliente proporcionó las fotografías, 
entre las cuales se encontraron la fa
chada de la empresa, trabajadores en 
distintos ángulos, el logotipo y la infor
mación necesaria para la tarjeta de pre
sentación. Es necesario manejar el mis
mo estilo de la hoja memebretada. 

Se manejó la tarjeta en vertical y horizontal 

3.3.2 Bocetos 
Se presentaron varias propuestas, si
guiendo el diseño y estilo de la hoja 
membretada, así como las mismas foto
grafías. 

Salvador Rocha Bermudez 
Director General 

Salvador Rocha Bermudez 
Director General 

• .. IJ 
Los Reyes #61 
Barrio San Lucas lztapalapa 
C.P. 0900 
Mexlco D.F. 
5G 85 84 33 

www.calentadoresdelta.com.mx 
e·mall: deltatel@prodlgy.net.mx 

Los Reyes H 61 
Barrio San Lucas lztapalapa 
C.P. 09000 
Mexlco D.F. 
5685•8455 
con 10 lneas 

www.talentadoresdelta.com.mx 
•·man: deCtatel@prodlgy.net.mx 
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Las propuestas manejan los elementos 
ya establecidos en la hoja membretada: 
el logotipo, las fotografias y la tipogra
fía de nombre Arquitectura. 

Salvador Rocha Bermudez 
Director General 

Los Reyes #61 
Barrio San Lucas lztapalapa 
C.P. 09000 
Mexlco D.F. 
5685•8455 
con IO Incas 

wv.w.calcntadorcsdclta.com.mx 
e-mail: dcltatcl@prodlgy.nct.mx 

Se propuso también una tarjeta en la 
que se manejaran sólo dos tintas, para 
reducir costos, que siempre se deter
mina con base al papel y al número de 
tintas utilizadas. 

~Salvador Rocha Bermudez 
%Director General 

;;¡.Los Rcyc.s #61 
~,.cBarrlo San Lucas lztapalapa 
i=C.P. 0900 
;:! Mexlco D.F. 
~56 85 84 33 

Ventas: 5758·7722 
5763·3211 

Servicio: 5763·9756 
Fax: 5756-6641 

www.calcntadorcsdelta.com.mx 
c·mall: dcltatcl@prodlgy.nct.mx 



3.3.3 Correcciones y diseño final 

Se cambió la posición de los datos de 
la dirección, para lograr un mejor equi
librio entre los elementos. 

TESIS CON 
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~;Salvador Rocha Bermudez 

Los Reyes H 61 
Barrio San Lucas lztapalapa 

C.P. 09000 
Mexlco D.F. 
5685•8455 

con iO lneas 

www.calentadoresdelta.com.mx 
e-mail: deltatel@prodlgy.net.mx 

3.3.4 Sistema de impresión 
Es muy común que las tarjetas de pre
sentación se impriman en serigrafía, 
pero esto depende mucho del diseño, 
de la calidad y resolución de las imáge
nes que se vayan a utilizar como en este 
caso, donde no sería recomendable por 
la selección de color que se maneja, lo 
cual no permitiría la impresión en 
serigrafía, en este diseño se opto por 
imprimir en ofset digital. 



Flujo comparativo de procesos 

Proceso Originares Pre·prensa 
Pruebas 
de color Emulsión 

Smigrara Manual Prcparacln de Anafaga Folosenslblo 
o Digital pclcula positiva 

lmprosin Digital X Digital X 
Digital 

En esta tabla vemos ambos métodos en 
una escala comparativa, tanto de pro
cesos como la cantidad de elementos 
que están involucrados en la elabora
ción de proyectos de impresión. 

La impresión digital elimina los proce
sos análogos que utiliza la serigrafía (pe
lícula, emulsión y estenclles), que a su 
vez representa los distintos departa
mentos incorporados al proceso, como 
fotolito y el taller de estenciles. La im
presión digital reduce el personal, aun
que sigue dependiendo de la mano de 
obra, de la misma forma que la serigrafía. 

3.3.4.1 Offset 

El sistema de impresión más recomen
dable por la cantidad de tintas e 
imagenes sería el offset, pero este sis
tema es recomendable para tirajes gran
des y no para tarjetas de presentación, 
en donde generalmente se piden en 
cantidades de cien, entonces ¿cuál se
ría el mejor método de impresión? el off
set y la impresión digital, que cada vez 
adquiere más fuerza y es debido a que 
uno de los objetivos que persiguen las 
empresas dedicadas a la impresión digital 
es la búsqueda de mayor eficiencia en 

Exposición 

En caja de luz 

X 
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Revelado Impresión Secado 

De cstnci1 Manual o Lento (depende 
Automntizada de la tinta) 

X Automatilada Inmediato 

el proceso y una pronta respuesta a la 
demanda. 

La tendencia de la industria es simplifi
car los sistemas de Impresión con el fin 
de aumentar la producción y ésta es una 
de las diferencias más notables entre la 
impresión digital y la serigrafía. Sin em
bargo, dependiendo del resultado que 
nuestro cliente pretenda, será el siste
ma de impresión y en este caso, la im
presión digital resultó mejor opción. 

