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LECCION 1

CONOCIMIENTOS PRELIMIN.\. ES

1. Qué son las artes graficas. 2. Caracter industrial de las artes graficas. 3. Importancia

de las artes graficas.

Antes de comenzar concretamente el
curso de Tecnologia de la Produccion de las
Artes Graficas, es necesario tratar sobre al-
gunos conocimientos preliminares necesarios
para la mejor orientacion de los compafieros.
Ello nos ayudara a comprender el alcance
de la materia que vamos a estudiar.

1. ;Qué son las artes graficas? En el
sentido que nos interesa, arte es trabajo
aplicado a la creacion o confecciéon de algo.
Grdfico, grdfica es todo aquello que se re-
presenta por medio de figuras o signos, co-
mo dibujos y letras.

Ahora bien: en las artes graficas esa
representacién de figuras o signos se reali-
za a través de la impresion, por medio de la
impresion, en papel u otra materia similar.

Por eso podemos sefialar que las artes
graficas son las artes de la impresion, es
decir: trabajo aplicado a la confeccién de
materiales impresos, como libros, folletos,
revistas, carteles, etc.

(Por qué en plural? Se dice artes grad-
ficas, asi en plural, porque se trata de va-
rias artes. La tipografia, la encuadernacién,
la fotografia, el dibujo, por ejemplo, son
artes. Y todas tienen aplicacién en la con-
feccion o elaboracién de libros, ete.

2. Caracter industrial de las artes gra-
ficas. Toda industria consiste en:

La obtencién de materias primas (pro-
ductos naturales);

La confeccién de un producto, partiendo
de materias primas o materiales elaborados;

La distribucion de materias primas o
productos elaborados.

Por eso las artes graficas forman parte
de las artes industriales, ya que consisten en
la confeccién de un producto (libros, folletos,
revistas, carteles, etc.), partiendo de mate-
riales elaborados: papel, cartulina, cartdn,
tinta, plomo, etc.

3. Importancia de las artes graficas. La
importancia de las artes graficas en la sa-
tisfaccion de las necesidades de la sociedad
no requiere gran esfr > de demostracion.

El libro, el folleto, la revista, el perio-
dico, etc., son poderosisimos e imprescin-
dibles medios de difusion de las ideas, de
los conocimientos, de la cultura en todos
sus aspectos: ensehan, orientan, educan,
animan, mueven a los seres humanos, co-
sas que tienen verdadera significaciéon en
los paises socialistas, como Cuba, donde la
cultura estd al servicio del pueblo, de todo
el pueblo.

Desde el punto de vista practico, hay
multitud de productos de las artes grafi-
cas que llenan verdaderas necesidades so-
ciales. El sello de correos, la etiqueta que
distingue a ese alimento, la de esa medi-
cina, el folleto con instrucciones que viene
dentro del envase, el almanayue, el modelo
para llenar, la planilla, la circular, la hoja
rayada para estadisticas, el libro de con-
tabilidad, el recibo, la remisién, la orden
de pago y tantos otros, son productos de
las artes graficas, una de las mas nobles,
utiles y hermosas de las actividades huma-
nas, del trabajo de los hombres.

Desde el punto de vista econdmico, las
artes graficas representan —nos referimos
en particu r a nuestro pais— un valioso
a » a la ric eza nacional, a su desarrollo.
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Antes del friunfo de la Revolucién So-
cialista, las ediciones se contaban por de-
cenas de millares de unas pocas materias.
A los duefios de las empresas graficas no
les interesaba la cultura del pueblo, y sélo
publicaban aquellos libros que les produ-
cian buenas ganancias.

Ahora, en nuestro pais las ediciones se
cuentan por cientos de millares sobre las
mas variadas materias. El libro, el folleto,
etc., llegan hasta los mas humildes, pues los
mas humildes, que antes carecian de tra-
bajo o que tenian trabajos mal pagados y
que eran, muchos, analfabetos, ahora tra-
bajan y tienen alto poder adquisitivo, y,
ademads, han aprendido —gracias a la cam-
pafia contra el analfabetismo— a leer, y leen.

Véase este dato: entre enero 1° y abril
30 de este afio (1962), es decir, en sélo cua-
tro meses, la industria grafica produjo mas
de cinco millones de libros y mas de ocho
millones de folletos.

En cuanto al valor de la produccién de
nuestra industria, he aqui estos datos: en-
tre el 1° de enero y el 30 de septiembre de
1962, fue de alrededor de catorce millones
de pesos, producciéon ésta que correspon-
di6 sélo a 35 fabricas o unidades produc-
toras, operadas por 3,683 trabajadores que
recibieron una retribuciéon mensual prome-
dio de mas de seiscientos mil pesos.

E]l total de trabajadores de la Empre-
sa Consolidada de Artes Graficas asciende
a mas de cinco mil. Si calculamos que un
promedio de cuatro personas dependen de
cada grafico para su sustento, tendremos,
incluyendo a los trabajadores mismos, que
mas de 25,000 individuos viven del trabajo
industrial de las artes graficas en nuestra
patria.

Todo esto nos da una idea de la. im-
portancia econémica de nuestro sector. Y
la demanda elevadisima de libros, etc., de-
bido al deseo de nuestro pueblo de prepar-
se para cumplir su misién histérica dentro
de la nueva sociedad, obliga a constantes
aumentos de la produccién para satisfacer
esa justa demanda. Y mas que eso: obliga
a aumentar la productividad.

Por eso es tan importante conocer bien
el proceso de produccion de las artes gra-
ficas, su técnica, los materiales que hay que
utilizar en cada caso y cémo usarlos para
un maximo de rendimiento, el empleo co-
rrecto y el cuidado de los instrumentos de
produccién (maquinas, equipos, herramien-
tas, etc.); saber darle una buena continui-
dad al flujo de produccion, saber simpli-
ficar el trabajo y hacerlo mas eficiente, etc.

Todos esos son objetivos del Minimo
Técnico, en el cual la Tecnologia de la Pro-
duccion ocupa un lugar destacado.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS

LA INVENCION DE LA ESCRITURA

Desde los més remotos tiempos, los hom-
bres sintieron la necesidad de representar la
realidad que les rodeaba, lo que sentfan, pen:
saban y querfan. Grabaron, asf, dibujos y sig-
nos, valiéndose de piedras y conchas afiladas y
puntiagudas, en otras piedras y conchas, en la
corteza de los érboles, en las paredes de las
cavernas que habitaban, en huesos y cuernos de
animales. ..

Fueron, en verdad, los hombres que hicie-
ron eso los primeros ''gréficos'... Ya sabemos
que grdfico es todo aquello que se representa
por medio de signos o ?iguras. Al grabar, pues,
nuestros remotisimos 'compafieros’, en la forma
que hemos descrito, estaban realizando una ac-
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tividad similar a la que realizamos nosotros, los
gréficos modernos. ..

Por cierto, la cralabra grabar, por su ori-
gen, esté relacionada con la palabra gréfico, y
de tal manera que son... la misma palabra!

En efecto: grafein, grapein, grabein, gra-
bar... He ahi la evolucién. Claro esté que ac-
tualmente gréfico y grabar significan cosas dis-
tintas, pero parecidas.

(Qué grababan aquellos "'gréficos” de la
Edad de la Piedra? Pues, por sjemplo, escenas
de caza: un ciervo o un bisonte acosado por ca-
zadores armados con hachas de piedra o estacas
puntiagudas. {Todo un "grabaJ:)". o una "lito-
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Bisomte grabado en un camto rodado. Se encontré
en Francia. Data del tiempo de las primeras comu-
nidades humanas.

graffa’! Y nunca més oportuna esta Gltima pa-
labra, ya que "lito" significa piedra.

A veces lo que se grababa era més mo-
desto. Por ejemplo, un circulo rodeado de ra-
itas cortas para representar al sol, fuente de
ruz y calor, garantfa de la vida... Todavfa fal-
taban miles de afios para la invencién de! alfa-
beto. Y, sin embargo, ya se estaban '"inventan-
do"' las letras.

(Cémo es posible eso? Pues, simplemente,
esos signos que utilizaban los hombres primi-
tivos, esos dibujos —como el del circulo con
rayitas o sol— llegarfan a ser, después de siglos
y siglos y més siglos, lo que hoy conocemos
como letras, la materia prima del alfabeto...

Las letras son eso: dibujos evolucionadous, tanto
que es diffcil identificar las formas originales o
primitivas.

Mientras se iban inventando las letras, es
decir, mientras se iban simplificando los dibujos
o signos para poder hacerlos més répidamente,
el material en que se grababa evolucionaba
también: se de]én)a de grabar en piedra y se
dibujaba en materias més blandas: Eoias de &r-.
boles, pieles de animales... Los egipcios, in-
ventaban el papiro, que hacfan con las fibras
de una planta que crecia en las riberas del rfo
Nilo. (A propésito, de la palabra papire viene
la palabra papel).

Los egipcios dibujaban sobre el papiro
complicadas figuras o signos llamados jerogli-
ficos.!

En realidad, ya algunos de los jeroglificos
eran verdaderas letras. De esos jeroglificos,
modificados, sacaron los fenicios —otro pueblo
de la antigiiedad— el primer alfabeto, que fue
imitado y nuevamente modificado por griegos
y romanos antiguos. Ese alfabeto es —con al-
gunos arreglillos— el que usamos nosotros, el
alfabeto del idioma espafiol, que es también el
de otros muchos idiomas modernos, como el
francés, el inglés, el alemén, el italiano, el por-
tugués, el rumano... (El alfabeto ruso es un
tanto distinto; sus letras se derivan del griego
y no del alfabeto latino, como los idiomas men-
cionados).

Las letras latinas son la base de nuestra
tipografia, el arte de imprimir con tipes fun-
didos en metal o hechos de madera, pues cada
tipo representa una letra (o un signo: ndmero,
de puntuacién, etc.).

JEROGLIFICOS LETRAS FENICIAS GRIEGO LATIN
EGIPCIOS

ﬁ buey > Ale AN A alfa A A :

| casa 9 bet EB B beta B B be N
VAAAY agua v mem /\7 MM mu eme 1
s, ojo o oyin o o micron | QO 0

<>  boa 57 pe P TT  w PP pe
!\5 serpiente 9, najach /V N N nu N ene

Muestra del origen y evolucién de algunas letras del alfabeto —de dibujos a letras.

| Eran tan complicados los jeroglificos, que esta palabra ha quedado en el idioma para significar cosa embrollada,

enmaraiada, dificil, complicada.

T




LECCION 2

TECNOLOGIA DE LA PRODUCCION DE LAS
ARTES GRAFICAS

1. Qué es Tecnologia de la Produccion de las Artes Graficas. 2. Finalidad de su estudio. 3. En
qué se basara el estudio de la Tecnologia de la Produccién. 4, Plan general del estudio de la
Tecnologia. 5. Origen y tramite de la obra que se va a imprimir hasta que llega a la fabrica.

1. Qué es Tecnologia de la Produccion
de las Artes Graficas. Tecnologia de la Pro-
duccién de las Artes Graficas es el conoci-
miento de los distintos procesos que se si-
guen para la produccion de libros, folletos,
carteles, etc.

2. Finalidad del estudio de la Tecnologia.
.Qué se persigue con el estudio de la Tec-
nologia de la Produccion de las Artes Grafi-
cas? ;Cual es la finalidad de este estudio?

Se trata de que los compafieros traba-
jadores, de que “los graficos” tengan un
conocimiento lo mas completo posible de
algo a que nos hemos referido ya: de todo
el proceso general de la produccién, del por-
qué de cada cosa y por qué se hace, de los
instrumentos o medios de produccién, de
los principios en que se basa su funciona-
miento, del origen y desarrollo de las artes
de la impresion, ete.

Todo eso sera objeto de nuestro estudio.
Ademas, asimismo, intercalaremos, en los
lugares apropiados, noticias sobre el origen
y desarrollo de las artes de la impresion.

Sin duda, ocurrird que algunas de las
cosas que diremos ya las conocerdn los com-
pafieros, que, asi, las repasaran; otras cosas
seran nuevas, y las aprenderan. Y en to-
dos los casos nuestros estudios nos servi-
ran para ampliar, precisar, ordenar y disci-
plinar nuestros conocimientos de las artes
graficas, para mejorar nuestra vision gene-
ral de la producciéon, para explicarnos y

comprender aspectos y detalles en los que,
quiza, no habiamos reparado antes.

3. En qué se basara el estudio de la
Tecnologia de la Produccion. Fundamental-
mente, nuestro estudio se basara en los sis-
temas de impresion, de los cuales vamos a
dar ahora una breve y necesaria explica-
cion.

La impresion siempre se verifica por
contacto a presion de dos superficies: la de
la imagen impresora y la del papel, cartu-
lina, etc.!

Si el contacto de la imagen impre-
sora con el papel se verifica de manera
directa, sin ningin agente intermedio, la
impresion de llama directa.

Si el contacto se realiza a través de un
agente intermediario, la impresiéon se llama
indirecta. Este es el caso del “offset”, don-
de la imagen impresora pasa de la plancha
metalica en que estd grabada o fijada a
una superficie de goma y de ésta al papel.

La impresion directa puede ser tipogrd-
fica o huecograbado.

En la primera, la imagen impresora (tex-
to o figura) sobresale de su base, estd en
relieve. En la segunda, la imagen impre-
sora esta por debajo de la superficie de con-
tacto con el papel.

La impresion indirecta se considera
planogrdfica, ya que la imagen impresora

1 Llamamos imagen impresora a las letras, signos y figuras en general grabados o fundidos en una superficie
de metal, madera u otra materia y destinados a la impresién.
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esta fijada o grabada sobre la misma super-
ficie de la plancha metalica. (En realidad,
hay un caso —planchas de grabado profun-
do— en que la imagen esta ligeramente por
debajo de la superficie; sin embargo, esta
depresion de la imagen impresora es tan
pequena, tan “superficial”, que no varia el
concepto de planogrdfica).

Como puede deducirse, la clasificacion
de la impresiéon en directa e indirecta se
basa en la forma en que se transmite al
papel la imagen impresora. Y la clasifica-
cion en tipografica, de huecograbado y pla-
nografica se basa en el lugar o plano que
ocupa la imagen impresora en el material
en que estd grabada o fundida.

4. Plan general del estudio de la Tecno
logia de la Producciéon de las Artes Graficas.
Nuestro Curso se desarrollara en el siguiente
orden:

I. Estudio de la Impresion Directa:

A. La Impresion Tipografica (con
el Fotograbado)

B. El Huecograbado
II. La Impresién Indirecta
III. La Encuadernacién o Acabado

El esttidio, en cada caso, se realiza si-
guiendo el flujo o continuidad de la pro-
duccioén.

Para facilitar el estudio, se ha dividido
la materia en lecciones. Cada leccién lleva
al comienzo un resumen del contenido, y al
final va un cuestionario que ayudara en la
aplicacion de lo estudiado.

Entre las lecciones, aparece interca-
lado Origen y Desarrollo de las Artes
Grdficas, en que se dan noticias sobre como

surgieron las artes de la impresion y cémo
han ido evolucionando, por el trabajo de
los hombres, a través del tiempo. Poco a
poco iran los comparieros completando sus
conocimientos sobre los origenes, las inven-
ciones y los inventores, los sistemas de im-
primir, etc., lo que sin duda contribuira a
una mejor comprension de los fundamentos
de la tecnologia de la industria grafica.

5. Origen y tramite de la obra hasta
llegar a la fabrica o unidad productora.

® El autor es el creador intelectual de la
obra. Lo que el autor entrega es el
original, escrito a maquina.

® El autor entrega su obra a la Editorial
Nacional de Cuba, que es la que decide
su publicacién y la envia al Consolidado
de Artes Graficas (a Entrega de Pro-
ductos), con las instrucciones o especi-
ficaciones en cuanto a la cantidad de
ejemplares, tamano o formato, clase de
papel, tipos de letras, etc. Si la obra
lleva ilustraciones, también se entrega-
ran éstas a la Empresa Consolidada, con
las indicaciones necesarias.

® La Seccion de Control de la Produc-
cién hace los calculos sobre el costo de
los materiales y mano de obra. Luego
envia el original con las instrucciones a
la fabrica o unidad que va a producir
el libro, folleto, etc.

® La Administracion de la Fabrica o Uni-
dad recibe el original y lo entrega al
Responsable de Produccién.

Va a comenzar la impresion de la obra
por el sistema que Control de la Produc-
cion indicé: tipografico, huecograbado o im-
presiéon indirecta.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS
LA INVENCION DE LA IMPRENTA

—Te digo, compafero, que fue Juan Gu-
tenberg el que inventé la imprenta.

—No. Gutenberg no inventé la imprenta;
lo que invent$ fueron los tipos méviles o sueltos.

—Pues en eso precisamente consiste la in-
vencién de la imprenta.

—Pero es que los chines, en el siglo. ..

Y asf continfia la discusién, muy frecuente
entre los gréficos y, también, entre los que sin
ser gr&ficos se preocupan por conocer el origen
de las grandes invenciones de la humanidad.

(Quién tiene la razén? ;Fue o no fue Gu-
tenberg el inventor de la imprenta?

9




Para responder a eso hay que decidir pri-
mero qué se entiende por imprenta.