3.3.5 Desarrollo de pre-prensa 

Aquí necesitamos reducir los problemas 
de registro, aún cuando la impresión sea 
digital, no está de más aplicar los siguien
tes parámetros: 



Se coloca traslape al borde del logotipo, de .S puntos en la 
línea, para que sea apenas perceptible, ya que de lo contrario 
se puede tener un obscurecimiento de color al borde. 

TESIS GO.N 
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El color negro siempre es el último en imprimir, además de 
que "tapa" culquier color, por lo que se le debe poner sobre· 
impresión a este color para evitar malos registros 

Los Reyes #61 
Barrio San Lucas Iztapalapa 

t::::=~,_ C.P. 09000 
Mexico D.F. 

5685•8455 
con 10 !neas 
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3.3 .5.1 Registros 

Deben ir siempre en las orillas y debe
mos tener cuidado de que no toquen 
el borde del diseño para evitar líneas 
negras en las tarjetas 

·· Salvador Rocha Bermudez 

Los Reyes #61 
..,,,_,==~Barrio San tucas lzlapalapa 

C.P. 09000 
Mcxico D.F. 
5685•8455 

con IO Ineas 

www.calentadore1del1a.com.mx 
e-mail: dellalel@prodlgy.nel.mx 

3.3.5.2 Resolución 

La resolución de las imágenes será de 
300 pixeles, pero de formato pequeño, 
l .5 x 2 cm ya que no se requieren imá
genes grandes. La impresión se pedirá 

'TESlS CON 
FALLA DE ORlG1lN 

En este caso, debemos revisar los re
bases de la tarjeta y no se necesitan 
más registros que los de corte, ya que 
se imprimirá en offset digital. 

Debido a esto no se requieren regis
tros de canales(~), dado que la impre
sión digital es totalmente automatizada. 

a 1 50 líneas (las prensas digitales se ca
racterizan por tener el óptimo de líneas 
por pulgada -1 50 lpi). 

:111_ 



3.3.5.3 Formato 

Existen límites en el área de impresión 
que cada una de las prensas digitales 
ofrece, basándose en su mayoría en el 
formato tabloide (43 x 28 cm) en papel 
rebasado. 

• l_I lJ IJ lJ lJ 

= 

• 
= 

-
11 11 11 11 11 • 

3.3.5.4 Tipos de papel 

Las prensas digitales, debido a sus tec
nologías, no pueden imprimir en todos 
los tipos y pesos de papeles que exis
ten en el mercado. Por tanto es impres
cindible consultar al proveedor; en caso 
de las tarjetas de presentación es muy 
común imprimir en cartulina opalina o en 
cartulina couche mate, en pesos que 
varían en grms/m2

• 
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!... 

11 lJ 

Es necesario aclarar 
que las líneas 
amarillas son sólo = para efectos de 

• visualización, de la 
plantilla éstas no 
deben Imprimirse ni 

= estar presentes en el 
documento. 

11 11 

3.2.6 Verificación 

A la hora de revisar nuestro trabajo es 
muy importante que lo hagamos a la "luz 
de día" y revisar que no tengan huecos 
blancos y que los bordes de la tarjeta 
se encuentren libres de líneas que no 
sean parte del diseño. 



1 '-t-1 3_.4 _Fact_ura_____.I ¡ 
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Fué necesario elaborar una factura, con los estilos corres
pondientes. 

3.4.1 Información y materiales del 
cliente 
Se contó con las fotografías de la fa
chada de la empresa y de los 
trabajdores, los datos fiscales y los da
tos del impresor. 

3.4. 2 Bocetos 
Se presentaron dos bocetos, los cua
les siguieron los mismos estilos ante
riores. 

Delta S.A. de c.v. •.., •0 _c···L· -~.·.-·.· Los Reyes #61 Barrio San lucas lztapalapa C.P.0900 ,,.,.._ &.a. 
Mé1dco D.F. 
Tel/Fax: 5685·8455 con 10 lineas 
Email:deltatel@prodigy.net.mx 
Internet: www.calentadoresdelta.com 
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DeltaS.A.deC.V. i._ -·~· 1 
Los Reyes #61 Barrio San Lucas lztapalapa C.P.09 cr•i>i:lt'.6. 
México D.F. u•c.v 
Tel/Fax:5685-B455con10 líneas 
Email:deltatel@prodlgy.net.mx 
Internet: www.calentadorcsdelta.com 

r~'"·" -~1 4.r.@§Ui. 

Descnpc16n 
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3.4.3 Correcciones y diseño final 

Se decidió por la primera opción, a la que se le revisaron los 
datos; se debe tener especial cuidado con los datos de la fac
tura, de lo contrario un error podría ocasionar graves proble
mas. 

3.4.5 Desarrollo de pre-prensa 
Teniendo el visto bueno preparamos el diseño para salida en 
offset 



3.4.5.1 Registros y plecado 
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Es muy importante no olvidarse nunca de los registros. De
ben estar presentes las guías de corte y es muy importante 
que se incluyan los círculos de registro; éstos deben conte
ner todos los colores utilizados, además de los porcentajes 
de cada canal para verificar que las tintas no se hayan satura
do en la impresión 

1 
f • 

3.4.5.2 Rebases 

Los rebase siempre deben ir marcados 
desde archivo; en caso de no tener re
base, un mal corte podría dejar orillas 
blancas pertenecientes al papel, afec
tando de sobre manera el trabajo 

Rebase 

Límite del trabajo (línea 
amarilla, no debe estar 
presente en el trabajo, es sólo 
para visualización) 

••m:IJNeg"' 

Delta S.A. de C.V. 
Los Reyes #61 Barri1 
México D.F. 
Tel/Fax: 5685-8455 1 

Email: deltatel@pro 
Internet: www.caler 

Guías de corte 

Delta S.A. de C 
los Reyes #61 Ba 
México D.F. 
Tel/Fax: 5685-84~ 
Email: deltatel@~ 
Internet: www.c;i -1 



3.4.5.3 Sobreimpresión y atrape 
Debido a que el negro es el último co
lor en imprimirse y siempre tapa los de
más colores, se le pone sobreimpresión 
a líneas y texto que van en este color. 
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Las líneas, aún 
cuando son muy 
delgadas también 
es conveniente 
colocarles la 
sobreimpresión, 
para reducir los 
posibles errores de 
registro 

Delta s:A. de c.v. -----· lc.i.. §Allr_.,, 
r;; o...pn:rm r:; ,., • .,.,,.,1, 

.. -· . - - . -· -· 

.Los Reyes #61 Barrio San Lucas lzlapalapc¡:,¡:@:f§lffi...,r.;;-:• 
Jel/fax: 5685-8455canl01íneas. ~ · 
Email: deltalel@prodigy.net.mx · 
Internet: www.calentadoresdella.com 
R.F.C. DEL-951006-lW_O ___ ~ 

Cliente 
. .,_. 

3.4.5.4 Resolución 

Las facturas, generalmente se imprimen 
con un original y una o más copias (el 
número de éstas depende del cliente); 
en este caso; serán 2 copias la primera 
hoja se imprimió en selección y lasco
pias en 1 tinta, de tal modo que la reso
lución debe ser apropiada para que las 
copias no pierdan calidad. 

3.2.5.4.1 Imágenes 

La factura tiene como fondo líneas 
degradadas, éstas son trazos, al 
igual que el logotipo; cuando tra
bajamos con trazos el riesgo de 

_J 

que baje su calidad es menor, ya 
que trbajamos en base a líneas y 
no en pixeles, la resolución de és
tos es en base a la resolución del 
documento. 

3.4.5.5 Lineaje y densidad 

La densidad será de 2,400 dpi y 175 lí
neas; aquí se necesita esta cantidad de 
líneas porque al incluir copias es nece
sario que la impresión sea mucho más 
fina (entre más número de líneas es más 
cerrado el punto). 



3.4.5.6 Formato 
Se requirió que el formato de la factura 
fuera amplio, ya que en ella se anota una 
descripción del producto, los datos del 
cliente y el precio desglosado, por lo 
que se optó por tamaño carta (21 .5 x 
28cm), que es una medida estandarizada 
entre impresores y papeleras; y es la 
medida más común en la impresión de 
facturas. 

Papel 

Bond 

Bond 
Bond 

Bond 

Autocopiante Intermedio Blanco 

Autocopiante Intermedio Blanco 
Autocopiante Intermedio Blanco 

Autocopiante Intermedio Blanco 

Autocopiante Intermedio Color 

Autocopiante Intermedio Color 

Autocopiante Final Blanco 

Autocopiante Final Blanco 

Autocopiante Final Color 

Autocopiante Final Color 

3.4.5.6.1 Tipos de papel 
Se usa Papel Bond para el original 
y autocopiante para las copias el 
gramaje varía dependiendo la casa 
papelera, en la factura Delta se im
primió en papel bond de 90 grms y 
autocopiante de color de 62 grms. 

Gramaje Medida 

75 gramos 57 X 87 cms. 

75 gramos 70 X 95 cms. 
90 gramos 57 X 87 cms. 

90 gramos 70 X 95 cms. 

62 gramos 57 X 87 cms. 

62 gramos 70 X 95 cms. 
80gramos 57 X 87 cms. 

80 gramos 70 X 95 cms. 

62 gramos 57 X 87 cms. 

62 gramos 70 X 95 cms. 

56gramos 57 X 87 cms. 

56gramos 70 X 95 cms. 

56 gramos 57 X 87 cms. 

56 gramos 70 X 95 cms. 

TESiS CON 
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3.4.5.6.2 Pliegos 
Las facturas deben ser foliadas, por 
lo que generalmente se imprimen 
en cantidades pequeñas (de 1 00 a 
l ,000) y las formaciones son sen
cillas o dobles; en el caso de la fac
tura de DELTA, se hizo formación 
doble. 