Si imprenta es estampar o imprimir un
texto o una figura grabados en pdgina entera
para hacer un libro, no hay duda de que la im-
prenta fue inventada en China muchos cientos
de afios antes de Gutenberg.

En efecto, el libro més antiguo que se co-
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noce, y que fue impreso con grabados en ma-
dera, es decir, por el procedimiento de xilogra-
fia (xilo quiere decir madera), es un libro chino.

Sabemos la fecha exacta en que se impri-
mié y quién lo- imprimié, pues lleva un colofén
que traducido dice:

"Impreso el |1 de mayo de
868 por Wang Chieh".

Por supuesto, no dice "Il de mayo de
868", sino que da una fecha que corresponde a
ésa segln nuestra . manera de medir el tiempo.

Merece la pena que expliquemos breve-
mente qué hacfan los :Linos para imprimir una
pégina enfera grabada en madera.

10

Se alisaba esmeradamente una plancha o
ldmina de madera del tamafio apropiado y se
ponia a remojar en agua. Luego se pegaba en
esa plancha, con la cara vuelta hacia abajo, la
pdgina escrita a mano en papel (invencién chi-
na también). Una vez seca, se frotaba y qui-
taba el papel con los dedos humedecidos, de
manera similar a la forma en que se quita el
dorso de una calcomanfa. De este mojo que-

11 2

Uno de los primeros libros chinos, el
“Loto Sutra”, impreso por grabado en
madera. Las figuras ilustran los mila-
gros de Kuan Yin. Los sutras son flibros
religiosos de la doctrina budista.

daban entintados los caracteres visibles en la
madera. Después, con un escoplo, se rebajaba
la madera que rodeaba los caracteres, dejando
en relieve la superficie que habfa de imprimir.

Por enfonces no existia la prensa o aparato
o méaquina de imprimir. Para imprimir, simple-
mente se ponfa una hoja de papel sobre la
imagen impresora —que habia sido entintada
previamente, con una brocha o pincel—, se le
pasaba suavemente una almohadilla de fieltro
y. con mucho cuidado, se iba desprendiendo
hasta que se levantaba toda.

(Cuénto se podfa tirar por este método?
Los libros de historia dicen que hasta mil qui-
nientas hojas al dia. ..



LECCION 3

LA IMPRESION TIPOGRAFICA

I

1. La impresién tipogréifica y su proceso. 2. Estudio de los pasos.

1. La impresion tipografica y su proceso.
Como hemos dicho, la impresién tipogra-
fica es una impresiéon en relieve, en que la
imagen impresora (letra, signo, figura) so-
bresale de su base.

Por la forma en que pasa la imagen
impresora al papel, la impresion tipografica
es directa.

El proceso de impresion tipografica com-
prende los siguientes pasos:

. Composicién

Prueba

. Correccion de pruebas
Emplane

Prueba y correccién de pagina:

M E Y QW p

Imposicién
G. Impresién

2. Estudio de cada paso del proceso.
Veamos cada uno de los pasos.

A. LA COMPOSICION

La composiciéon consiste en formar li-
neas o renglones con tipos. Se realiza de
dos maneras: a mano (composicién ma-
nual) y por medio de maéaquinas (composi-
ciébn mecénica)

La Composicién Manual

Se hace en el departamento de cajas de
la imprenta o taller, y es uno de los traba-
jos del cajista, que para ello coloca o “pa-
ra” los tipos sueltos, uno a uno, en un
componedor.

Los tipos son piezas de plomo fundido
que tienen una letra o signo, en relieve,
en la parte superior. La ietra o signo estad
invertido: como se ven las letras impresas
ante un espejo. Cuando se imprime, la le-
tra o signo sale “al daranrha?

Un tipe de Impremta.

Los tipos estan guardados en un mueble
llamado chibalete, que tiene varias gavetas
o cajas. Cada caja esta dividida en compar-
timientos llamados cajetines. En cada ca-
jetin hay una cantidad de tipos que corres-
ponden a una misma letra del alfabeto, de
igual estilo, forma y tamaiio.

El cajista va tomando de los cajetines
los tipos y poniéndolos en el componedor,
hasta tener un renglon o linea completo,
del largo requerido. En esto consiste la
composicion manual.

Un buen cajista toma los tipos de los
cajetines con gran rapidez: se sabe de me-
moria qué letra contiene cada cajetin.

Los tipos de imprenta tienen su nom-
bre particular, segin el estilo o familia a
que pertenecen y que los distingue de los
demas. Las letras de una misma familia

11




Un chibalete.

pueden ser cursivas (o itdlicas o bastardi-

llas), redondas (la letra normal), negritas,

VERSALIAS (maydsculas que tienen el ta-
/mafio de las mimiisculas). El tamafin (el

i

32

cuerpo) de los tipos-letras se mide en pun-
tos. Un punto equivale a la 72ava parte de
una pulgada. El largo de las lineas se llama
medida y se expresa en picas, igual a la sex-
ta parte de una pulgada.

“Parar en Bodoni (la familia o estilo
del tipo-letra), de 12 puntos, a medida 25”,
puede ser una de las instrucciones que re-
ciba un cajista sobre la manera de parar o
componer el texto de un original. Las otras
instrucciones (cursivas, negritas, versalitas,
etc.) se sefialan en el original con una o mas
rayas debajo de la palabra o frase que debe .
ir asi.

Al parar o componer una linea, el ca-
jista tiene que intercalar espacios correspon-
dientes a los blancos que separan unas pa-
labras de otras. Estos espacios o blancos
tienen que ser distribuidos de manera que
queden bien balanceados, y, junto con las
letras, llenen la linea o renglon de un ex-
tremo a otro. Esto se llama justificar la
linea.

- El cajista usa también en su trabajo
material blanco, que comprende, ademas de
los espacios, interlineas, mediaslineas, cua-
drados. cubos. etc. El material blanco no

Usa sala de composicién. A ia hquierda, un cajista parando en su componedor.
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Dos cajas tipogrdficas. A la ixquierda, la caja "California™, la més usual en los departamestos de composiciés. A la
derecha, una caja que se usa bien para letras mimdsculas o maydsculas, que puede contemer gran cantidad de tipes.

“pinta” (no imprime) porque su superficie
esta por debajo del relieve de los tipos.

La Composicion Mecanica

La composicién mecanica se realiza por
medio de dos clases de maquinas: las que
funden tipos en lineas, y las que funden tipos
sueltos.

Entre las maquinas que funden tipos
en lineas (lingotes) tenemos el linotipo y
la Ludlow.

Entre las que funden tipos sueltos la
mas conocida es la monotipo.

Todas estas maquinas trabajan a base
de matrices. Cada matriz no es otra cosa
que un patrén impresor de la letra o signo
correspondiente que se reproduce en plomo
durante la fundicién. La letra o signo esta

Arriba, matrix de la Ludlow; al cemtro, matriz de me-
notipo; abajo, matrix de linetipo.

grabada en determinada parte de la ma-
triz, en forma invertida, en una depresion
o hueco.

Estudiaremos ahora cada una de las ma-
quinas que realizan la composicién mecanica.

El Linotipo

E] linotipo consta de tres mecanismos
esenciales: el de composiciéon o parado, el
de fundicion y el de distribucion. Por eso
puede decirse que el linotipo es una maqui-
na que compone tipos en lineas, los funde en
lingotes de plomo y distribuye las matrices.

El linotipista, el operario de la maquina,
comienza a componer. Para ello utiliza un
teclado parecido al de una maquina de es-
cribir, aunque tiene mas teclas (noventa) y
el orden de colocacién de éstas es distinto.

Compabiero | -
13




Cada vez que el linotipista toca una tecla,
baja de un depdsito (el “magazine”), por
una canal, la matriz que tiene la letra to-
rrespondiente. Las matrices van pasando al
componedor de la miquina y agrupandose
en palabras, hasta que se termina el ren-
gloén, del largo o medida requerido.

El linotipista separa las palabras tocan-
do el espaciador, una tecla larga que esta a
la izquierda del teclado. Baja entonces del
depdsito un espacio mecdnico. La funcion
de esta pieza es abrir los blancos entre pa-
labras para justificar la linea, es decir, para
que el rengléon de letras cubra la medida en
uno y otro extremos.

La justificacion, pues, en el linotipo se
realiza de manera mecéanica.

Una vez formado el renglon en el com-
ponedor, el linotipista lo envia al mecanis-
mo de fundicién. Alli las matrices se en-
frentan a un molde en el cual, a presién,
penetra plomo derretido en el hueco o ca-
vidad donde esta la letra o signo, forman-
dose un lingote con las letras en relieve,

Las lineas ya fundidas van cayendo en
un depésito llamado galerin, una a una, has-
ta formar una galeras un numero determi-
nado de lineas.

Ya fundidas las linéas, las matrices re-
gresan al depdsito o “magazine”, cada una

a su canal correspondiente, mediante el me-
canismo de distribucién. Quedan, asi, las
matrices listas para volver a ser usadas.

La Méquina Ludlow

Parado de mairices de la Ludiow en su componedor

Esta maquina también funde tipos en
lineas, como el linotipo, pero con la diferen-
cia de que el parado y la distribucién no
son mecanicos, sino que se realizan a mano.

Uno Ludiow y sus dos chibaletes.
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El parado o composicién se realiza aqui
en un componedor de forma especial. Es,
en realidad, un marco de metal donde se
colocan las matrices.

Cuando se termina la linea, se intro-
duce en el mecanismo fundidor. Alli recibe
el plomo derretido, a presidon, y quedan im-
presas las letras y signos en un lingote.

La Ludlow puede considerarse como una
maquina auxiliar del departamento de cajas.
Esta maquina también funde material blan
co y filetes (rayas). ‘

La. Maquina Moneotipo

Funde, como se dijo, tipos sueltos, que
eutomaticamente dispone en renglones. En
realidad, se trata de dos maquinas: la del te-
clado y la fundidora. Cada maquina se tra-
baja aparte.

Las teclas ascienden a 225, correspon-
dientes a las letras del alfabeto (maytuscu-
las y mindsculas) y los mas variados signos.
Al tocar las teclas el operario, pone en fun-

cion un mecanismo que perfora una cinta
de papel, que se va desenrollando simulta-
neamente con el tecleo. A cada perforacion
que se hace en el papel corresponde una
matriz determinada.

El rollo de papel perforado se pasa a la
maquina fundidora. En ésta hay una plancha
de acero cuadrada donde estan todas las
matrices y que corresponden a las letras
(mayusculas y minuculas), los signos de pun-
tuacion, los niimeros del cero al nueve, etc.

La perforacion hace que se ponga en
posicién la matriz que corresponde, por me-
dio de un ingenioso juego de palancas que
permite adoptar a la plancha portadora de
las matrices distintas posiciones, segun la
letra o signo a fundir.

La maquina va poniendo los tipos uno a
uno en un galerin, hasta formar un renglon.
Esto lo repite con todos los renglones que
siguen.

La maquina fundidora provee de tipos
y material blanco, asi como filetes, al depar-
tamento de cajas.

Yeclado y fundidora del sisteme monetipo.

15




ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS

LOS TIPOS MOVIBLES

Fue a un hijo del admirable pueblo chino, Pi
Chen, a quien se le ocurrib, por el afio 1041,
hacer los primeros tipos movibles o sueltos de
que se tiene noticia.

Pi Chen hizo sus tipos... de barro endu-
recido al horno! Primero, naturalmente, mode-
laba, por asf decirlo, los caracteres en el barro
hﬁmecro: luego los sometfa al calor hasta que se
endurecfan. Para imprimir con ellos, los pegaba
ordenadamente con cola sobre una superficie
plana.

Los tipos de barro, desde luego, se que-
braban f&cilmente, y hubo que ensayar con
otros materiales, como la madera.

Ahora bien: el uso de la madera presen-
taba un grave inconveniente. Piénsese en la
enorme cantidad de tiempo y trabajo que su-
pone tallar en madera los 30,000 caracteres
con que se escribe el idioma chino, que no tiene
alfabeto —cada uno de los signos de su escri-
tura, que no son, por cierto muy sencillos, es
una palabra. Y m4s aidn: habfa que hacer una
cantidad suficiente de cada signo para poderlo
usar todas las veces que apareciera, digamos,
en una p&gina. Ademé&s, era necesario hacer
esa cantidad para cada una de las imprentas.
(Una dificultad similar se presenté en Europa
con los tipos de madera, a pesar de que en
Europa sf habfa un alfabeto. La talla en madera
era muy lenta, ya que, por supuesto, la madera
no se puede fundir).!

Por eso, en China, con el tiempo, se hi-
cieron los tipos de hierro, plomo y cobre. Pero

estos materiales puros no resultaban verdade-
ramente satisfactorios. Entonces se probé con
mezclas o aleaciones: hierro y pequenas partes
de cobre, cobre y estafio, plomo y estafio, etc.
{Actuaimente nuestros tipos fundidos son de
plomo, estafio y antimonio].

Los tipos de esa época eran de forma rec-
tangular, y muchos de ellos tenfan una muesca
profunda en el pie o base. Al componer, la
ahuecada base se oprimia sobre una capa de
pegamento bien espeso, que los sujetaba firme-
mente. Entonces se nivelaba la superficie im-
presora con un trozo de madera, dandole unos
golpecitos.

En Corea se emplearon tipos fundidos de
metal para imprimir en el siglo Xlil. Segdn un
tuncionario, Li Ku Po, de aquel pais, que dejé
un apunte sobre el asunto, su padre compilé un
libro que fue impreso con tipos metéalicos mo-
vibles o sueltos entre 1224 y 1241.

En 1403, treinta y siete afios antes de Gu-
tenberg, se establecié en Corea, por un decreto
real, una fundicién de tipos. El decreto dice,
en su parte dispositiva: "Ordeno que los carac-
teres para imprimir los libros se fundan en
bronce, a fin de que pase a la posteridad el
contenido de las obras'. Era el soberano Yun
Lo quien asi lo ordenaba.

Para entonces los coreanos habian creado
un alfabeto. El alfabeto coreano tenia || voca-
les y 14 consonantes. De gste modo, con el alfa-
beto, la operacién de componer vino a ser més
sencilla en Corea que en China.

Antiguos tipos coreanos, fundidos en metal. Datan del siglo XV. Sen, per lo menos en
37 aftos, anteriores a Gutenberq.

Todavfa hoy se emplean en la impresion los tipos de madera. Se trata de letras muy grandes, que las méquinas
modernas no funden en metal. En la actualidad, esas letras se fabrican por medio de un pantégrafo automético.
En vezx de madera, se utilizan también materiales plésticos, que se graban o troquelan a presién.
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LECCION 4

LA IMPRESION TIPOGRAFICA

11

Continuamos con el estudio de los pasos de la impresién tipografica.

B. LA PRUEBA DE GALERA

Una vez parado o compuesto el texto
de la obra, en las formas en que hemos ex-
plicado, el cajista recoge el conjunto de li-
neas en una galera, especie de bandeja de
metal con bordes por tres lados.

Ahora el cajista coloca la galera con el
material parado en la prensa sacapruebas,
maquina especialmente construida para ese
fin. Por medio de un rodillo de goma o

pasta, se entinta el material, se le pone un
papel encima y se le pasa el cilindro im-
presor. Se obtiene asi una prueba de galera,
que se envia al departamento de correccion
junto con los originales.

C. LA CORRECCION DE PRUEBAS

En el departamento de correccién, un
corrector lee el original en voz alta y otro
sigue con la vista, simultaneamente, el texto

Una premsa sacapruebas moder-

wa. Tieme una forma tipogrd-

fica en su platina. También se

ve una prusha. En lo caja o la

derecha puedem observarse um

tubo de tinta, un depésito pa-
ra gasolina y un cepllie.
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de la prueba. Alli donde hay erratas, equi-
vocacipnes, palabras de mas o donde falta
algo, etc., el segundo corrector, el que sigue
la lectura en la prueba, pone una marca
convencional en los margenes en blanco, in-
dicado lo que hay que arreglar y sefialando
en qué parte esta el error. O escribe la
palabra, signo de puntuacion, etc. que falta.

La prueba corregida vuelve al depar-
tamento de cajas. Si el material habia sido
parado en el linotipo, el linotipista recibe
la prueba y procede a componer las lineas
donde hay erratas o enmiendas, corrigiendo
el error. Luego el cajista recibe las nuevas
lineas y las coloca, dentro del material, en
el lugar correspondiente, en sustitucién de las
que tenian errores, las que, desde luego,
saca de alli.

Si el material habia sido compuesto a
mano o por medio del monotipo, se sacan
solamente aquellas letras (o palabras) que
estaban equivocadas y en su lugar se ponen
las correctas, sin que haya que parar o
componer toda la linea, como en el caso del
linotipo y la Ludlow, ya que el material pa-
rado a mano o en monotipo es a base de le-
tras sueltas, mientras que en el linotipo y la
Ludlow se trata de un lingote, de un mismo
lingote, que tiene todas las letras fundidas y
que son inseparables.

Cuando la primera prueba contiene mu-
chas erratas o cuando se trata de una obra
complicada, se saca una segurida (y hasta
una tercera) prueba que se envia, junto con
la prueba anterior, a los correctores, a fin
de comprobar si se hicieron las correcciones
que se habian indicado.