.5 cm de medianil 

11 

[ ~!~[': 
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3 .4.6 Verificación 
Se debe revisar el trabajo a la "luz de 
día", la tipografía debe verse sólida y al
rededor de ésta no deben verse "halos 
blancos", los colores deben aparecer 
nítidos, además de que los datos deben 
estar completos, tanto del cliente como 
del impresor. La cédula fiscal debe ser 
clara y los folios consecutivos. 

[' 

11 
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11 3.5 Folleto 11 

La empresa DELTA ofrece sus productos en tiendas corres
pondientes a su ramo, pequeñas y grandes, por lo que se 
requirió un folleto explicando cada uno de los modelos, és
tos se distribuyeron en dichas tiendas. 

3.5.1 Información y materiales del 
cliente 

3.5.2 Bocetos 

Se contó con las fotografías de la fa
chada de la empresa, de los trabajado
res y de los productos, además de las 
principales características de éstos. 

Se presentaron dos bocetos, siguien
do el mismo estilo de los diseños ante
riores. 
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3.5.3 Correcciones y diseño final 
Se hicieron algunas modificaciones a los 
datos, y se propuso un suaje. 

ciones para poder reproducirlo en serie 
y manejar el suaje con algunas especifi
caciones propias de éste . 

Una vez que el diseño fue aprobado.se 
hizo necesario darle algunas especifica-

t 
I 
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Se hicieron correcciones en los textos, el resto del documento no 
se movió. La línea negra del contorno es unlcamente para visualizar 
el tríptico 



3.5.4 Suaje 

Para hacer más atractivo el folleto se pro
puso un suaje y resaltar la forma de 
uno de los productos de DELTA. 

3.5.5 Diferentes parámetros 

Se deben considerar diferentes elemen
tos, como los registros, los rebases, las 
imágenes, entre otros para que pueda 
ser reproducido en serie y sin proble
ma alguno. 

TESIS CON 
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1 

3.5.5.1 Registros y plecado 

El plecado se encuentra considerado 
dentro del suaje, los registros juegan 
un papel muy importante: debe consi
derarse que una vez impreso, también 
debe registrar con el suaje, sin perder 

--~ 



detalle del Impreso, es decir, si el suaje 
no "cayera" en su sitio la Intención del 
diseño se perdería. 

3.5.5.2 Rebases 

Se debe tener cuidado que elementos 
como la tipografía o las imágenes no 
se encuentren demasiado cerca del 
corte; el rebase debe ir especificado 
desde archivo. 

El rebase (marcado con verde) tiene un 
margen con respecto a la fotografía; el 
logotipo se corta intencionalmente, 
cuando se elabora el diseño en la com
putadora al suje se le coloca una tinta 
especial y con sobreimpre-sión, esto 
con doble intención, requerimos el suaje 
para el diseño y también para dar posi
ción en el corte. 

3.5.5.3 Sobreimpresión y atrape 
Se debe tener especial cuidado porque 
la tipografía se encuentra en negro so
bre azul; así forzosamente debe llevar 
sobreimpresión. 
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Se coloca atrape al borde del 'í'! .... "---''--·J ....... "'.-· .. .:L···-''·-·-·'·'--· .. '-'L .... c:i.._ .. "·-.... ·:1. .... ..:1. __ ~ 
logotipo de 0.5 puntos en la lí- ' 
nea, para que sea apenas per- ¡ 
ceptible, ya que de lo contrario 
se puede tener un obscureci
miento de color al borde. 
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El color negro 
siempre es el últi
mo en imprimir, 
además de que 
tapa cualquier co
lor, por lo que se 
le debe poner 
sobreimpresión a 
este color para 
evitar malos regis
tros. 
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3.5.5.4 Resolución 

La resolución es uno de los factores 
más importantes dentro de nuestro tra
bajo, tanto de las imágenes como de 
todo el documento. Una vez que va al 
RIP, las imágenes deben llevar 300 dpi 
de resolución y el documento para fil
mación será de 2,400 dpi. 

3.5.5.4.1 Imágenes 

Las dimensiones de las imágenes 
deben ser las definitivas. Si las imá
genes son menores al tamaño re
querido en el documento, el RIP 
tendrá que generar los pixeles ex
tras para ampliarla y esto toma un 
tiempo extra, además de que la 
calidad de la Imagen se degrada en 
proporción directa a la ampliación. 
En el caso inverso, entregar imáge
nes mayores a lo necesario no aca-

rrea pérdida en calidad, pero sí 
mayor tiempo de transmisión del 
archivo y de proceso por el RIP. 
En el caso de la hoja membretada, 
se imprimió a 1 50 líneas, por lo que 
la resolución de las imágenes fué 
de 300 dpi y 4x3 cm. 

3.5.5.4.2 Documento 

Es la resolución con la que se va a 
mandar el documento al RIP, los 
burós de servicio ofrecen varias al
ternativas con distinto rango de 
lineaje; la hoja membretada la filma
mos a 2400 dpi. Esta medida se ha 
vuelto estándar para trabajos que 
requiren mayor calidad y se van a 
imprimir en offset, pero podemos 
pedir otro lineaje se así lo desea
mos, como en el caso de empaques. 



3.5.5.S Lineaje y densidad 
El lineaje que vamos a solicitar para 
nuestra hoja membretada será de l 50 
líneas por pulgada y tenemos que revi
sar que los negativos estén completa
mente negros donde deban estarlo, y 
exista una amplia tonalidad de grises, 
sobre todo en las imágenes. 

3.5.5.6 Formato 

El tamaño del tríptico extendido es car
ta (21 .5 x 28 cms.), de este modo, el 
impresor no tendrá ningún problema con 
los pliegos que ofrecen las papeleras. 

3.5.5.6.1 Tipos de papel 

El papel en el que se imprime de
pende del gusto del cliente, regu
larmente se usa couche u opalina, 
sin embargo puede utilizarse algun 

r 
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otro; en este caso los tripticos se 
imprimieron en papel couché bri
llante de l 00 gramos. 

3.5.5.6.2 Pliegos 
El triptlco se formó en tamaño carta, que 
es medida estándar debido a esto no 
se requirió una formación complicada o 
especial, se realizó formación doble, 
con vuelta de escuadra. 

3.5.6 Verificación 
La tipografía debe verse sólida y alrede
dor de ésta no deben verse "halos blan
cos" el espacio entre cada uno de los 
caracteres debe ser limpio, las imáge
nes deben verse definidas, el suaje debe 
permitir que el logotipo se vea comple
to y no desfazado y de ninguna manera 
que toque la imagen del calentador en 
la parte del frente. 

r 

Para imprimir se formaron pliegos de dos trlptlcos, las líneas que no son de corte no 
deben estar presentes, en el ejemplo, es sólo para efecto de vlsuallzaclón. 
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Buscando un mejorar la imagen de la empresa y un estándar 
en la papelería se trabajó un folder, donde se entregarán 
todos los pepeles que un cliente, vendedor, etc., requiera. 

3.6.1 Información y materiales del 
cliente 

Se contó con las fotografías de la fa
chada de la empresa, de los trabajado
res, así como los datos requeridos para 

el folder, misma información que se pro
porcionó para la hoja mem-bretada. 

3.6.2 Bocetos 

Se presentaron dos bocetos, siguien
do el mismo estilo anterior. 
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El formato del folder se propuso en los primeras bocetos del folder, el cual al 
cliente le agradó, pensando en que se las hojas que se van a colocar son carta u 
oficio, además de un espacio para tarjetas de presentación 



3.6.3 Correcciones y Diseño final 

Se modificó la posición del logotipo, asl 
como los datos de la dirección. 
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3.6.SSuaje 
El suaje debe mandarse a hacer, gene
ralmente se requiere de un positivo y 
un dummyo prototipo, ademas de cui
dar muy bien las líneas de corte y las de 
doblez; éstas deben estar perfectamen
te definidas. 

Hay que recordar que la línea continua 
indica suaje y la línea punteada significa 
doblez, el puntaje de la línea debe te
ner un parámetro entre 0.5 puntos y 1 
punto como máximo, esto es porque 
una línea más gruesa podría dar margen 
a error de registro y una más delgada 
corre el riesgo de perderse en la má
quina de troquel, éstas medidas se con-

FALLA DE OEIGEN 
sideran porque son para folder, pero en 
caso de ser algún envase la línea de
pende del material que se vaya a suajar, 
regularmente dende mandamos a hacer 
los suajes tiene medidas estándares de 
líneas, éstas dependen del lugar y del 
operador. 

Las medidas deben ser exactas, es nues
tra responsabilidad revisar que éstas 
correspondan a los dobleces por ejem
plo, las líneas de doblez, corte o suaje 
nunca deben tocarse, debido a que en 
el suaje o troquel no deben interferir 
una con otra y sería imposible colocar
las juntas. 



El suaje debe ir colocado en el mismo 
archivo; porque si lo mandamos en ar
chivo diferente, es muy probable que no 
registre. 

3.6.5 Diferentes parámetros 

En un trabajo que lleva suaje, las medi
das deben ser exactas, las líneas bien 
definidas desde archivo, es decir, si in
dican suaje, doblez o perforado. 

TESIS C, 
·FALLA DE OríiGEN 

3.6.5.1 Registros 
Este trabajo lleva selección de color más 
suaje, el cual debe ir marcado con una 
tinta especial y sobreimpresión. En los 
registros el suaje caerá exactamente 
igual, es decir, en el archivo los regis
tros tendrán color en magenta, cyan, 
amarillo, negro y una tinta especial. 

Suaje /J.. 
---~ ' }-
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3.6.5.2 Sobreimpresión y atrape 

El suaje debe Ir marcado con tinta es
pecial y sobreimpresión, el registro debe 
ir con el mismo tratamiento, al igual que 
los datos de la dirección; éstos son 
negros y caerán sobre el azul, de tal 
modo que evitaremos probables erro
res de registro. 

3.6.5.3 Resolución 
Aún cuando no lleve fotografías, se debe 
cuidar la resolución de salida de nues
tro documento. 

3.6.5.3.1 Imágenes 

El folder lleva como imagen líneas 
degradadas que se hicieron entra
zos al igual que el logotipo, por lo 
que su resolución depende de la 
que lleve el documento. 