D. EMPLANE Y COMPAGINACION

Guiandose por las instrucciones del ori-
ginal, el cajista procede ahora a hacer las
paginas con el material ya corregido que
esta en galeras.

Asi, el cajista va intercalando los titulos,
los grabados (si los hay), pone las notas
al pie, realiza el blanqueo de las paginas,
las folia (les pone el numero correspondien-
te), ete. Por ultimo, ya terminadas de hacer
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las paginas, el cajista las amarra con un
cordel por alrededor.

Todas esas operaciones son lo que se lla-
ma emplane y compaginacion.

E. PRUEBA Y CORRECCION DE PAGINAS

Ahora el cajista saca pruebas de las pa-
ginas que hizo y las envia al departamento
de correccién junto con los originales y las
pruebas de galeras.

Los correctores se fijan ahora, especial-
mente, si se hicieron las correcciones mar-
cadas en las pruebas de galeras, si se han
colocado en las paginas los grabados en el
lugar que se indica en el original, si el fo-
liado de las paginas es correcto y tiene con-
tinuidad numérica, etc.

Al devolver estas pruebas al cajista,
éste arregla lo que le hayan indicado los co-
rrectores. Queda asi, por fin, listo el mate-
rial para la impresion.

Numeraciéa de los follos en el pliego.

Entonces el cajista toma un pliego u
hoja grande en que se va a imprimir la obra
y procede a doblarlo hasta tener el tamano
de las paginas. Seguidamente numera cada
cara de las paginas que formé al doblar el
pliego, siguiendo el orden natural de los
numeros, 1, 2, 3, 4, ete. Para poder numerar,
el cajista corta con unas tijeras la parte
de abajo del pliego, en el centro, en forma de
lengiieta. Escribe ahora, con toda comodi-



dad, 'os nameros en las lenguetas de papel,
por delante y por detras.

Terminado eso, el cajista abre el pliego
y ve como deben ir colocadas las paginas
del material para el tiro y retiro —el anverso
y el reverso del pliego— de la impresion.

El cajista forma grupos de tiro y retiro
de cada pliego con las paginas del material
y pone esos grupos a disposicion del maqui-
nista que va a imprimir la obra, junto con
el pliego numerado, que se llama formato,
para que le sirva de guia al maquinista en
la imposicion.

" F. LA IMPOSICION

La imposiciéon consiste en colocar den-
tro de un marco de acero, llamado rama, el
juego de paginas correspondientes al tiro
o al retiro. Esto se hace en la mesa de im-
posicion, que tiene una plancha de metal en
la superficie.

Para imponer, el maquinista coloca las
paginas del material, siguiendo las instruc-
ciones del formato. dentro de la rama. Va-
liéndose de las jornituras —que son bloques
de metal o madera de distintos tamanos,

ancho y largo, y que tienen sus medidas
tipograficas— se separan las paginas, es de-
cir, se les da los blancos de cabeza y pie,
ya que las fornituras no “pintan” (no im-
primen) por ser mas bajas que el material de
impresion. En los margenes, se introducen
cunas y se procede a apretar, por medio de
llaves, para que quede firmemente ajustado
todo el material dentro de la rama.

En la rama se coloca una barra de me-
tal cuya funcién es darle fortaleza para
que resista mejor el apretado y contribuir a
la alineacién de las paginas. Esa barra me-
talica se llama crucero o cruceta. Se coloca
en el centro, ajustdndose a presiéon en una
especie de triangulo que tiene el marco o
rama. El crucero o cruceta se coloca, por su-
puesto, antes de comenzar la imposicion.

La rama se lleva ahora a la maquina de
imprimir o prensa y se coloca en la platina,
que es una mesa de acero montada en ca-
rrileras. La rama se fija o ajusta en la pla-
tina por medio de las cantoneras, piezas de
acero que estan en el borde o “canto” de la
platina y que se aprietan, por medio de tor-
nillos, para comprimir bien la forma y evitar
que se salga o suelte durante la impresion.

Representacién de una imposicién.
Aparecen en ella los nombres de las
partes correspondientes a los blancos:
cabecera o parte de orriba, falda o
blanco de la derecha, pie o blanco de

la parte inferior. También aparecen
los medianiles y el ciucero. El media-

Falda: 7% picas
o4 g1 oueni)

Medianil: 10 picas

nil es el espacio blanco entre dos pé-

ginas en un libro ablerto. El crucero

es un espacio blianco que incluye ef

ancho de esa parte de ia rama. Las

medidas, en picas, indican el ancho
de los blances.
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ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS

GUTENBERG

Juan Gensfleisch, conocido generalmente
por Juan Gutenberg, nacié en la ciudad alema-
na de Maguncia, entre los afios 1397 a 1400.!

Después de intentar abrirse paso con dis-
tintas industrias que fundé, en 1450 hizo socie-
dad con Juan Fust, que aporté una fuerte suma
de dinero para que Gutenberg pudiera fundir
tipos metélicos movibles que se dedicarian al
negocio de la impresién de libros, etc.

Segiin parece, la idea de los tipos movi-
bles o sueltos se le ocurrié a Gutenberg al ob-
servar cémo los xilégrafos —grabadores en
madera para la impresién— corregfan o en-
mendaban una errata. Los xilégrafos rebajaban

De los tipos de madera a los fundidos en
metal no habfa més que un paso. Y este paso
lo dio Gutenberg, ayudado por Pedro Schoffer,
al hacer sociedad con Fust, en 1450, como he-
mos sefalado. Schoffer era un héabil caligrafo

punzonista, y a él correspondié mejorar la gra-
Zsacién de las letras, a las que dio una forma
més elegante y artistica que las que habfa gra-
bado el propio Gutenberg. Schoffer utilizé pun-
zones de acero y, con otro metal menos CKII’O,
formé las matrices en que se fundirian los tipos.

Como la sociedad Gutenberg-Fust —a la
que se habfa agregado Schoffer— no prospe-
raba, nuevamente Fust se vio obligado a dar
otra fuerte cantidad de dinero para que se pu-
dieran continuar los trabajos. Tres afios més
tarde, en 1455, cansado de hacer aportes eco-
némicos sin obtener beneficios como los que es-
peraba, Fust le ponfa pleito a Gutenberg, y, en
definitiva, se quedaba con la imprenta, al frente
de la cual puso a Schoffer.

tc ut agplicactt ad mkva wtg-
vum:et pruteett 006 (ibeo £
filij qyud ceane g aver ceant illiS
Ducen-&¢ audiuit iudas:1fur-
veritife 1 0teee PIULETE UITTU -
LRCTY EERCCIELNT LOQriS ¢ (LR FrRITe

Retrato de Gutenberg, padre de la Impreata. Nacié
entre 1398 y 1400, Murié el 20 de mayo de 1468.

la letra equivocada, por medio de una herra-
mienta con filo, en la plancha de madera, y la
sustitufan por la correcta, que pegaban en el
lugar que habia ocupado la anterior. Gutenberg
pensé —y asi lo hizo—- sustituir las tablas xilo-
gréficas por caracteres movibles grabados o ta-
llados en madera. Datos histéricos sefialan que
Gutenberg ataba los renglones de tipos paséan-
doles una cuerdecita de parte a parte por un
agujero que tenfan todas las letras en la parte
superior.

Muestra de la impresién de la “Biblia de 36 l{neas”,
de Gutenberg, en latin y letras géticas.

Durante la sociedad con Fust, Gutenberg
imprimié una o dos ediciones de una obra
titulada (en latin) "De las ocho partes de la
oracién', del célebre gramético Donato; un ca-
lendario para 1455, y otras. Algunas no son
més que simples hojas sueltas estampadas sobre
excelente papel hilo.

Ya separado de Fust y Schoffer, Gutenberg
recibié auxilio del sindico de Maguncia Conrado
Humber, que lo ayudé a montar una nueva im-
prenta. En ella imprimié varias obras, entre las
cuales las més importantes fueron la famosa
Biblia de 36 lineas (1458) y un diccionario lla-
mado Catholicon (1460). En la Gltima pégina

Gute  erg prefirié este nombre, que era apellido de su madre, sin dude porque el otro, Gensfleisch, significa, lite-

" .nte, en idioma alemé&n, "carne de ganso'.
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de este diccionario estampé Gutenberg un co-
fofén en que hace constar el afio en que se tfer-
miné de imprimir la obra y dedica alabanzas
a Maguncia, a la que llama "insigne ciudad de
Alemania. .. la m&s ilustre y primera de las ciu-
dades’ por haber sido la cuna del nuevo sistema
de imoresién.

Por su parte, Schoffer imprimfa distintas
obras, como la célebre Biblia de 42 | e
se conoce como la ""Biblia mazzar, ' - a
sido descubierta, en 1760, en la =~ oreca del
cardenal Mazzarino. Consta de dos volimenes,
y fue terminada en 1455. Un ejemplar se en-
cuentra en el Museo Britdnico, en Londres.

Expanmsién de la Imprenta

Apenas nacido el nuevo invento, sale de las
fronteras de Alemania y ya al final del siglo
XV sp extiende por toda Europa.

La imprenta llega a América después de la
tercera década del siglo XVI, y corresponde
a México el honor de haber sido el primer pais
del Nuevo Mundo que la tuvo. Alli la introdu-
jo. en 1539, Juan Paolo o Pablo, a quien en-
vi6 desde Sevilla el famoso impresor alemén
Juan Cronberger. Ese aiio Pablo imprime una
Breve y mas compendiosa Doctrina Christiana
en lenqua mexicana y castellana, sin duda el
primer libro tipogréfico de nuestro Continen-
te. Pablo, mientras vivié Cronberger, siempre
puso el nombre de su patrono en todo lo que
imprimié, aun cuando fue él, Pablo, el impresor.

El sequndo pais de América que tuvo im-
prenta fue Perd. En su capital, Lima, la fun-
d6, en 1584, Antonio Ricardo, "maestro tipé-
grafo”. En 1585 Ricardo termina de imprimir
el primer libro, Confesonario para los curas de

Elogio de la

Dice un autor: "El descubrimiento de la Im-
prenta separa el mundo moderno del antiguo
y abre un nuevo horizonte al genio del
hombre"'.

En efecto, la imprenta es uno de los inven-
tos que mayor trascendencia ha tenido para
el progreso de la humanidad. No zabe duda
de que ha sido un activisimo factor de trans-
formacién de las sociedades, un gran impulsor

indios, en lenguas castellana, quec Voo
mard, de unas cien paginas en octa

La cronologia de la imprenta en
sigue asi:

1610: Bolivia

1633: Guatemala

1639: Cambridge {Massachusetts)
1705: Paraguay

En cuanto a Cuba, datos histéricos confia-
bles sefalan el afo de 1707 como el del es-
tablecimiento, en La Habana, de la primera
imprenta, que fue confiada a Carlos Habré.
Ese afio Habré imprime la obra Disertaciones,
de Francisco Gonzalez del Alamo.

Crorolégicamente, pues, Cuba fue el sép-
timo pafs americano que tuvo imprenta, ya
que la fecha 1698, que a veces se menciona,
no se ha podido probar como cierta.

Imprenta

de la civilizacién en todos los érdenes, urn

dio difusor, el mé&s importante, del saber, de
las ciencias y las artes, de las ideas y las
doctrinas.

No en balde tiene como enemigos la im-
prenta a los reaccionarios y oscurantistas, a
los tiranos y opresores de los pueblos, y como
servidores a los que aman el progreso, el bien,
la belleza, la luz de la verdad.
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LECCION 5

LA IMPRESION TIPOGRAFICA

Llega ahora el ultimo paso del proceso,
es decir, la impresién misma. La impresién
tipografica se verifica mediante tres siste-
mas: el de plano contra plano, el de cilindro
contra plano y el de cilindro contra cilindro.

1. Plano contra planoe. En el sistema de
plano contra plano la impresion se produce
mediante la unién de dos superficies planas
entre las cuales es oprimido e impreso el
papel.

La maquina que imprime a base de
plano contra plano consta de: un porta-
rrama o platina (donde se pone la rama); el
timpano, que es donde se ponen las hojas del
papel para que reciban la impresion; un depo-
sito para la tinta (tintero); un sistema de dis-
tribucion de la tinta, compuesto por un plato
o disco giratorio sobre el que pasa un juego

PLATINA
r’ RA

MA
FORMA TIPOGRAFICA
_-_'

|

A

Esquema de lo impresién tipogrdfica a base de

plano contra plano. El papel se coloca en el tim-

pano., La linea de pumtos indica ka posiciéon del
timpano ea el momento de la impresién.

22

II1

de rodillos de goma para esparcir o regar
la tinta. La tinta es tomada del tintero por
los rodillos, que la esparcen por el plato
giratorio y contintian y pasan entonces sobre
la forma que esta en la rama, dejandole
una fina capa de tinta, que es la que pasara
al papel en el momento de unirse los dos
planos, es decir, en el momento de produ-
cirse la impresion.

Hay otro sistema de entintado, llamado
cilindrico, que es mas moderno. Tiene un
cilindro o tambor y un juego mas numeroso
de rodillos que realizan una mejor baticién
o esparcimiento de la tinta, con lo cual se
produce una mejor impresion.

Las maquinas que imprimen por el sis-
tema de plano contra plano, tienen una pa-
lanca llamada salvapliegos, que no deja lle-
gar la platina al material impresor cuando
por cualquier circunstancia el operario ve
que no se va a producir una impresién co-
rrecta. Al tirar de la palanca, el operario
impide que se produzca la impresién, aun-
que la maquina no se detiene.

El entintado en las mdquinas minervas. Obsérvese

el plato giratorio donde los rodillos esparcen la

rinta. Encima, el tintero, con sus llaves de control
de salida de la tinta.



Las maquinas de plano contra plano son
conocidas con el nombre genérico de miner-
vas. Esto se debe a que entre las primeras
maquinas que se construyeron, hubo una
llamada “Minerva” (nombre de fabrica) que
fue la que mejor resultado dio.

Unc méquine minerva (plono comtra plame).

Ml
o !

E]l sistema de las minervas se llama
también “de abanico”, porque en la impre-
sion se “abren” y se “cierran”, verticalmente,
de manera que recuerdan un abanico.

Las minervas se utilizan, generalmente,
para la impresion de circulares, membretes,
carteles, “letreros”, tarjetas, programas, etc.

Sin embargo, también pueden realizar
trabzsjos de mas alientos, como portadas o
cubiertas de libros, reproducciones de foto-
grafias y otros, tanto en negro como en co-
lores, de calidad excelente.

Hay minervas en que la alimentacion o
echado del papel hay que realizarlo a mano.
Otras son de alimentaciéon automatica, las
mas modernas.

2. Cilindro contra plano. En estas ma-
quinas, el material impresor (la forma) se
coloca en la platina, que estd en un plano
horizontal, y que se desplaza, con un movi-
miento de vaivén, de adelante hacia atras.

La platina esta montada sobre unas ca-
rrileras en las que rueda de la manera in-
dicada. De este modo, al desplazarse hacia

A

Colocacién de ias punturas en una mdquing Minerva, Las pumtwras ¢ guics se emplean para
que auede a escuadra la hola de papel, cartuling, etc. La puntura aparece arriba, intercalada.
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Sa/lida

Rodilles
de forma

N

Rodilfes de
batlclon 2
TINTERO

/

2 S T Y 7 i 2T R 2 ks

Rlimentocidn

PAPEL

FormA IMPRESORA

FaTiNA DEL TINTERO

=l 1

Piariva o0& LA Forma.

Esquema de la impresién tipogrifica a base de cilindro contra plaro.

adelante, pasa por debajo de los rodillos en-
tintadores, que ya han tomado la tinta del
tintero y la han esparcido sobre una plancha
lisa que tiene la platina, y que queda delante
de la rama. Esto garantiza la baticién de
la tinta.

La platina sigue su recorrido hacia ade-
lante y pasa ahora por debajo de la tam-
bora o cilindro en la que se colocan, por

la parte de arriba, que sobresale de la ma-
quina, las hojas o pliegos de papel.

El pliego u hoja es agarrado por unas
unas y llevado, al dar una vuelta la tambora,
hacia abajo, en el momento en que pasa la
platina. De este modo el papel es compri-
mido entre el cilindro o tambora (timpano) y
la superficie..ya entintada del material im-
presor en la olatina, auedando asi impreso.

-

f

Une méquine de impresién tipogrdfica o base de cilindre contra plano, llamada cominmente “de rotacién™ o “plana”
Obsérvense las formas en la platina. El operario estd ajustando la rama. Véase el cilindro o timpane.
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PARTES PRINCIPALES DE UNA PRENSA A BASE DE CIILINDRO CONTRA
PLANO, SISTEMA "DE PARADA"

I. Pila de papel del alimentador; 2. Ufias del alimentador de papel; 3. Ta- |
blero del alimentador de papel; 4. Detector de doble hoja (dasconacta la .
méquina cuando vienen montadas dos hojas de papel; 5. Uiias del cilindro;
§. Cilindro impresor; 7. Barras para atesar el tfmpano del cilindro impresor;
8. - I1. Tamboras de la cinta de entrega del papel; 9. Cinta o cadena de
entrega dal papel; 10. Ufas de la cinta de entraga dal papel (uias del ra-
cibidor); 12. Pila del papel impreso; 13. Tintero y rodillo del tintero; 14. Ro-

dillo oscilante del tinterc (pasa la tinta del tintero al batidor); 15, Re-

dillos entintadores de la forma; 16. Rodillos de baticién y distri- 3
bucién de la tinta; 17. Forma impresora; 18. Cama o platina

de la forma impresora. (El esquema corresponde a una

méquina Frontex Modelo B. Similares a ‘ésta son la

Maxima Frontex, la Frontex All; la Selecta, la

Poligraph Victoria, la Heildelberg cilindri-
ca, la Nebiolo Aetna, y otras més).