3.6.5.3.2 Documento 

La resolución del documento, para 
salida, será de 2,400 dpi. 



3.6.5.4 Lineaje y densidad 

El Jineaje será del 75 lpi, debido a que 
se imprimirá en cartulina sulfatada, la 
densidad debe ir al l 00% de negro. 

3.6.5.5 Formato 

La medida es 22 cm x 29 cm (armado), 
extendido mide 45cm x 49 cm 

3.6.5.5.1 Tipos de papel 

Regularmente son papeles o car
tulinas rigidas debido al trato que 
se Je da al folder, en caso específi
co del folder de DELTA se imprimió 
en Cartulina sulfatada. En este tipo 
de impresos se deben tener en 
cuenta las propiedades fisicas, ta
les como; la resistencia a la tensión, 
al rasgado y al doblez, ya que su 
acabado debe ser firme y con la 
suficiente resistencia. 

3.6.6 Verificación 

Cuando revisemos nuestro impreso 
debe ser bajo "luz de día", para evitar 
variaciones de tono (a simple vista), la 
tipografía debe ser clara y no se deben 
ver sombras de ningún tipo, y sobre 
todo es necesario revisar muy bien el 
suaje para verificar que al cerrar el pa
pel no se corta o frunce y las medidas 
son las correcta, sobre todo de las so
lapas. 



Conclusiones 

El avance tecnológico y su influencia 
sobre los diferentes medios ha deter
minado que el hombre se capacite y se 
tecnifique cada día más, para adaptarse 
y afrontar óptimamente los retos que 
se le presentan día a día. 

Si bien es cierto que la tecnología ha 
dado paso a una serie de bondades, 
también aparecen nuevas incógnitas, 
dudas y problemas que sólo se resuel
ven con el conocimiento teórico y prác
tico en el manejo de estas herramientas. 

La pre-prensa digital se ha convertido 
en el factor determinante para lograr la 
excelente producción de una pieza grá
fica; este sistema va de la mano con la 
evolución de la tecnología, ha sido in
corporado y desarrollado para facilitar, 
acelerar y optimizar la labor de los 
diseñadores. 

Se presentan las recomendaciones y 
conclusiones a las que he llegado des
pués de finalizar este trabajo. 

Una vez terminado el diseño tomar es
tas medidas sencillas para prevenir los 
errores más comunes. 

1. Incluir con el documento las fuen
tes tipográficas empleadas en el 
mismo, tanto de pantalla como de 
impresión. Esto para evitar posibles 
reflujos de texto o bien retrasos, 
al no contar el buró con determi
nadas fuentes. 

2. 

3. 

4. 

Incluir también todos los diferen~ 
tes elementos usados, tales como 
archivos TIFFy EPS. Esto, que pue
de resultar muy obvio, es aún la 
causa más común de retrasos en 
los trabajos. 

Especificar los colores empleados 
en el documento de acuerdo a la 
salida deseada. Así, por ejemplo, si 
va a imprimir un documento en cua
tro tintas, se deben especificar 
todos los elementos gráficos en 
CMYK. Muy a menudo el diseñador 
va definiendo colores según los va 
necesitando, sin tener en cuenta 
si utiliza tintas directas o en selec
ción, y termina con un documento 
que se filma a ocho o diez colores, 
con el consecuente costo extra y 
desperdicio. 

Los siguientes cuatro puntos son 
un estracto del capítulo 1, pero 
son de suma importancia, ya que 
son los errores más comunes por 
lo que nuevamente se mencionan. 

Si se van a entregar imágenes 
digitalizadas junto con el trabajo, 
es necesario que: 

•Las dimensiones de las imágenes 
sean las definitivas. Si las imágenes 
son menores al tamaño requerido 
en el documento, el RIP tendrá que 
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generar los pixeles extras para am
pliarla y esto toma un tiempo ex
tra, además de que la calidad de la 
imagen se degrada en proporción 
directa a la ampliación. En el caso 
inverso, entregar imágenes mayo
res a lo necesario, no acarrea pér
dida en calidad, pero sí mayor tiem
po de transmisión del archivo y de 
proceso por el RIP. 

• La resolución sea la adecuada. 
Una resolución muy baja dará re
sultados pobres y una muy alta 
Incrementará innecesariamente el 
tamaño de los archivos y, por con
siguiente, el tiempo de filmación, lo 
que se traducirá en un mayor cos
to. La resolución correcta se en
cuentra entre 1 .6 y 2 veces el 
lineaje de impresión. 

•Que el rango tonal sea el correc
to, así para impresión en offset, ge
neralmente se emplea 5% en las lu
ces y 95% en las sombras. Estos va
lores pueden variar, ya que están 
determinados por el método de 
impresíon usado, así como de las 
características de la máquina de 
impresión del tipo de papel y de las 
tintas utilizadas. 

5. Evitar que se anidados elementos 
EPS unos dentro de otros. Si al rea
lizar un diseño en 11/ustrator, por 
ejemplo, se necesita incorporar 
otro previamente hecho, es mejor 
abrir este diseño anterior y copiar
lo al nuevo, en lugar de emplear el 
comando "'Place Ar"'. En el segun
do caso, el EPS anterior queda ani
dado en el nuevo. Los archivos EPS 

6. 

7. 

8. 

9. 

anidados son más proclives a erro
res. 

Los archivos EPS empleados en el 
documento deben contener sólo 
los elementos a imprimir. 

Así mismo, debe evitarse acomo
dar en un único EPS los diversos 
elementos que aparecerán en di
ferentes partes del documento. De 
hacerlo así, por cada uno de los ele
mentos, el RIP procesa el EPS en 
su totalidad. 

Especificar en la aplicación emplea
da para crear el documento, cual
quier característica especial de im
presión tal como sobreim-presíon 
o atrape. La sobreimpre-sión 
(overprint) se emplea usualmente 
para el negro, de manera que se 
imprima sobre los otros colores, 
sin reservar el espacio en las otras 
películas. De esta manera se evita 
que aparezcan filos blancos (muy 
notorios a la vista) si la prensa tie
ne un ligero desajuste en registro. 
El atrape (trapping) se emplea tam
bién para evitar estos filos blancos, 
pero la idea aquí es hinchar ligera
mente los elementos gráficos, de 
manera que se traslapen. En caso 
de no saber realizar el atrape o la 
sobre-impresión, es mejor solicitar
lo al buró de servicio, especifican
do con claridad el resultado que se 
busca. 

Si se desea verificar la calidad de 
las películas entregadas por el buró 
de servicio, solicitar entonces que 
se incluya una barra de calibración, 



que consiste en una serie de pe
queños cuadrados con pantallas de 
1 0%, 20% hasta 1 00% de porcenta
je de punto. De esta manera es 
posible verificar que la filmadora 
esté lineal izada, es decir, que res
pete fielmente los valores de por
centaje de punto de los diferentes 
elementos del documento. 

1 O. Si se acompaña el documento con 
originales a digitalizar, indicar cla
ramente en una impresión láser la 
orientación y encuadre de cadá una 
de las imágenes y del docum.ento. 

11. Al planear el documerit~, debe te
nerse en cuenta que un EPS muy 
complejo, como podría ser, por 
ejemplo, un fondo de seguridad a 
base de muchos ·degradados dife
rentes, toma bastante más tiempo 
de proceso por el RIP, que si ese 
mismo fondo fuera una imagen. En 
estos casos, si el buró de servicio 
cobra por tiempo, es mejor em
plear el Adobe Photoshop como 
RIP, abrir en él el EPSy salvarlo como 
TIFFa la resolución y tamaño ade
cuados para usarlo así en el docu
mento, y de este modo reducir el 
tiempo que en nuestro trabajo 
emplerá el RIP. 

12. Por último, es necesario especifi
car claramente el lineaje y la forma 
de punto deseado, así como si se 
requiere filmación positiva o nega
tiva, inclusive si la emulsión debe 
ir hacia arriba o abajo. 

Todos los consejos anteriores están 
encaminados a hacer de la filmación un 

proceso más eficiente, tanto en tiempo 
como en calidad y deberían convertirse 
en hábitos que redituarán resultados de 
inmediato. 

Todo lo expuesto en este trabajo tiene 
la única finalidad de facilitar el proceso 
para la reproducción de una pieza gráfi
ca con calidad. Dejando en manifiesto 
que la industria gráfica experimenta una 
transformación vertiginosa, lo que de
termina una readaptación constante y 
claro está, una capacitación permanen
te, reforzada con la experiencia en el 
desarrollo de trabajos gráficos, con el 
fin de optimizar el producto final, en 
busca de la excelencia y de mayor pro
ductividad. 
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GLOSARIO 

Archivo: Conjunto de información Iden
tificada por un nombre. 

BITMAP: Mapa de bit, representación en 
filas de puntos de una imagen gráfica 
en una computadora. 

Calibración: Modificación que se reali
za a la información al ser enviada a de
terminado dispositivo. 

Cuatricomía: Método de reproducción 
de imágenes en color a través de la 
mezcla de las tintas de impresión (cyan, 
magenta, amarillo y negro). 

CMYK Cyan, magenta, amarillo y negro. 
Modelo de color usado por las impren
tas para reproducir imágenes de color. 

Color aditivo: Método por el cual se 
definen los colores mediante la adición 
de luces de los colores (rojo, verde y 
azul). 

Color substractivo: Método por el cual 
se crean los colores agregando 
pigmentos de los colores básicos (cyan, 
magenta, amarillo y negro). 

CPU: Unidad central de procesamiento; 
es la parte central de la computadora. 
El procesador también se conoce como 
microprocesador y se encarga de eje
cutar las instrucciones. 

Digitalizar: Transformar una imagen en 
un BITMAP. 

Disco duro: Dispositivo fijo de almace
namiento que puede guardar mayor can
tidad de información que un disco flexi
ble. 

Disco RAM: Porción de la memoria que 
se asigna a actuar como un disco tem
poral, aumentando la velocidad de tra
bajo. 

DOT: Término para describir un pixel o 
punto. 