/6
/5

Ahora el pliego impreso es llevado hasta
el tablero receptor, por medio de unas cintas
de tela gruesa que realizan un movimiento

de sinfin, y emparejado por medio de unas CILINDRO DE  PRESTON
piezas de madera situadas a la derecha y
a la izquierda del tablero, y que realizan un f

movimiento lateral como de abre y cierre.

. i PAPEL
Como en el caso anterior, el sistema de

alimentacién de estas maquinas puede ser
manual o automaético.

4

~

Las maquinas que imprimen a base pla- rodlllos del
no contra cilindro, por 2l tamafo de su pla- stntero
tina, permiten imprimir pliegos u hojas de
mayor tamano. Se emplean, por lo general,
para la produccién de libros, folletos, ete.

3. Cilindro contra cilindro. En estas ma-
quinas la impresién se produce mediante
dos cilindros entre los cuales pasa el papel.

Como es natural, para que se pueda pro-
ducir la impresién a base de cilindros, la

imagen impresora tiene que tener forma Esquema del sistema de cilindro contra cilindro.
curva. El papel pasa entre ambos cilindros y queda
impreso.

25




W Esquemas de los distintos mo-

mentos del ciclo de impresién a
base de cilindro contra plano.
T1, tablero de alimentacién; 72,
tablero de entrega; C, ciiindro;
F. forma impresora; P, papel. El
cilindro empiea dos tiempos (da
dos vueltas) en cada impresién.

FE En el esquema 1 se ve el papei
m"“'d';"";b'"g de -llmg.-

i icion al clfingro en la
I | superior del cliindro se f." la
T M uiia que sujeta al papel). En el
x esquema 2 se ve al papel ba-
72 jando; la forma Impresora, lle-

vada por la platina, se ha movi-
do y estd pasando por debaje
5— del cllindro. En el esquema 3, el
papel, ya impreso, sube. En el
4, el papel pasa del cilindro

F al tablero de entrega; la forma
w impresora en la plmlaf Inilcla el
regreso a la posicién Inicial del
< yde"s ) l ciclo, y pasa (esquemo 5) por
- W debajo del cilindro, que se le-
27 7 Y I T a2 TT T Ty 7 vanta para no tocarlo. Ei esque-
7> : / ma 6, comiemza el ciclo de
impresién nuevamente. El cilin-
dro ha dado dos vueitas comple-
6 - tas —dos revoluclones.
F
777777777 7.
o e 1



Operario prensista apretando las cuhas para que qued:2 biem ajustado el material.
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Una rotativa de impresién tipegréfica (cllindro contra cilindre).

El proceso mediante el cual se le da for-
ma curva a la imagen impresora se llama
estereotipia. Se realiza de la manera si-
guiente:

a) En una cartulina gruesa se graba, a
presion, la forma o imagen impresora. En
la cartulina, asi, se produce una impresion
en bajorrelieve, es decir, una matriz. Esto
se hace en una prensa llamada matrizadora.

b) La matriz se coloca en un aparato
secador que le da cierto grado de calor para
extraerle toda la humedad y preparar su
superficie para recibir plomo derretido.

¢) La matriz se saca de la secadora y
se coloca en un aparato llamado turquesa, que
tiene forma coéncava. Alli recibe plomo de-
rretido, que liena las cavidades del bajo-
rrelieve. Al fundirse el plomo, se obtiene una

impresién de la forma tipo-

fica, en bajorreiieve, ea

la cartulina. La mdquina se
ltama matrizadora.



Una secadora de matrices (sistema de estersetiple).

lamina curva o semicircular de este metal,
una copia al vaciado de la imagen grabada
a presion en la matriz, un altorrelieve de plo-
mo fundido.

d) La lamina es llevada a un aparato
corrector (el “autoplate”), cuya funcion es
cepillar y cortar la lamina a la medida nece-
saria y enfriarla.

e) Seguidamente, la lamina de plomo
se coloca en un aparato llamado reuter, (fre-
sadora) que rebaja bien las partes que no
deben- imprimir, para evitar el repinte (im-

' presion de las partes que no deben imprimir).

Tal es el proceso de la estereotipia.

Ahora la lamina de plomo se coloca en
el cilindro impresor, ajustandose o fijandose
a él

Las maquinas rotativas imprimen a base
de cilindro contra cilindro, aunque esto no

La fresadora o rebajadere de les planches curves,
llamada coméamente “"rewter".

significa que toda maquina que imprima asi
sea rotativa.

Las rotativas se llaman asi por su sis-
tema continuo de impresiéon por medio de
bobinas de papel. Estas maquinas son las
mas grandes y las de mayor produccién en
las artes graficas.

En realidad, las maquinas rotativas son
una serie de secciones impresoras acopladas
para realizar una labor simultanea. Una
fuerte armazén de acero las une. Por me-
dio de un sistema de engranajes, un motor
central imparte movimiento a todas las uni-
dades de impresion y a los demas meca-
nismos de que consta la rotativa.

Las rotativas no solamente imprimen,
sino que, ademas, cortan y doblan el papel
del tamafio necesario, una vez que lo han
impreso. Y todo se realiza a alta velocidad.

El mecanismo de las rotativas consta de
los siguientes sistemas:

a) Alimentacién

b) Impresion

c¢) Entintado

d) Doblado y corte
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Terminadora de planches. Recerta, bisela, calibra, enfric vy seco las planchas de estersotipla.

‘ \

Colececién de la plancha en ¢l cilindro.
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El sistema de alimentacion es, como ya
se dijo, a base de bobinas de papel. Las
bobinas, en su centro, tienen un hueco por
el que se les pasa un eje de acero, el cual
tiene, en una de sus puntas, un carrete. A
este carrete se conecta un dispositivo que
actia como freno para mantener tirante o
estirado el papel durante la impresion, evitar
los tirones de las unidades impresoras y para
que no se desenrolle la bobina cuando para
la maquina. El papel pasa por un sistema de
rodillos conductores que lo llevan hasta la
unidad impresora. Hay también otros rodi-
Ilos tensores para mantener el papel tirante,

-y otros cuya misién es graduar el papel,

acercandolo o alejandolo de la forma im-
presora. Estos son los que hacen el encaje
de las paginas o los colores en la impresion.

En la impresion, el papel pasa entre el
cilindro portaplancha y el de presion. Este
ultimo esti revestido de una tela gruesa y
fuerte. El cilindro que tiene la plancha o
lamina curva de plomo recibe mas o menos
presion, segan sea necesario, a fin de garan-
tizar una buena impresion.

Las unidades de impresion son multi-
ples. En unas, el papel se imprime por una
cara; en otras, el papel queda impreso por
el reverso. Pero hay rotativas que imprimen



por las dos caras del papel en la misma uni-
dad.

En todos los cusos la presion de los ci-
lindros tiene que estar sincronizada para
que no se parta el papel continuo de la
bobina.

En cuanto al entintado. el tintero de las
rotativas tiene el largo de los cilindros im-
presores. Es un depoésito con cuchillas que
gradian la salida de la tinta. Un complejo
sistema de rodillos garantizan la baticién o
distribucién de la tinta para mantener una
alimentacion continua en relacién con la ve-
locidad de la maquina.

Una vez que ha pasado el papel por las
unidades impresoras, llega a la unidad o
seccion de doblado y corte. La seccion de
doblado y corte consta de: un rodillo largo
que descansa sobre la horma o embudo, que
tiene forma triangular (la horma o embudo)

y que lleva en su parte inferior final dos
rodillos entre los cuales pasa el papel, que
recibe, asi, su primer doblez. Tres pares de
rodillos agarradores guian el papel hasta los
cilindros que contindan el doblado y que,
equipados con unas cuchillas, lo cortan. Otros
rodillos terminan el doblado. Unas correas
sacan el papel, ya doblado y cortado. La ma-
quina tiene un reloj contador de pliegos.

Las rotativas son formidables obras de
ingenieria. Algunas estan equipadas con sis-
temas electronicos que detienen la maquina
e indican cualquier imperfeccién durante la
tirada.

Las rotativas se emplean para grandes
tiradas, como periédicos y revistas. También
para libros, folletos, etc.

Hay rotativas de impresién tipografica,
de huecograbado (rotograbado) y de impre-
sion indirecta (offset).

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS
LA TIPOGRAFIA

Tipograffa es el arte de imprimir con tipos.
La base de la tipograffa es, desde luego, el
tipo.

(@ué es un tipo? En primer lugar, un tipo
es un sélido fundi«fo en plomo!, que tiene seis
caras o lados paralelos de dos en dos. En se-
gundo lugar, un tipo es la representacién, en re-
lieve, de una letra o signo fundido al revés para
que salga al derecho en la impresién.

AEUCEBEWO?

Muestra de cémo aparecen las caras de impresién en los
tipos. El cajista los lee de izquierda a derecha, vueltos
de cabeza.

Puesto de pie, todo tipo tiene tres dimen-
siones: altura, grueso y cuerpo.

Altura del tipo es la distancia que hay des-
de su base hasta la superficie de impresién del
signo o letra.

Grueso del tipo es su ancho. El grueso es
variable, ya que todas las letras no tienen el

mismo grueso. La m (maydscula o mintscula)
os la més ancha de todas Tas letras; la i, por lo
contrario, es la menos gruesa de las letras, aun-
que la coma, el punto, etc. son menos gruesos
aun.

|

Alture del drbol

Un tivo y sus partes.

| Los tipos de imprenta estén hechos de una gleacién de plome, estafio y antimonio en proporciones variables, segém,

el uso a que se destinen. Para linotipo, la proporcién es 84% de plonfo, 12% de antimonio y 4%

de estefle;

para monotipo, 18% de antimonio, 9% de estaic y el resto de plomo; para ls osferooﬁ:il. 12% de antimenie,

6% de estaio y 82 por ciento de plomo. La clase de aleacién determina el grade de

monio y estafo, més duro.

ureza: cuanto més anti-
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Cuerpo del tipo es la dimensién de sus la-
dos, derecho e izquierdo, cuando el tipo est4
colocado o "parado’ en el componedor. El cuer-
po de un tipo equivale a su tamafio en puntos
e incluye el hombro de la letra.

La distancia que hay desde el pie o base
del tipo y el plano en que se asienta la letra o
signo en relieve, se llama altura del drbol. La
parte de arriba del tipo se llama cabeza.

Todos los tipos, cualquiera que sea su ta-
mafio, tienen siempre, en un mismo lado, una
muesca o hendidura llamada cran. Al componer,
ol cajista se gufa, al tacto, por el cran para co-
locar correctamente el tipo en el componedor.
El cran debe siempre quedar hacia afuera.

En cuanto al tipo considerado como letra
o signo, sus partes son: el ofo, que es la totali-
dad de la cara de impresién de la letra; ol hom-
bro o rebaba, que es el pequeiio espacio de la
base del relieve que se incluye en la medida o
tamafio de la letra o signo. El hombro determina
la separacién entre una lfnea y la que le sigue
en la composicién. Ademés, constituye la linea
del tipo, que es |a alineacién de los caracteres
y cuerpos de manera que exista idéntica linea de
base en toda la composicién. Seglin el tamano
del tipo y la familia a que pertenece, asi es el
tamafo Jel hombro y su Ifnea de tipo.

Las Fomilias de Tipos de Letras

Familia de un tipo es el conjunto de todas
las latras (maydsculas y mintGsculas), de cual-
quier medida o tamafio, que presentan iguales
rasgos, el mismo disefio o esﬁro caligréfico.

El primer creador de una familia de tipos
{de un solo tamafo) fue, desde luego, Guten-
berg, cuyo trabajo mejoré Schoffer, como hemos

genales:quoniam non utgentes pluralitatem ds
hebrxos propne noiamus aut ab Hebere utdict
tranfinuos flignificat.Soli gppe a crearuns natu
nofcnpta ad cognitioné uen der trdfiere:& uolu;
ad rectam witam pucniffe [enbunt:cum quibus
totius gencns oneo Habraam numeridus eft:cu
Muestra del ripo creade por Jemsom, 1470

explicado. A partir del siglo XV, y en cuanto
comenzé a difundirse por Europa el nuevo siste-
ma de impresién, los impresores fueron creando
sus propias familias de tipos de letras, con lo
que sentaron las bases de la tipograffa. De tal
calidad fue el trabajo de algunos de los prime-
ros punzonistas y fundidores, que muchos de los
tipos de letras creados se emplean todavia.
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Los primeros tipos que se usaron estaban
basados en las letras manuscritas de su tiempo.
Estos tipos eran del estilo que ahora llamamos
gbtico para distinguirlos del romano, que se
creb después. El tipo romano alcanzé su mayor
perfeccién con Nicolés Jenson, que trabajé en
Venecia, en 1470. Aldo Manuzio, de Venecia

cauld, il fit faire un logeme
mefme, 25 d'Aouft,le Gouve
Comte demeura aux enviro
bre, & cette entreprife naya
ou pourles attirer 2 un com
Camnaone. & nrit Maubeuc

Muestra del tipo creado por Gradjean, 1653. Esté
en lenaua francesa.

también, produjo y usé, en 1501, los primeros
tipos cursivos, que vinieron a llamarse itélicos.
La forma romana ""moderna’ se originé alrede-
dor de 1653 con Felipe Grandjean, quien creé
letras caracterizadas por trazos verticales lisos
y contrastes entre los rasgos finos y gruesos. Un
siglo después, Juan Bautista Bodoni en Italia y
los Didot en Francia desarrollaron los caracte-
res modernos de manera més completa.

He aquf una muestra de los estilos gético,
romano antiguo y romano moderno:

Bitica
ABCDEFGHIJKLMNOPQ

Romano Moderno

En los comienzos, la fundicién de tipos y la
impresi6n se llevaban a cabo, como hemos apun-
tado, por los impresores mismos. A partir de
1530, sin embargo, el francés Claudio Gara-
mond establecié la primera fundicién de tipos,
en Parfs, con lo cual quedaron separados uno y
otro trabajos. Garamond, al igual que Bodoni
y el inglés Caslon, fue un gran disefiador, y, lo
mismo que aquéllos, creé la familia de tipos que
lleva su nombre.
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Evolucién de la letra g, desde el tipo gético umclal, siglo Vil, hasta el sigla XX.

Véanse algunos ejemplos de estilos de tipos.

Esta linea estd parada en EXCELSIOR.
Esta linea estd parada en GARAMOND.
Esta linea est4 parada en YOGUE.

Esta linea esta parada en BODONI.
Esta linea estd parada en FUTURA.

En 1838 David Bruce, de Nueva York, in-
venté una fundidora de tipos, que vino a sus-
tituir el trabajo manual en ese sentido y dio
gran impulso a la fabricacién de tipos.

Los Caracteres

Se llaman caracteres a todas las letras y
signos tipogréficos que se emplean en la im-
presién. Los caracteres pueden ser redondos o
cursivos, segin la direccién de su ojo: el ojo re-
dondo es perpendicular; el cursivo es inclinado.
A la letra cursiva también se le dice bastardilla
e itélica. Las letras pueden ser, ademas, blan-
cas y negritas. Blancas son las letras de trazos
corrientes o normales; negritas son aquellas cu-
yos trazos son més gruesos que los de las blancas
e imprimen mds intensamente.

Naturalmente, para la composicién tipogré-
fica se necesitan letras maydsculas (o versales)
y las minidsculas. También se emplean las versa-
litas, que son letras maydsculas del tamafio de
las mindsculas.

-

Medida de un tipo con la regla tipométrica o tipé-
metro. Tiene seis picas.
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LECCION 6

EL FOTOGRABADO

1. Qué es el fotograbado. 2. Estudio de cada paso del proceso.

1. Qué es el fotograbado. Fotograbado
es el procedimiento mediante el cual se re-
produce en metal la fotografia de una ima-
gen para ser utilizada en la impresion di-
recta.

La imagen fotografica reproducida en
metal para tal fin (la impresion directa) se
llama fotograbado, o simplemente, grabado.

El grabado puede ser un dibujo, una
fotografia o un texto. La impresion del gra-

-‘l
i
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bado se produce porque —al igual que en la
impresién tipografica— la imagen en metal
esta en relieve, es decir, sobresale de su base.

Los pasos del proceso del fotograbado
son los siguientes:

A. Fotografia del original y revelado de
de la copia

B. Retoque e invertido de la copia

Una cémara copiaoriginales.



C. Pase de la copia y revelado de la
plancha

Fijado de la plancha
Retoque de la plancha
Grabado de la plancha
Bano de sangre de drago

Rebajado y acabado de la plancha

~ o Q" e U

Montaje y revisién final
2. Estudio de cada paso del proceso-

A. FOTOGRAFIA DEL ORIGINAL
Y REVELADO DE LA COPIA

La camara fotografica copia o fotogra-
fia el original. La camara de copia es simi-
lar a las camaras fotograficas corrientes, sdlo
que muchisimo mas grande. La luz penetra
a través del lente y queda captada o impresa
en una placa sensible.

-

lente, y cuya funcion es abrirse durante un
tiempo determinado para dejar pasar la luz
que ha atravesado el lente y que ira a impre-
sionar la placa o pelicula.

La cantidad de luz que recibe la placa
se llama exposicién. La exposicion o canti-
dad de luz que recibe la placa dependen del
tiempo de exposicién (tiempo durante el cual
esta abierto el diafragma) y del diametro de
éste —del diafragma. Asi, cuanto mas tiem-
po esté abierto el diafragma, mas luz reci-
bira la placa, y viceversa, y cuanto mayor
sea el diafragma, también mas luz recibira
la placa, y viceversa.

Otra parte importante de la camara de
copia es el fuelle, en cuyo extremo, y frente
al portaoriginal, esta el lente u objetivo. El
fuelle se encoge o se estira, acercandose o
alejandose, de este modo al portaoriginal.
Esto es importante, pues de ello depende el
tamaiio @ que ge cobia el original.

' 4

Importancia de| tiempo de exposicién. A lo zquierda, muy poco tiempo; a la derecha, demcsiodo tiempo. Al
centro, resuitado del tiempo correcto de exposiciéa.

La camara consta, esencialmente, del
portaoriginal (dispositivo donde se pone el
original, o sea, lo que se ha de copiar);
del lente u objetivo, que es un cristal especial
que hace que los rayos de luz que refleja el
original converjan en un punto y, atrave-
sandolo, se extiendan sobre la placa o pelicu-
la; el diafragma, que es una abertura peque-
fa, redonda, que estd situada detras del

En efecto, cuando el lente esta a la mis-
ma distancia del portaplacas y del original,
la copia es del mismo tamano que el original
(copia 1 tamano). Si el lente esta cerca del
original y lejos del portaplacas, la copia
sera mayor que el original (copia ampliada);
si el lente esta cerca del portaplacas y lejos
del original, la copia sera de tamafio menor
que el original (copia reducida).
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En esa explicacion consideramos que el
lente es lo unico que se mueve, que se aleja
o acerca. La realidad es que los efectos men-
cionados (mayor o menor tamarno de la co-
pia) se logran porque también se mueven
el portaoriginal y aun el portaplacas. Hay
tres tipos de camaras: unas en que se mueven
el lente y el portaoriginal, siendo fijo el
portaplacas; otras en que son movibles el
portaoriginal y el portaplacas, estando fijo el
lente. Por ultimo hay camaras en que lente,
portaplacas y portaoriginal son movibles.

Como se ve, lograr el tamafio de la co-
pia es cosa compleja, y tiene que ver con los
tamanos de angulos que se producen segun
las distancias relativas a que se situan los
tres elementos: portaoriginal, lente y porta-
placas. Para guiar al compafiero copiador,
existe una tabla de referencias que indica las
distancias apropiadas.

Por ultimo, otra parte importante de la
camara es el portaplacas o portapeliculas,
donde van éstas.

Veamos ahora como se produce la copia
de un orignal.

Se coloca lo que se va a copiar en el
portaoriginal y se sit(ia el lente a la distancia
requerida, de acuerdo con el tamafio a que
va a ser copiado el original, y se procede a
iluminar éste por medio de las lamparas de
arco, situadas a derecha e izquierda del por-
taoriginal, y que dan una luz vivisima, que
se extiende con igual intensidad sobre el
original.

El fotégrafo (copiador), situado en el
cuarto oscuro, ve a través de la cémara el
original iluminado. Si todo esta bien, hace
funcionar el dispositivo que abre el diafrag-
ma, con lo cual la luz que el origina refleja
pasa por alli, después de haber atravesado
el lente, e imprime la placa o pelicula. En
la pelicula, la imagen del original queda
“de cabeza”.

Los Tipos o Clases de Copias

Hay cuatro clases de copias o fotografias:
de linea, de medio tono, de linea y medio
tono y a colores.

a) La copia de linea. Es aquella en que
el vriginal (dibujo, texto, etc.) es a base de
blanco y negro, sin ninguna parte gris. La
copia de este tipo de original es relativa-
mente sencilla.

b) La copia de medio tono. Es aquella
en que el original tiene grises. Para este
tipo de copia hay que usar la reticula o cua-
dricula, que consiste en dos cristales unidos
que tienen en el medio una red (por eso se
llama reticula) de lineas que se cruzan for-
mando unos puntitos finisimos (de 60 a 200
por pulgada cuadrada). La luz que refleja
el original pasa a través de la reticula, que
va colocada en la camara, entre el lente y el
diafragma. La camara copia los puntos, que
producen el medio tono, y se regula el con-
traste entre los distintos tonos.!

Origleal

Mecanismo de la copla de medio tome.

¢) La copia de linea y medio tono. Se
hacen dos negativos: uno de linea, sin cua-
dricula, y otro de medio tono, usando aqué-
1la. Después, se montan uno sobre otro y se

1 Si se mira el negativo o la impresién con una lupa o un cuentahilos, podran verse claramente los puntos,
mas o menos separados entre si, que a la vista normal dan la impresién de un gris.
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procede a copiar nuevamente. Asi se obtiene
linea y medio tono.

c¢) La copia a colores. Para copiar un
original a colores, hay que hacer lo que se
llama separacién de colores.

Como no se pueden fotografiar todos
los colores y matices o tonos de un original
al mismo tiempo, se procede copiando un
color de cada vez. No hay, sin embargo,
que copiar todos los colores o tonos, pues
entonces la operacion seria interminable en
algunos casos. Basta con copiar tres co-
lores: rojo, amarillo y azul, que son los co-
lores primarios o fundamentales. Todos los
demas colores se producen por la mezcla y
combinacién de esos tres colores. Como se
sabe, el anaranjado no es mas que el produc-
to de la mezcla del amarillo y el rojo; el

verde, asimismo, es el resultado de mezclar
azul y el amarillo. El color violeta es rojo
y azul. Y asi por el estilo.

Una vez realizada la copia de los colores
primarios, uno a uno, lo que se hace por
medio de filtros que sélo dejan pasar el co-
lor del caso, se tendrd un negativo de cada
uno de los colores.

Los colores se completan con un nega-
tivo para el negro. De este modo tenemos,
en realidad, cuatro colores.

El Revelado de los Negativos

El negativo no es otra cosa que la pelicu-
la o placa impresionada por la luz que re-
flejo el original. En el negativo, las partes
del original que por ser mas claras refle-

Dos negativos
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jaron mas luz, salen mas oscuras, y, al reves,
las que eran mas oscuras salen mas claras,
puesto que reflejaron menos luz.

Para revelar, la pelicula o placa impre-
sionada se somete a un bafo, en una cubeta,
de una solucién reveladora a base de pro-
ductos quimicos solubles en agua. Aqui la
pelicula sufre una segunda reaccion. La
primera habia sido la producida por la luz
que la impresiond; la segunda, ahora una
reaccion quimica, resalta las opacidades y
brillanteces de la impresion. Asi aparecen

todas las partes blancas y las oscuras bien
delimitadas. Se ha producido un negativo.

Ahora viene la operacion de fijar la
imagen para hacerla perdurable. Para ello
se lava la pelicula corf agua a fin de detener
la accion quimica del revelador. Seguida-
mente se deposita el negativo en otra cubeta
donde recibe otro bafio quimico que fijara
bien la imagen. El producto quimico di-
suelto en agua que se usa para esto se llama
fijader, y la operacién recibe el nombre de
fijado o fijacién.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS

LA TIPOMETRIA

En los primeros tiempos de la imprenta,
cada impresor, como ya se dijo, fundia sus pro-
pios tipos, a los que daba un tamafio arbitrario.

El primero que traté de regularizar el ta-
maiio de |ds tipos fue el francés Pedro Fournier,
que en 1737 concibié el sistema de puntos para
la medicidn. Sin embargo, Fournier no fijé el
tamafio de 'su punto. Su paisano Francisco Am-
brosio Didot, a fines del siglo XYIll, basé el pun-
to en el pie francés, medida de longitud que se
usaba en su tiempo.

A partir de la aceptacién del sistema Di-
dot, los tipas dejaron de llamarse por nombres

Una cala. Los cajetines estén llenos de tipos. La

caja de abajo, medio sacada, sirve para sostener la

de arriba. La caia contiene los tipos de 12 puntos
de la familia Caslon.
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segiin su tamano (diamante, perla, nompareill,
breviario, San Agustin) y se empez5 a designar-
los por el nimero de puntos. Queds, asf creada
la tipometria, que se refiere a las medidas en la
impresién tipogréfica.

El sistema Didot establecié que doce pun-
tos forman un cleere. Los ingleses vertieron el
sistema didotino al de su pulgada, y cambiaron
el nombre de cicero por el de pica. De este mo-
do tenemos que |2 puntos forman una pica y que
b picas constituyen una pulgada. Por consiguien-
te. 72 puntos equivalen a una pulgada tipogré-
fica, que es igual a 996 milésimas de pulrada
inglesa.

Medida de la altura de un tipo con el micrémetro:
918 milésimas.



El cuerpo de los tipos (que equivale a su
tamafio) se mide en puntos; pero la altura del
tipo, desde su base o pie hasta el ojo o superfi-
cie en relieve de la letra o signo, se mide por
milésimas de pulgada inglesa. Todos los tipos,
en este sistema —que es el que se usa en Cu-
ba— tienen 918 milésimas de altura. Y las maé-
quinas en que se imprime responden a esa altu-
ra. Del mismo modo, los grabados deben tener
esa altura: 853 milésimas para la base y 65 para
el metal, que dan 918 milésimas en total. Sin
embargo, en los medios tonos hay que calzar un
poco el grabade para que dé buena impresién,
de acuerdo con la cuadricula.

Yéanse distintos tamafios, en puntos, de una
misma familia:

La UNIDAD de la medida tipogrdfica es el punto.

La UNIDAD de la medida tipogréfica es el punto.
La UNIDAD de la medida tipogréfica es el punte.

El largo de los renglones se mide por picas.
Asf, cuando se dice '"Parar a medida 24", se in-
dica que el renglén o linea debe tener 24 picas
de largo, que os igual a 288 puntos tipogréticos.
(Corrientemente, se dice "linea'" en vez de pica
cuando se trata de la medida del largo de los
renglones. En realidad, debe usarse ol término
pica).

Las medidas tipogréficas se toman con el
tipémetro, que es una regla en la c‘ue aparecen
indicadas las picas, medias picas y las pulgadas.

El Material Blanco

Cuando se compone o para una linea o
renglén de tipos, hay que insertar espacios entre
(6 puntos)
(8 puntos)
(10 puntosl]

La UNIDAD de la medida tipografica es el punto. (12 puntos)

La UNIDAD de la medida tipogréfica es el punto. (14 puntos)

Una linea ° renglén tipogréfico. Obsérvese el grueso de la L con el de la i, gue le sigwe.

También, la altura de los blancos en: com[

Hasta 12 puntos luna pica), el tamafio de
los tipos aumenta de uno en uno: 5 puntos, 6
puntos, 7 puntos, 8 puntos, etc. A partir de 12
puntos, hasta 18, aumenta el tamafio de dos en
dos: 14 puntos, 16 puntos, |8 puntos. De 18
puntos hasta 48, aumenta el tamaiio de seis en
seis: 24 puntos, 30, 36, 42, 48 puntos. Del 48 al
96 aumenta de doce en doce: 40 puntos, 72, 84
y 96 puntos. El tamafio de 96 puntos es el limite
de la fundicién de tipos. A partir de aquf se
emplean tipos de madera, fiﬁra, zinc u otros
metales duros.

‘ “econ la de los tipes.

las palabras, al principio y al final de los pérra-
fos, etc. Los espacios son piezas de plomo que
se parecen a los tipos, pero que tienen menos
altura que éstos y no poseen signo o letra. De
este modo, cuando se imprime, queda un espacio
blanco allf donde se inserté una pieza de ese
material, ya que por ser menos alto no recibe
tinta ni hace contacto con el papel.

Cada tamafio de tipos tiene su juego de
espacios correspondientes. La base del sistema
de espacios es el que tiene, aproximadamente,
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el mismo grueso de la m mintscula. Este espa-
cio se llama cuadratin, y es exactamente un cua-
drado. El uso més comin del cuadratin es para
dar el espacio blanco o sangrfa con que comien-
zan los pérrafos.’

Los cuadrades son espacios que equivalen,
por lo general, a dos v a tres cuadratines. Se
emplean, por ejemplo, para llenar los blancos al
final de los pérrafos y para encentrar titulos.

Un {vego de espacios correspondientes al tipo de
14 puntos. 1, el cuadratin; 2, cuadrado que equi-
vale a dos cuadratines o emes; 3, cuadrado igual

- a tres cuadratines o emes; 4, el medio cuadratin
o ene; 5, espaclo de primera; §, espacio de sequn-
da; 7, espacio de tercera.

El espacio que tiene aproximadamente el
grueso de una n minGscula del tamafo del tipo,
equivale a medio cuadratin, y asi se llama. El
espacio de primera es igual a un tercio del grue-
so del cuadratin; el espacio de segunda, a un
cuarto del grueso del cuadratin, y el espacio de
tercera tiene el grueso de un quinto de cuadra-
tin. Hay espacios finos o ""de pelo'' de un punto
y medio punto. Todos se emplean para separar
palabras y justificar las lineas o renglones.

Combinando esos espacios, que, como se
comprende, tienen dimensiones tipométricas, el

cajista puede llenar blancos y justificar lineas o
renglones de cualquier medida.

Para separar una linea o renglén de tipos
de la que le sigue debajo, se emplean lingotes,
medias lineas e interlineas. Todos son l&éminas de
metal de distinto grueso; el lingote tiene 12
puntos {una pica) de grueso; la media lfnea tie-
ne & puntos, y la interlfnea tiene dos puntos. Este
material se corta en una guillotina o cortadora
de lingotes a large tipométrico.

N

Cortado de una interlinea en ia guiliotina o corta-
dor de material blance.

Los espacios en general reciben el nombre
de material blanco, ya que no imprimen, no
"“pintan'’, por tener, como se explicé, menos al-
tura que los tipos.

El material blanco incluye las fornituras,
que son trozos de madera o metal lisos, de dis-
tintos tamafios (largo), que se emplean para
separar paginas en la imposicién, para el ajuste
y sostenimiento de la forma tipogréfica y, en ge-
neral, para llenar blancos grandes.

En las fornituras entran los cubos, de me-
tal, que tienen esa forma geométrica. Se funden
en 2, 3 y 4 picas de grueso por 4, 8, 12, 16y 20
picas de largo. Los emplea el cajista.

Hay cubos de dimensiones mayores, que se
emplean en la imposicién.

Esto es cierto en cuanto a los tipos regulares; pero en los tipos condensades, es decir, aquellos que son menos
gruesos, 1a m no es del mismo tamafio que el cuadratin, sino menos ancha. Sin embargo, en linotipo no existe esta

diferencia; el cuadratfin es el ancho de la m.
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LECCION 17

EL FOTOGRABADO

Continuamos con el estudio de los pasos
del proceso del fotograbado.

B. RETOQUE E INVERTIDO DE
LA COPIA

La copia fotografica, que ya es un ne-

gativo, pasa al retoque, que consiste en co-
rregir cualquier defecto o imperfeccion de
copia, realzar la imagen y, en el caso de la
copia a colores, destacar el valor de éstos.

Gabinete para el retoque.

El retoque se realiza sobre un cristal
esmerilado que tiene debajo una luz, lo que
permite ver bien la imagen. El retocador,
por medio de pinceles y tintas especiales,
aumenta o disminuye la intensidad en las
partes que sea necesario, mirando el original.
También enmienda el negativo, quitindole
(tapando) partes que no debe llevar y me-
jorando y completando otras.

El Invertido

El invertido, en verdad, es el montaje
de los negativos. Consiste en colocar los
negativos “al revés” sobre un cristal trans-
parente y pegarlos por los bordes con cinta,

también transparente, engomada.

Mesa para realizar el invertide.

Se ponen los negativos “al revés” para
que queden fijados asi sobre la plancha
metalica cuando se haga el pese, y en la
impresion salgan “al derecho”.

C. PASE A LA PLANCHA Y
REVELADO DE ESTA

La superficie de las planchas que se
utilizan en el fotograbado, que son de zinc,
se someten a un tratamiento de 4acidos y
piedra pomez a fin de que quede limpia y
con un casi imperceptible grado de aspereza
que ayude a que la capa de albumina sen-
sible a la luz, que se le esparce luego, se
adhiera bien a ella. La capa de albimina
captard y retendra la imagen, que, en defi-
nitiva, quedara grabada en el metal de la
plancha.

Ahora la plancha se coloca en la prensa
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de pase, conjuntamente con el negativo
invertido.

La prensa de pase consiste en dos mar-
cos de madera o metal, uno de los cuales
sujeta una plancha de goma corrugada que
tiene un borde, también de goma, alrede-
dor. El otro marco contiene una plancha
de cristal translicido.

Haclendo ¢l pase en la premsa neumdtica.