DPI: Puntos por pulgada lineal. Es la uni
dad de medida para la resolución de una 
impresora o monitor y el número de 
puntos a lo largo de una pulgada. 

EPS: Encapsulado postscript; formato 
gráfico consistente en código Post
script que indica a la impresora cómo 
debe de imprimir la imagen. 

Escala de grises: Imagen digitalizada en 
tonos de grises. Cada pixel de la ima
gen corresponde a diferentes tonos de 
gris, desde el negro al blanco. 

Filmación: Impresión de un documen
to en una filmadora de película. 

Fuentes PostScript: Fuente escalable 
que está descrita con lenguaje 
Postscript. 

Fotoelemento: Es la información que 
traduce el RIP en puntos, éstos son im
presos en una película fotosencible. Es 
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la unidad mínima que la fotocom
ponedora puede pintar. 

Ganancia de punto: Aumento del área 
de los puntos de semitonos que hacen 
que las imágenes se oscurezcan. 

Imposición: Método utilizado para rea
lizar el ordenamiento de páginas en una 
publicación gráfica, de acuerdo a como 
sea su encuadernación. 

JPG: Formato comprimido de imágenes. 
Produce perdida en la información de 
colores. 

LPI: Líneas por pulgada. Es la cantidad 
de líneas que tiene una pulgada. 

Marcas de corte: Cruces de registro. 
Cruces que se imprimen fuera de la ima
gen para facilitar el registro correcto de 
los colores en trabajos a varias tintas. 

Medios tonos: lmágen monocromática. 

Memoria: Capacidad de la computado
ra para almacenar información temporal 
o permanente. 

Memorai Virtual: Memoria que permi
te al usuario tomar espacio libre del dis
co duro para funcionar temporalmente 
como memoria RAM. 

Pantone: Standard de medida de color 
para las tintas directas. 

Pixel: Punto de luz que se muestra en 
la pantalla de la computadora, siendo el 
elmento más pequeño que el monitor 
puede despegar. Los pixeles frecuen
temente se llaman puntos. 

PostScript: Lenguaje de programación 
desarrollado por Adobe que se utiliza 
para el manejo de textos y gráficos en 
cualquier lugar de la página, es la des
cripción matemática dentro de ésta. 

Punto: Unidad de medición tipográfica. 
El tamaño de las fuentes comunmente 
se mide en puntos. 

RAM: Memoria de acceso aleatorio. Me
moria que almacena temporalmente da
tos y programas mientras se están eje
cutando. 

Resolución: Número de puntos por 
pulgada cuadrada que puede contener 
un dispositivo. Entre más puntos se ten
ga mayor será su definición. 

RGB: Reed, Green, Blue (rojo, verde y 
azul) modo de color usado por los 
monitores, se basa en la combinación 
de luces de estos matices para generar 
los diferentes colores. 

RIP: Es una computadora que acompa
ña a la fotocomponedora, que convier
te el código postscript de su página en 
una versión pixel, y envia esto a la 
fotocomponedora, ahí la información es 
traducida a una sucesión de puntos e 
impresa en película fotosensible. 

ROM: Memoria sólo de lectura, cuyo 
contenido puede ser leído por la com
putadora y no se puede modificar. 

Salida: Es un término común que se da 
para la reproducción impresa de un do
cumento o diseño. 

TIFF: Formato estándar de imágenes de 
mapa de bits, de alta resolución. 
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Truetype: Tecnología de manejo de 
fuentes de Apple, la cual produce exce
lentes fuentes y caracteres de distinto 
tamaño, tanto en pantalla cómo 
impresoras. 
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ANEXOS iRSIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Las siguientes formas son órdenes de trabajo digitalizadas 
de algunos burós que ofrecen servicio de pre-prensa 
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Se propone el siguiente formato para entregar un archivo • 

Nombre I Cliente: ' 
Facturar a: 
Ciudad: Estado C.P. R.F.C. 
Teléfonos: 
Contacto en caso de emergencia: 

'- -' 
/ O Normal O urgente O Fecha /hora de entrega Entrega: 

Archivos: . " 
Cantidad de archivos: 
Nombre de archivos: 

O Macintosh 0Pc 
Programa de compresión: 

Pr0amas utilizados: 
Ouark Xpress: Versión: 

O PageMaker: Versión: 
O lllustrator: Versión: 
O FreeHand: Versión: 
O Photoshop: Versión: 
O Corel Draw: Versión: 

Fuentes: 

Producción: 
C.J Película: O Negativo: O Positivo: 
[] Impresión láser: O Prueba de color: 

Tamaño: Escala: 

Preprensa: 
O Incluir marcas de registro: O Hacer correcciones de color: 
O Verificar/aplicar sobrelmpreslón o traslape: O Verificar rebases: 
O Verficar número de tintas: O Producir Imposición: 

Encuadernación: O Rústica: O Grapas: 

Resolución: o 1,200 o 2,400 03,000 o otra: 

Lineaje de trama: o 85 o 120 0133 D 150 Otra: 

Separación de color: 

Tintas directas: 

Se mandan pruebas láser con el documento: SI D No D 
\, ./ 
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