La plancha sensibilizada se pone sobre
la goma y encima se le pone el cristal con
los negativos. Se cierra la prensa y se pro-
cede, por medio de una bomba, a sacar el
aire, lo que fuerza a la plancha y los nega-
tivos a unirse firmemente. Como la prensa
opera sin aire, al vacio, se le llama neumadtica
—prensa neumatica de pase.

Ahora se procede a iluminar la plancha
por medio de luces de arco, iguales a las
que se usan en la fotografia para copiar el
original. La cantidad de luz que reciben la
plancha y los negativos cuando estan en la
prensa de pase, se llama insolacidn.

De ese modo, mediante la insolacién, la
imagen de los negativos pasa a la plancha
metalica, adhiriéndose o pegandose a ella.

Ahora bien, ;por qué se cubre la plan-
cha con una capa de albiumina y por qué
sirve ésta para que la imagen de los nega-
tivos pase a la plancha?

La albumina, que se produce, princi-
palmente, de la clara de huevo, tiene la
propiedad de ser soluble en el agua mientras
no se ha endurecido. Una vez dura, ya no
se disuelve.
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Pues bien: la luz de las lamparas de
arco seca o endurece la albumina en aque-
llas partes transparentes, por las que pasa
bien. Estas partes son la imagen. La luz, en
cambio, no pasa por las partes negras del
negativo, y, por tanto, no se endurece en
ellas la albiimina. Luego, una vez terminado
el pase, al ser lavdda con agua la plancha,
la albumina no endurecida se disolvera y
saldra de la plancha, todo lo contrario de la
endurecida, que no se disolverd durante el
lavado y se quedara en la plancha.

El Revelado de la Plancha

La plancha se revela con una solucion
a base de anilina, la que imparte a la ima-
gen un color violdceo que permite al graba-
dor ver si la operacién ha sido correcta.
El revelado es, en verdad, un lavado de la
plancha para quitar la albumina no en-
durecida.

D. EL FIJADO DE LA PLANCHA

Una vez revelada y secada la plancha se
le da calor en los “quemadores de plancha”,
a fin de endurecer la capa sensible, de albu-
mina, en donde se hizo el pase. Como des-
pués de revelado solo quedan cubiertas poi
la capa sensible aquellas partes de la plan-
cha gue deben imprimir, pueden empezarse
las operaciones del grabado de la plancha.

E. RETOQUE DE LA PLANCHA

Antes de comenzar el grabado propia-
mente dicho, que consiste en rebajar por me-
dio de un acido las partes que no deben
quedar en la plancha, se protege la imagen
y ademas la parte trasera de la plancha y
sus bordes. Esta proteccién de la imagen
se logra dandole una capa de tinta o esmalte.
Con esta misma tinta se retocan los detalles
de la imagen que no hayan salido completa-
mente bien durante el pase.

F. EL GRABADO DE LA PLANCHA

E] grabado comienza por darle a la plan-
cha un bafio de acido nitrico, que come o
rebaja aquellas partes de la plancha que no
estdn protegidas por el esmalte. Al trata-



Una grabadora eon 4cido. Graba ias planchas me-
tdlicas por medio de dcido.

miento de rebajado con el acido nitrico se le
llama mordido, y no se realiza de una sola
vez sino en etapas sucesivas, por lo general
cuatro, hasta conseguir la profundidad nece-
saria. Veamos.

G. BANO DE SANGRE DE DRAGO

Ahora la plancha se somete al trata-
miento de sangre de drago, que es una resina
en polvo que al endurecerse por el calor no
permite que el acido nitrico ataque la ima-
gen. Esta operacion se repite hasta que la
altura de relieve de la imagen tenga apro-
ximadamente unas 28 milésimas por sobre el
nivel de las partes rebajadas.

La verdadera funcién de la sangre de
drago es proteger los bordes de los puntos
impresores para que el acido no coma por
debajo de la superficie. Para eso se le da a
la plancha en todas direcciones, a fin de
proteger bien los lados de la accion del acido.

H REBAJADO Y ACABADO DE
LA PLANCHA

El rebajado por el acido nitrico se com-
pleta en la rebajadora o reuter plano, donde
un escariador mecanico (broca) rebaja maéas
aquellas partes del metal que no deben im-
primir. Esta operacion se hace, generalmen-
te, con los grabados de linea, casi nunca con
los de medio tono. Esto se debe a que en

una tresadora o rebajedora plona, especial peara
fotograbado.

los medios tonos todo imprime, mientras que
en los de linea sélo imprimen las partes ne-
gras.

G. MONTAJE Y REVISION FINAL
Queda asi acabada la plancha para la

siguiente operacién o paso.

El montaje consiste en fijar la plancha
sobre una base de madera. Los bordes de
la plancha se biselan y, por medio de una

Uma gulliotina para cortar metal. Recorta las plan-
chas que se emplean en el fotograbade.
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Una biseladora. Especial para los grabados de me-
dio tono. Por medio del bisel se fijan los grabados
a su base de madera.

maquina, se fijan sobre la base. Una vez
montada la plancha, se le dan los retoques
finales con unos buriles especiales.

Naturalmente, la base de madera debe
tener, junto con la plancha, la altura correc-
ta de impresion. Para ello se calibra o mide
antes .del montaje.

Antes de montar el grabado, se saca una
prueba para comprobar la calidad de impre-
sién del grabado. La maquina sacapruebas
es de gran precision y exactitud, y lo mis-
mo saca pruebas de los grabados sin mon-
tar que de los que ya se han montado.

Como se ha visto, todas las operaciones
estudiadas constituyen un proceso fotomeca-
nico. Eso es el fotograbado, el proveedor
de ilustraciones de la impresion tipografica.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS

LAS MAQUINAS DE COMPONER

Durante casi cuatro siglos después de Gu-
tenberg, la composicién tipogréfica se continué
haciendo a mano —caja. En el siglo XIX, sin em-
bargo, la necesidad de producir con rapidez
cantidades cada vez mayores de impresos, hizo
pensar en una méquina que fuera capaz de abre-
viar el trabajo de componer.

En ese sentido, los primeros intentos fue-
ron encaminados a crear una méquina que sim-
plemente compusiera tipos sueltos. Las primeras
aparecieron hacia 1840, pero, en definitiva, no
dieron resultados, ya que su rendimiento no su-
peraba al del parado manual ni realizaban una
funcién tan acabada como el trabajo del ca-
jista.

La verdadera solucién se produjo en 1885
cuando Ottmar Mergenthaler, nativo de Alema.
nia, establecido en los Estados lUnidos desde
joven, invent una méquina que nv sélo compo-
nfa sino que también fundia tipos en lineas o
renglones en un solo bloque o lingote de plomo.

Mergenthaler patenté su méquina con el
nombre de Linotype, que se ha vuelto un nombre
genérico en distintos idiomas —en espaiiol, lino-
tipo. La primera linotipo se puso en operacién
en 1886 en un periédico de Nueva York. La In-
tertype (intertipo)}, que aparecié en 1913 al
expirar la patente de Mergenthaler, se basa en
el mismo principio de la linotipo, de la que es,
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El primer linotipo, 1886

en verdad, una copia con algunas mejoras y mo-
dificaciones. Una prueba de esto es que las
matrices de la linotipo pueden usarse perfec-
tamente en la intertipo.

Mergenthaler era un profundisimo conoce-
dor de los mecanismos de relojerfa, lo que apli-
cb a su genial invencién del linotipo, una de las
méquinas més formidables y atiles que han



Eroducido el trabajo y la inteligencia de los
ombres.

Otras méquinas que también componen y
funden tipos son la monotipo y la Ludlow, a las
que ya nos referimos.

En realidad, la ingenieria mecéanica en las
artes graficas ha hecho evolucionar la impren-
ta hasta convertirla en una industria altamente
técnica, cuyo progreso continia de manera in-
cesante.

LAS PRENSAS O MAQUINAS DE
IMPRIMIR

Las primeras prensas tipogréficas fueron
adaptaciones de las prensas de exprimir uvas,
muy comunes en las grandes casas en el siglo
XY. La prensa de Gutenberg estaba formada
por dos tablas horizontales y paralelas. En la de
abajo se colocaba la forma; la de arriba, que es-
taba unida a un gran tornillo de madera, servia
para la presién. La platina o tabla inferior se
sacaba, se colocaba en ella la forma, se entin-
taba por medio de tampones y se volvia a situar
an la prensa o térculo. Se hacfa entonces girar
el tornillo valiéndose de una barra de madera
y la tabla superior o timpano bajaba hasta po-
nerse en contacto con la forma. El papel se ﬁu-
medecia antes de colocarlo sobre la forma im-
presora.

Hecha la estampacién, se hacia girar el
tornillo para que subiera el timpano, se sacaba
la platina con la forma, se quitaba la hoja im-
presa y se ponfa a secar.

- o omniiiln

Una premsa a térculo del siglo XV.

La prensa, desde luego, no ejercia una pre-
sién completamente pareja, por lo cual hacfa
falta un prensista de calidad, que supiera nive-
lar bien el timpano y dar ademas la presién ade.
cuada. Por otra parte, con este tipo de prensa
habfa que imprimir en dos momentos, es decir,
rrimero se estampaba la mitad de la forma y
uego la otra. Esto se debia a que la platina era
pequefa, bastante menor que el timpano.

Ese térculo o prensa duré, con muy pocas
modificaciones, mucho tiempo. Poco a poco, se
fue sustituyendo la madera por el hierro. Pri-
mero fueron las platinas, luego el tornillo. Fi-
nalmente, se hicieron todas de hierro. En 1777
Didot introdujo la mejor innovacién: le dio a la

La primera prensza tipogrédfica hecha completamente
de hierro —finales del siglo XVIIL.

rlaﬁna la misma dimensién que al timpano, con
o cual se pudo realizar la impresién de una sola
vez. También Didot cambié el trabajoso entin-
tado manual por medio de tampones, que susti-
tuyé por rodillos de piel.

Sin otros cambios dignos de mencién per-
manecié la prensa hasta 1803, afio en que el
alemén Federico Koenig inventé la primera
prensa practica a base de cilindro contra plane.
Esta primera méquina de Koenig era, compa-
rada con las actuales, realmente sencilla. aun-
que su operacién era trabajosa.

La forma se colocaba en la platina, que se
hacfa pasar por debajo-del cilindro impresor
por medio de una palanca accionada a mano.
La hoja de papel se ponfa sobre el cilindro
y era agarracﬁa por ufias. Entonces se accionaba
el mecanismo, el cilindro giraba, se ponfa en
contacto con la forma y se producfa fa impre-
sién. La hoja impresa se quifata del cilindro y se
colocaba otra para continuar el trabajo. El mo-
vimiento de la platina, hacia adelante y hacia
atrés, estaba coordinado con el del cilindro,
que giraba en direccién contraria, de regreso,
una vez que habfa producido la presién.
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En 1814 Koenig mejoré esa méquina, a la
que introdujo un cilindro de revolucién conti-
nua. El cilindro tenfa un rebajo plano para darle
paso a la platina, ya producida la impresién,
cuando regresaba a su lugar de partida a fin
de comenzar la estampcién siguiente,

Primera méquina de Koenig —1803.

Koenig, que era un verdadero genio meca-
nico, continué introduciendo mejoras a las mé-
quinas de imprimir. En el mismo afio de 1814
inventé una méquina de dos cilindros, que im-
primfa por ambas caras del papel. Esta méqui-
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na era accionada por vapor. Se probé por pri-
mera vez en el periédico The Times, de Londres.
Justo es consignar que Koenig fue ayudado por
su socio y compatriota Andrés Bauer en sus in-
venciones y 'mejoras. Bauer era un habil maqui-
nista y buen mecénico.

En cuanto a la impresién a base de plano
contra plano, en 1862, en la Exposicién de Lon-
dres, aparecian las méquinas Minerva y Liberty,
cuyos timpanos y platinas estaban colocados en
un plano vertical, con lo cual, al abrirse y ce-
rrarse para la impresién, recordaban a un aba-
nico. Las Minervas, que dieron excelente resul-
tado, fueron prontamente usadas en muchos ta-
lleres, y su nombre vino a emplearse, como gené-
rico, para designar a cualquier maquina a base
de este sistema de impresién. Estas méquinas
funcionaban impulsadas con el pie por mejio de
un pedal que ponia en movimiento a todo el me-
canismo. Por eso también se les llamaba "mé-
quinas de pedal™’.

En 1828, usando una patente de Koenig, se
hicieron las primeras rotativas. Su desarrollo se
debe a diversos fabricantes, como Applegate,
Marinoni, Hoe, Koenig-Bauer [sobrinos de los
inventores) y otros. Las primeras rotativas em-
pleaban pliegos. En 1851 se usé la bobina de
papel, y en 1859 se introdujo el procedimiento
de estereotipia en la impresién.



LECCION 8

EL HUECOGRABADO

1. Qué es el huecograbado. 2. Pasos que comprende el proceso y estudio de cada uno.
3. La impresién en huecograbado. 4. Diferencia con los otros tipos de impresién.

1. Qué es el huecograbado. El huecogra-
bado es un procedimiento fotomecanico de
reproduccion mediante el cual se obtiene una
impresién producida por diminutas cavida-
des grabadas en un cilindro o plancha de
cobre. Estas diminutas cavidades son las que
transportan al papel, en el momento de la
impresion, mas o menos tinta, segin su ma-
yor o menor profundidad.

La imagen impresora, al contrario de lo
que ocurre en el fotograbado, esta por de-
bajo de la superficie de contacto con el pa-

pel, es decir, en hueco o bajorrelieve. De ahi
su nombre, :

De igual modo, muchos de los pasos del
proceso del huecograbado son distintos.

2. Pasos que comprende el proceso y es-
tudio de cada uno. El proceso comprende
los pasos siguientes:

A. Fotografia o copia del original y re-
toque del negativo.

B. Pase del negativo para hacer un
positivo y retoque de éste.

) Capa wmedis- ‘ '

' _ 1omne na, de tiete, dei . -0
' e mediane i nw
_— —_— —— . ee——— —_—
r |
L =~ I ‘.! -
—m / de ‘h
L~ J [
\ / nea, } &

80 lineas
por centi-
meiro

Huecc r0co pro-
funde, - del-
gada de tinta

' ' Ho - .
v - AT ]

capa modi;nl @ -

Princlplo bdsico de lo impresién ea hwecograbade.

47




0

Imposicion o montaje de los posi-
tivos.

Tramado del papel pigmento.
Exposicion del positivo con la trama.
Preparacion del cilindro de cobre.

Qe Y

Pase al cilindro o plancha.

Estudiaremos ahora cada uno de lus
pasos.

A. FOTOGRAFIA O COPIA DEL
ORIGINAL Y RETOQUE DEL NEGATIVO

Se fotografia el original y se obtiene
un negativo, que se revela y retoca cuida-
dosamente, suprimiendo toda imperfeccion.

B. PASE DEL NEGATIVO PARA HACER
UN POSITIVO Y RETOQUE DE ESTE

Hay dos maneras de hacer los positivos:
por contacto y por ampliacién. En el primer
caso el negativo se revela sobre una pelicula
al mismo tamano. En otras palabras: el po-
sitivo tiene el mismo tamafio que el negativo
de donde procede.

En el método de ampliacion, el negativo
es pequefio y se amplia sobre la pelicula
para dar, asi, un positivo mayor, lo que per-
mite ahorrar pelicula.

Esto es importante, porque en el procedi-
miento de huecograbado siempre se trabaja,
al revés del fotograbado, con positivos, nun-
ca con negativos. El positivo, al revés del
negativo, es la fotografia tal como se vera
en la impresion, solo que ahora es trans-
parente, dado que se trata de una pelicula.

C. IMPOSICION O MONTAJE DE
LOS POSITIVOS

Los positivos retocados se disponen con-
venientemente sobre una lamina de cristal
o una de acetato o vinil (transparente).

Si la impresiéon va a llevar texto, éste
se imprime (naturalmente, después de ha-
ber sido compuesto en linotipo, caja, etc.)
en un papel transparente (celofan o glacine).
A esta impresion en celofan o glacine se le
echa polvo dorado o grafito mientras la tin-
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ta estd aun fresca. Esto se hace para hacer
mas opacas las letras.

Esta impresién en celofan o glacine se
usa como si fuera un positivo para lo que
viene después. Ahorra material fotografico,
Ja que no hay que hacer una copia de él
en la cdmara.

Las laminas (fotografias o dibujos) se
montan con el texto, distribuyéndose conve-
nientemente, de la raanera en que van a
aparecer cuando se haga la impresién o
tirada.

D. TRAMADO DEL PAPEL PIGMENTO

El papel pigmento, que esta cubierto por
una capa de gelatina coloreada, se sumerge
en una solucién de bicromato de potasio, a
fin de hacerlo sensible a la luz.

Ya sensibilizado el papel pigmento, se
pone en una prensa neumatica de pase, en
contacto con la trama. La trama es como la
reticula o cuadricula, que ya explicamos en
el fotograbado; pero, a diferencia, es de fondo
opaco u oscuro, con lineas blancas.

A la izqulerda, frama o cuadricula que se emplea
en el fotograbade: rayas negras, cuadritos blances.
A la derecha, tframa o cuadricula que se emplea
en el huecograbado: rayas blancas, cuadritos ne-
gros. {Se trata de un esquema, muy aumentado).

La trama, como se ha explicado, se po-
ne en una prensa de pase, en contacto con
el papel pigmento, y se ilumina con luz de
arco. Asi queda tramado o reticulado el
papel pigmento.

E. EXPOSICION DEL POSITIVO
CON LA TRAMA

Ahora se expone o insola el positivo con
el papel tramado, en la prensa de pase, es
decir, se realiza una segunda exposicion. Asi
la imagen fotografica del positivo pasa al



papel tramado y cueda entonces impresa
sobre la trama.

Si los positivos llevan texto (un pie de
foto o dibujo, titulos u otro), se realiza lo
siguiente:

Como el papel celofan o glacine en que
se imprime el texto, como ya explicamos,
para usarlo como si fuera un positivo, es
muy fino, mucho menos grueso que la pe-
licula de los positivos, se hacen dos exposi-
ciones: una con los textos y otra con los
positivos, tapandose en cada caso, alterna-
tivamente, unos y otros.

Si no se hiciera asi, la diferencia de
grosor del celofan o glacine y la pelicula
crearia dificultades al hacer el pase, pues
bajo la presion del marco de la prensa neu-
matica, la gelatina se embutiria en aquellas
partes que son mas finas, es decir, en el
texto. cosa que, a su vez, perjudicaria la

tuiran los huecos o depoésitos de tinia en el
cilindro, de méas o menos fondo, segun los
tonos de la imagen. La profundidad de estas
celdillas estari representada por los corres-
pondientes espesores de la gelatina.

F. PREPARACION DEL CILINDRO
DE COBRE

A la vez que se van realizando esas
operaciones, otros operarios se dedican a
preparar el cilindro de cobre en que se gra-
bara la imagen para la impresion en el papel.

La preparacion del cilindro comprende
dos operaciones:

a) Cobrizado del cilindro. Aunque hemos
dicho siempre “cilindro de cobre”, la reali-
dad es que se trata de un 'cilindro de acero,
que se cubre con una capa de cobre. Este
proceso de cobrizar el cilindro se realiza
por electrdlisis. Veamos.

Tanque para cobrizer los cilindros.

grabacion de la imagen en el cilindro de
cobre, debido a las variaciones de altura de
la gelatina. Ademaés, por lo general, si no
se hace lo indicado, el papel pigmento tra-
mado se deforma.

Al efectuarse una y otra exposiciones
(la de los positivos y la del texto), las rayas
blancas sobre la gelatina del papel pigmento
seran insolubles, es decir, no se disolveran
en el revelado. Al efectuarse el revelado,
en las partes donde se expuso la trama ha-
bra finas lineas que seran insolubles y pe-
quenos espacios entre las lineas que consti-

El cilindro se coloca en un tanque de
forma rectangular, en el que recibira el ba-
no de cobre, y se le pone a girar por medio
de un motor, a fin de que toda su superficie
vaya siendo expuesta a la accion electrolitica.
El tanque contiene una solucion de sulfato
de cobre y acido sulfurico.

Al introducirse el cilindro en la solu-
cion, que lo cubre hasta una tercera parte
de su diametro, se conecta una corriente
eléctrica que produce el fenémeno de elec-
trolisis, por el que particulas del sulfato de
cobre se dirigen al cilindro y alli se pegan
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o adhieren. Asi se va formando una capa
de cobre mientras gira el cilindro.

Eso es, en sintesis, la electrolisis, que
cobriza al cilindro.

b) Rectificacion y pulimento del cilin-
dro. Ahora el cilindro recubierto de cobre
se lleva a la maquina rectificadora para em-
parejar la capa de cobre y dejarlo de un
didametro que corresponda al area de impre-
sién en el papel.

La operacion de rectificacion deja pu-
lido al cilindro.

Para quitar todo vestigio de grasa de
la superficie del cilindro, se trata éste con
agua caliente y acido acético, y queda asi
listo para recibir la imagen.

G. TRANSPORTE DE LA IMAGEN
AL CILINDRO O A LA PLANCHA
(GRABACION)

Ahora el papel pigmento con la imagen
se coloca en el cilindro de cobre, sobre
el cual se extiende por medio de un ¢'isador
o rodillo de caucho, hasta que quede bien

By e

firme sobre la superficie. Después se proce-
de a desprender el soporte de papel por
medio de un bano de alcohol, y se continua
echando agua caliente sobre la gelatina para
disolver las partes que no se endurecieron
por efecto de la luz.

Después, cuando se seca el cilindro, se
recubren con barniz de asfalto aquellas par-
tes que no deben ser afectadas por el per-
cloruro de hierro, que a continuacién se le
echara al cilindro.

El percloruro de hierro, que disuelve el
cobre con facilidad, deslie la capa de gela-
tina. En donde la capa es muy fina (que
corresponde a los tonos oscuros de la ima-
gen), la disolucion de la gelatina sera rapida
y habra una celdilla profunda. Alli donde la
gelatina es mas gruesa (que corresponde a
los tonos claros), la accion del percloruro
serd mas lenta y, en consecuencia, la pro-
fundidad, menor.

La accién mordiente del percloruro de
hierro para crear las celdillas en el cilindro
de cobre requiere repeticiéon, y asi se em-
plean cuatro o cinco soluciones de distinta
concentracioén, hasta lograr resultados.

i

1

El cllindro, ya cobrizado, en la mdéguina de marcar. La marca consiste en seialar, por medio
de un creyén fino, donde deben colocarse los positivos que luego grabarén el cilindro per
medio del acido.
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Una vez terminada la grabacion, se lava
bien el cilindro, con agua, para eliminar
todo rastro de gelatina. Queda asi listo el
cilindro para la impresion.

Este es el mismo proceso para las plan-
chas de cobre.

3. La impresién en huecograbado. Por
medio de cadenas y un sistema de carrileras,
se lleva suspendido el cilindro, ya que pesa
mucho, hasta la maquina impresora. Alli
se coloca, por sus ejes, en los bujes corrres-
pondientes.

El cilindro queda sumergido parcialmen-
te en un depodsito de tinta. Al girar el ci-
lindro durante la impresién, se llenan sus
cavidades o celdillas. El sobrante de tinta

que queda sobre la superficie lo quita una
cuchilla raspadora, llamada rasqueta.

Al pasar el papel entre el cilindro de
cobre o impresor y el cilindro de presion,
absorbe la tinta de aquél y queda, asi, im-
preso.

| El cilindro, ya cobrizado
' y grabado, aparece pre-
1 sentado en la méquina.

Luego se empujard y que-
dard fijado en su posi-
clén. (Em esta fotografia
no se nota 'a grabaclién).

kste - itintado e impresion es
el mas corriente.

La maquina impresora de huecograbado
es una rotativa, que trabaja con bobinas de
papel. Tiene un mecanismo para el secado
rapido de la tinta impresa por medio de
aire caliente.

El inventor del huecograbado, Karel V.
Klic (se pronuncia “klich"), llamé rotograba-

|

Impresién en rotograbado.
Nétese la imagen impre-
sora en el cilindro
cobrizado.
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do a ese sistema de impresién. (Roto: rotar,
girar).

El rotograbado se emplea mucho, en el
periodismo, para la impresiéon de suplemen-
tos ilustrados, como los que ofrecen los pe-
riddicos los domingos. También hay revistas
que se imprimen por este sistema, como
“Bohemia”, “Verde Olivo”, “Mujeres”

los espacios blancos entre los puntos son
tan pequerios, al igual que los puntos mis-
mos, que la vista humana no puede resolver
el area en espacios blancos y puntos de co-
lor, y ve todo en conjunto. El blanco clarea
los colores. Por eso, cuando hay mucho
blanco, el color se ve mas claro, -y se ve mas
oscuro cuando hay menos blanco entre pun-

Una rotativa de hnoéoéicwdé (rd'ognbodo). Las tuberias lievan aire callente para el secado rapido del papel y la tinta.

4. Diferencia de la impresiéon en hueco-
grabado con la de los demas sistemas. En la
impresion tipografica y también en la plano-
grafica, las distintas tonalidades de un color
son producto de una ilusién 6ptica. En efec-
to, en ellas la impresion es a base de puntos,
que mas o menos separados dan la impresioén
visual de distintos medios tonos, segin la
mayor o menor separacion de los puntos
entre si. Muy pegados o unidos los puntos,
poco blanco del papel entre ellos: medios
tonos mas intensos. Menos pegados o uni-
dos los puntos, mas blanco del papel entre
ellos: medios tonos menos intensos. ;Que
no hay puntos? Blanco todo. ;Que los pun-
tos estan todos pegados o unidos, que cubren
toda una area del papel? Un color en su
mas alta intensidad. Lo que ocurre es que

tos. Cuando no hay blanco, porque los pun-
tos cubren todo, nada clarea el color, que se
ve tal como es.

En cambio, en el huecograbado, ias dis-
tintas tonalidades o intensidades de los colo-
res no es a base de puntos de color y blanco
del papel, sino que las tonalidades son pro-
ducto de la mayor o menor cantidad de tin-
ta que imprime en el papel, segin la pro-
fundidad de la celdilla o hueco donde esta
la imagen. Asi, un hueco mas profundo toma
mas tinta e imprime, por tanto, mas inten-
samente que un huecc menos profundo, que
toma menos tinta.

Compruebe. todo esto observando con una
lupa o un cuentahilos impresiones tipogra-
ficas, de huecograbado, planografica, sobre
todo fotografias o dibujos.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS
EL HUECOGRABADO

Los métedos modernos de impresién en
huecograbado, comenzaron con Karel Klic, che-
coslovaco, alrededor de 1879. En realidad, el
procedimiento de impresién por huecos se co-
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nocia mucho antes de nacer Klic. Este sistema
se utilizaba en la industria textil para la estam-
pacién de las telas. Era lento, imperfecto y
costoso.



Klic, un excelente grabador y fotégrafo,
examinando las posibilidades de las "aguas fuer-
tes'' (4cidos}, concibié la idea de utilizar la
fotografia para confeccionar las planchas en
huzco, en vez del grabado a mano que se ha-
cfa en la estampacién textil.

Sustituyé Klic la plancha de hierro o acero
por una de cobre, a Ea que daba el grano por
medio de un polve bituminoso quemado. Soﬁre
esto fijaba la impresién en papel carbén. La
impresién a carbén era un positivo de gelatina
en relieve. El revelado o lavado con agua ca-
liente quitaba el respaldo del papel y la gelati-
na soluble de manera proporcional a su densi-
dad. Entonces aplicaba a la plancha cloruro de
hierro para profundizar el grabado.

En 1895 Klic producia excelentes impre-
siones con cilindros de cobre. Habia ya utilizado
la trama o retfcula, desde 1878, en sustitucién
del polvo bituminoso, puesto que era muy difi-
cil distribuir, de manera uniforme el polvo so-
bre la superficie del cilindro.

En 1893 Klic marché a Londres y organizé
una compafifa, poniendo en préctica su sistema,
sin revelar férmulas ni procedimientos. Sin em-
bargo, de alguna manera su invedto fue conoci-
do por otros, como Rolffs y el doctor Mertens,
que contribuyeron a mejorarlo.

En 1911 el periédico alemén "Freiburger
Zeitung’' aparecié con ilustraciones calcogréfi-
cas (huecograbado) intercaladas en el texto.

En 1913 tuvo lugar la primera publicacién
de huecograbado fotomecénico a tres colores.

Después de la primera guerra mundial, el
rotograbado llegé a su méxima perfeccién y se
produjeron estampaciones multicolores.

En realidad, Klic, utilizando procedimientos
de Talbot, mejoré sus estampaciones en rotogra-
bado, y el doctor Mertens contribuyé grande-
mente al desarrollo con sus estudios sobre esta
forma de impresién.

En el sistema de huecograbado se emplean
tanto el cilindro cobrizado al que nos referimos
en la lecciébn, como las planc?\as sueltas, tam-
bién cobrizadas, para ser colocadas en el ci-
lindro.

El sistema de huecograbado, por la ras-
queta quitadora de tinta, tiene que ser rotativo.
De otra manera, el sobrante de la tinta, si la
impresién fuera plana, presentaria muchos in-
convenientes dificiles de solucionar. El cilindro
grabado tiene una parte en el tintero, y la ras-
queta va limpiando la superficie quitdndole toda
la tinta, no dejando més que la de los huecos,
por lo que casi puede decirse que la tinta salta
al papel, dando tonalidades que ningin otro sis-
tema puede imitar.

El rotograbade. 1.—Cillndro de presién.
2.—El papel, sin imprimir, 3.—El papel. va
impreso. 4.—El cilindro impresor. 5.— La
capa de cobre grabada. 6.—La rasqueta o
cuchilla, que ellmina toda la tinta de la
superficle. 7.—El tintero, en el cual
estd sumergido parte del cilindro impresor.
8.—Las cavidades o celdillas, sin tinta,
después de la Impresién. 9.—Las celdlllas
llenas de tinta, antes de la Impresiém.
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LECCION 9

LA IMPRESION INDIRECTA

1. Por qué se llama asi la impresién indirecta.

2. La impresion indirecta es siempre pla-

nografica. 3. Caracteristicas particulares del proceso de la impresiéon indirecta. 4. Pasos
del proceso de la impresién indirecta a base de planchas metalicas (offset).

1. Por qué se llama asi la impresién in-
directa. Tanto en la impresion tipografica
como en el hueccgrabado, como hemos visto,
la imagen impresora se pone directamente
en contacto con el papel para producir la
impresién. Son, pues, la tipografica y el hue-
cograbado, formas de impresion directa, cu-
ya diferencia consiste en que, en la tipogra-

Esquemas del principlo de los tres grandes sistemas

de Impresién. Al centro, la impresién tipogréfica;

debajo. el huecograbado: arriba, la impresién indi-

recta. La imagen impresora queda, respectivamente,

por encima de su base, por debajo de la superficie

de contacto y sobre el mismo plano de la superficie
del agente impresor (la plancha).

fica, la imagen impresora sobresale por en-
cima de su base, es decir, esta en relieve,
mientras que en el huecograbado, por lo
contrario, la imagen impresora esta por de-
bajo de la superficie de contacto, en bajo-
rrelieve.
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La impresion indirecta, en cambio, se
llama asi porque la imagen impresora no se
pone directamente en contacto con el papel
para producir lg impresién, sino que pasa o
se imprime primero en una superficie de
goma y de aqui se transmite al papel. Se
trata, por consiguiente, de una impresién
indirecta.

El pase de la imagen hasta el papel
se produce de un cilindro portaimagen a un
cilindro portamanta y de éste al papel, que
queda oprimido entre el portamanta y un
tercer cilindro. La impresiéon indirecta es
siempre a base de cilindros —itres cilindros.

LA \MPRESI0N
OFFSEr

Qb2
'V INbBE2ION
\MPRESION
LA of FSET

Mecanismo de la impresién indirecta.

En el caso del “offset”, la imagen esta
grabada o fijada sobre una plancha meta-
lica que va colocada en el primer cilindro
(el portaimagen, que ahora debemos llamar,
mejor, portaplancha). Originalmente, sin em-
bargo, la imagen iba grabada sobre una pie-
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dra especial). De ahi el nombre litografia,
pues lito significa piedra. (Grafia equivale
a accion de grabar).

El sistema de la piedra ya no se usa, o
se usa poco, en no muchos paises. El sis-
tema de planchas metalicas lo ha des-
plazado. No obstante, se le sigue llamando
litografia al proceso a base de planchas de
metal, por costumbre y por similitud. De es-
te modo, impresién indirecta, litografia,
“offset”, han venido a ser la misma cosa
entre nosotros: sistema de impresiéon indi-
recta por medio de planchas de metal

2. La impresién indirecta es siempre pla-
nografica, pues la imagen esta grabada o
fijada, por medios foto-quimicos, sobre la
superficie misma de la plancha metalica (en
el caso del “offset”) o de la piedra (en el
caso de la litografia), en el plano represen-
tado por la superficie. Por eso se le llama
planogrdfica.

3. Caracteristicas particulares del proce-
so de la impresién indirecta. La impresion
indirecta va a ser estudiada en este curso de
Tecnologia como sistema de impresion a base
de planchas, es decir, como “offset”, que es
lo que debe interesarnos, ya que el sistema a
base de piedra estd en desuso en nuestro
pais. (Véanse, sin embargo, datos sobre la
piedra en la resenia La Litografia).

El proceso preparatorio para la impre-
sidn indirecta a base de planchas metalicas
es el proceso quimico por excelencia, pues
la quimica interviene en él como en ninguno
de los otros sistemas. Es, también, un pro-
ceso fotomecanico.

Otra cosa que distingue a este tipo de
impresion es la intervencién y funcién del
agua durante la impresion misma. El prin-
cipio es aqui que agua y tinta se repelen
mutuamente. La tinta es grasa, y, por tanto,
no liga, no mezcla, no se disuelve en agua.
Mas adelante se vera la aplicacion de este
principio.

4. Pasos. del proceso de impresion indi-
recta a base de planchas metalicas.

Los pasos son los siguientes:

Composicién y pruebas
Fotografia o copia
Retoque

Pruebas de color
Emplane

Invertido

Graneado de la plancha
Pase

Impresion

SEHOEEHUOWR

Vamos ahora al estudio de cada uno de
€sos pasos.

A. COMPOSICION Y PRUEBAS

En su comienzo, el proceso de impresién
indirecta, en cuanto a texto se refiere, es
igual que el de la impresion directa: se com-
pone o para el texto, siguiendo el original;
se saca una prueba de galera que, una vez
corregida, vuelve al departamento de compo-
sicion, donde se suprimen las erratas en el
material; se dispone el material en paginas,
con los espacios para las ilustraciones, si las
lleva la obra, y se saca otra prueba, que se
envia a correccion, etc. Por ultitno, se saca
una prueba final de las paginas, en papel

3
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El copiador trabajando con su cdmara de precisién.
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cromo. En realidad, el cajista saca dos prue-
bas: una para copiar o fotografiar, y otra
que envia a la secciéon de emplane.

La prueba debe ser en papel cromo por-
que éste es un papel de alto grado de blan-
cura, con brillo, que destaca y refleja bien
la imagen del texto en el momento de copiar-
lo o fotografiarlo. Esta prueba tiene que ser
completamente limpia y clara, sin defecto
alguno, para que la copia o fotografia sea
buena.

B. FOTOGRAFIA O COPIA
Y RETOQUE

La camara copia o fotografia la prueba
en cromo. Si ademas de texto la obra lleva
ilustraciones, éstas se fotografian aparte, es
decir, se fotografian o copian los originales
—dibujos, fotos, etc.—, a su mismo tamafo
0 a tamano ampliado o reducido, segin las
instrucciones. De acuerdo con el original, la
copia puede ser de linea, medio tono, o am-
bas cosas, en negro o en colores. Ya hecha
la copia, se procede a revelarla.

La copia o fotografia revelada puede ser
un negativo o un positivo. La copia sera un
simple negativo si la plancha va a ser gra-
bada por el procedimiento de la albumina o
la caseina (grabado de superficie); sera un
positivo si va a ser grabada por el proce-
dimiento de grabado profundo (“deep etch”),
cosas que trataremos oportunamente.

Mdéquina de reproduccién foto-

gréfica. Se emplea para repro

ducir una misma imagen varias

veces, como en ¢l caso de eti-
quetas, etc.

o

Los negativos o positivos se envian a la
seccion de retoque, donde se corrige cual-
quier defecto de la copia, se realzan o des-
tacan los colores, se perfilan las imagenes,
etc., y se opaca el texto.

C. PRUEBA DE LAS ILUSTRACIONES

Las copias de las ilustraciones (negati-
vos o positivos) retocadas van a la seccion
de pruebas. El objeto de las pruebas es
comprobar si el trabajo de los retocadores
fue correcto, si la imagen se ajusta al dibu-
jo o fotografia que sirvio de original, que fue
copiado por la camara.

Estas pruebas se hacen en la maquina
sacapruebas de copias fotograficas.

Si se estima que la copia debe ser mejo-
rada, se devuelve a retoque para que sea so-
metida a nuevo tratamiento por el retocador.
Si la prueba demuestra que la copia es bue-
na, se envian los negativos o positivos a la
seccion de invertido, y las pruebas a la sec-
cion de emplane. Veamos qué se hace en
estas secciones, empezando por la de emplane.

D. EL EMPLANE

La secciéon de emplane recibe las prue-
bas en cromo del texto (se las envia el de-
partamento de composicién, el cajista) vy,
también, las pruebas de las ilustraciones, pro-
cedentes de la seccidon de pruebas de copias.
Recuérdese que las pruebas en cromo son
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pruebas de paginas de texto, que tienen
espacios correspondientes a las ilustraciones.

El compariero emplanador toma un plie-
go u hoja de papel del tamano del que se
utilizara para la impresion y lo va doblando
hasta tener el tamafio de una pagina, es de-
cir, tiene un formato del pliego, que corres-
pondera (después que se haya impreso y re-
cortado por los bordes o barbas) al tamafio
del libro.

Entonces el emplanador abre el pliego
y procede a trazar en él, con lapiz o creyén,
una plantilla de acuerdo con el nimero de
paginas que caben en el pliego (que pueden
ser 8, 16, 32) y el lugar que deben ocupar
alli las paginas, tediendo en cuenta el dobla-
do que se hard en el departamento de en-
cuadernacion, después de impreso cada plie-
go. Ademas, debe tener en cuenta el tipo
de encuadernacion, el lomo del libro, el
agarre de la maquina impresora.

Sobre el lugar correspondiente, el em-
planador va colocando en la plantilla la prue-
ba de cada pagina de texto, que completa
situando las pruebas de las ilustraciones don-
de deben ir dentro de la pagina: entre el
texto, arriba, abajo, a la izquierda, etc., o en
pagina entera, segin las indicaciones del
original.

E. EL INVERTIDO
La seccion de invertido recibe todos los

negativos (o positivos) de la obra, asi como
la plantilla del emplane.

Trabaiando en el invertido.

El compafiero invertidor, signiendo el
emplane, va situando los negativos o positi-
vos sobre una lamina de acetato de vinil,
que es transparente, y los pega alli con cinta
o papel engomado. (Sobre la lamina de vinil
ha hecho una plantilla como la del empla-
nador; en ella ha trazado lineas que, cru-
zandose, sefialan el espacio correspondiente
a cada pagina, a los blancos marginales, etc.).

Si se trata de negativos, habra que co-
locarlos invertidos. Ademas, habra que ta-
par con tiras de papel negro (o amarillo fo-
tografico, que no deja pasar la luz), los espa-
cios entre paginas.

Por ultimo, sobre el acetato de vinil se
hacen las guias o cruces, que son necesarios
para lograr el registro de los colores en la
maquina impresora. Veamos la importancia
de esas guias o cruces.

Ya sabemos que cuando se trata de co-
pias a colores no se fotografian todos los co-
lores de una sola vez, sino que —valiéndose
de filtros— el copiador fotografia cada uno
de los colores primarios —rojo, azul y ama-
rillo— del original, con lo cual se tienen tres
negativos, uno de cada color. Uno de los ne-
gativos es sensible al rojo y corresponde a
todas las partes rojas del original y de la
imagen impresora; otro negativo es sensible
al azul y corresponde a las partes azules;
etc. (Ademas, hay que hacer un negativo
correspondiente al negro, que siempre com-
pleta la imagen).

Pues bien, cuando llega el momento de
hacer el pase en la prensa neumatica, hay
que exponer cada uno de esos negativos so-
bre la misma plantilla de vinil que hizo el
invertidor. Y cada vez que se haya hecho
la exposicion correspondiente, habra que qui-
tar los negativos y situar, exactamente en el
mismo lugar, los negativos del color que
sigue.

De ese modo, cuando se haga la impre-
siéon cada color ocupara dentro de la ima-
gen el lugar y area que le corresponde, se-
gun el original. Es aqui donde las guias o
cruces tienen su funcién: como apareceran
sobre la plancha metélica en virtud del pase,
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serviran de guia de colocacién de la plancha
en el cilindro. El maquinista impresor ten-
dra que hacer coincidir una cruz con otra
cada vez que monte una plancha para impri-
mir el color correspondiente. Esto se llama

registro de los colores. Si el registro no es
correcto o si no hay registro, los colores se
saldran de su area, se “correran”, e impri-
miran fuera de su area, con lo cual se echa-
ra a perder la impresion.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS
LA LITOGRAFIA

El principio o fundamento cientifico de la
litografia y su método de operacién fueron des-
cubiertos y desarrollados, en 1796, por el che-
coslovaco Aloys Senefelder, nativo de Praga,
residente en Munich, Alemania.

Senefelder buscaba un medio poco cos-
toso de imprimir y, después de distintas prue-
bas, dio al fin con el modo de escribir y diguiar
sobre la superficie lisa y preparada de una pie-
dra de cal abundante en Solenhofen, Alemania,
y poder reproducir lo escrito o dibujado en
papel y otros materiales, como tela, léminas de
metal, etc.

Retrato de Aloys Senefelder (1771-1834).

La litografia se funda en la propiedad que
tiene esa piedra de retener las grasas y tam-
bién la humedad, pudiéndose delimitar y fijar
las areas de grasa y las de humedad por me-
dio de un tratamiento quimico, con lo que se
establece un molde o matriz de un dibujo o
texto capaz de imprimir.

Si se toma una piedra litografica y se di-
buja sobre ella con un creyén o tinta grasien-
tos y se la bafa en acido nitrico al diez por
ciento, el acido atacaré el carbonato de cal
que constituye la piedra, formandose nitrato
de cal, que permanecerd en la superficie ata-
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cada, y el cual impedird que se adhiera grasa
en las partes no dibujadas.

Sin embargo, en las zonas cubiertas por
el creyén o la tinta de dibujar, el &cido nftrico
obrard de manera distinta. La tinta o el creyén
grasientos se descomponen en presencia del
&cido, con lo que se forma una sustancia jabo-
nosa y calcérea y un &cido graso que se adhie-
ren o pegan fuertemente a la piedra y fijan
asf una zona de completa afinidad con toda
grasa. Como la tinta de imprimir es también
grasienta, se adherird a esas zonas y se produ-
cird la estampacién o impresién.

En cuanto a la zona sin dibujo, el nitrato
de cal formado por la accién del &cido nitrico
no es suficiente para mantener la humedad. Por
eso se aplica una capa de goma arébiga y se
deja secar, con lo cual se tendrd un écido aré-
bigo que, cubriendo la capa de nitrato de cal,
formaré una nueva, insoluble al agua, pero ca-
paz de retenerla y evitar que adhieran allf las
grasas (Ya sabemos que el agua y las grasas se
repelen mutuamente).

Tal es, a grandes rasgos, el principio en que
se asienta la invencién de Senefelder, que es,
fundamentalmente, similar al de la moderna li-
tografia a base de planchas de metal, en las
que también hay un &rea o zona hidréfila que
capta o mantiene la humedad y repele la tinta
grasienta de imprimir y otra zona o 4rea donde
ocurre todo lo contrario.

El uso de planchas metélicas en vez de la
piedra se debié a los inconvenientes que pre-
sentaba ésta: a menos que se usaran bloques de
piedra bien gruesos, la piedra resultaba frégil,
y. por su parte, las piedras grandes eran dema-
siado pesadas y no muy féciles de manejar: ha-
bia que usar un sistema de cadenas, carriles,
etc. para llevarlas de un lugar a otro del taller.

Ademés, la piedra obligada al empleo de
prensas planas, de limitada velocidad.

Por lo contrario, la lémina o plancha meté-
lica, poco pesada, facil de manipular, es flexi-
ble y se puede colocar sobre un cilindro rota-
torio e imprimir por el sistema de cilindro con-
tra cilindro, que es el més veloz y, por tanto
el de mayor rendimiento.



LECCION 10

LA IMPRESION INDIRECTA

IX

Continuamos estudiando los pasos del proceso de la impresién indirecta.

E. EL GRANEADO

Las planchas metalicas que se utilizan
en el sistema de impresién indirecta, que
son, por lo general, de zinc o de aluminio,
deben ser sometidas a un procedimiento lla-
mado graneado, que consiste en darles a su
superficie cierto grado de aspereza.

' Una méquina de granear. El operario estd echando

rasponte o abrasivo con un cernidor. Se ven las bolas
de acero en la cubeta.

Esa aspereza de la plancha (el grano)
sirve para que mantenga la humedad cuan-
do esta en la prensa 0 maquina de imprimir,
durante la tirada. La maquina o prensa tie-
ne un depdsito (la fuente o “canoa”) que se
llena con una solucién quimica —a base de
goma arabiga o de celulosa, un acido —ge-
neralmente acido fosférico— y bicromato de
amonio. Por medio de un rndillo, que la
toma directamente de la fuente, la solucién
llega, pasando por otros rodillos, hasta la
plancha y se mete en las irregularidades o
pequeiiisimos “huequitos” de la aspereza que
el graneado cre6. Tal cosa contribuye a que
la-tinta de imprimir no se pegue o adhiera
a la plancha en aquellas partes sin imagen,
que deben aparecer blancas en la impre-

sién. Lo que ocurre es que la solucion de la
fuente (agua y sustancias quimicas) rechaza
la tinta en esas partes.

El graneado, ademas, contribuye a fijar
la imagen sobre la plancha y a que la tinta
de revelar se adhiera o pegue mejor a la
imagen cuando se emplea el procedimiento
de albumina o caseina (grabado superficial).

Por 1ltimo, el graneado sirve para borrar
la imagen grabada o fijada en una plancha
ya usada en la impresién, con lo que puede,
asi, ser usada nuevamente.

Coémo se hace

El graneado se realiza en una maquina
de granear o graneadora, mediante bolas de
acero, una sustancia raspante o abrasivo (co-
mo, por ejemplo, la arena, el cuarzo molido)
y una solucién quimica que evita la oxida-
ciéon de las planchas y bolas, es decir, un
antioxidante. El antioxidante es una solucién
a base de bicromato de sodio o de pétasio.

La plancha se coloca horizontalmente en
el deposito (cubeta) de la graneadora y se
fiia fuertemente alli por medio de grapas.

Fetogratias sumamente ampliadas de la superficie
de una plancha graneada.
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Al ponerse en marcha la maquina, la cubeta
se desplaza con un movimiento de vaivén.
Se agitan, asi, las bolas, que ruedan sobre el
raspante o abrasivo. De este modo las par-
ticulas de esas sustancias van raspando o
moliendo la superficie de la plancha hasta
crear la aspereza o grano. Después se lava
la plancha con agua corriente y un algodén
o cepillo de cerdas no muy duras para que
no estropee el grano. Una vez lavada, se
procede a secarla rapidamente, bien con aire
caliente o, simplemente, poniéndola en un
lugar fresco. Queda, ya seca, lista para re-
cibir la imagen impresora mediante el pase.

F. EL PASE

Consiste en transferir a la plancha gra-
neada la imagen del negativo o positivo.

Pero antes de realizarse el pase, la plan-
cha graneada tiene que atravesar por distin-
tos tratamientos. Y una vez hecho el pase,
también recibe la plancha otros tratamien-
tos, que también estudiaremos aqui.

Operario colocando uma Imagen fotogréfica en la
prensa de pase.

Dos Tipos de Grabados
El grabado de las planchas puede ser
superficial o profundo.

En el grabado superficial la imagen im-
presora estd simplemente reproducida sobre
la superficie de la plancha.
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En el grabado profundo la imagen im-
presora esta ligeramente por debajo de las
areas que no deben pintar o imprimir.

Naturalmente, uno y otro tipos de plan-
chas requieren un procedimiento particular
de grabacion.

1. Plancha de Grabadc Superficial

El procedimiento para el grabado su-
perficial se llama “de albumina”, ya que es
a base de esta sustancia. También se usa la
caseina. Veamos cémo se prepara la plancha.

a) La plancha graneada es sometida a
una solucion de acido acético (acido acético
J agua) para que la imagen y la goma desen-
sibilizadora se mantengan o “agarren” fir-
memente a la superficie.

El acido acético se echa sobre la plancha
y se frota suavemente con un algodén. De
esta manera las pequenas particulas del ras-
pante o abrasivo que quedaron incrustadas
en la superficie de la plancha por la accién
del graneado, se aflojan y se desprenden del
grano o aspereza y, al pasarse el algodén, es
facil sacarlas. Por eso se le llama limpieza
a esta operacion.

La limpieza contribuye a aumentar el
grado de aspereza de la plancha y a hacerla
mejor receptora de la humedad cuando esta
en prensa, durante la tirada, a la vez que le
quita todo exceso de o6xido de la superficie.

b) Antioxidacién. Este paso del proceso
es opcional. Su propodsito es hacer la super-
ficie de la plancha resistente a la oxidacion,
tanto durante el tratamiento quimico como
durante la tirada o impresion, ya que en
uno y otro casos la plancha esta en contacto
con agua —la que contienen las soluciones
quimicas, la que se le echa durante los
lavados

Si la plancha es de zine, se le da una
soluciéon a base de bicromato de sodio o de
amonio, acido sulfurico y agua. Si es de alu-
minio, acido hidrofluérico, bicromato de
amonio y agua.

c) Desensibilizacion previa. Consiste en
cubrir la superficie de la plancha con unha
solucion de goma arabiga, que forma una fina



capa desensibilizadora y que contribuye a
quitar los residuos de albamina en las areas
sin imagen cuando se revela la plancha.

Al decir que la goma desensibiliza, nos
referimos a que contribuye a que la tinta
de imprimir no se pegue en las partes blan-
cas de la imagen. Esto ocurre porque la ca-
pa de albumina queda sobre la goma, y no
esta tan firmemente adherida a la superficie
metalica,

d) Sensibilizacion. Consiste en cubrir
la plancha con una solucion de albumina
bicromada.

Cuando la solucién se seca, queda una
fina capa sensible a la luz. La plancha que-
da entonces lista para el pase en la prensa
neumatica.

La albumina se extrae de la clara de
huevo. El proceso de su produccién es el
siguiente:

Se mezcla la clara con amoniaco y se
deja reposar de 10 a 14 dias. Se le sacan en-
tonces a la mezcla las impurezas que apa-
recen en la superficie. Se echa el liquido
ya limpio en vasijas de poco fondo que se
colocan al sol o se les da cierto grado de
calor. Cuando se ha evaporado toda el agua
que contiene, el residuo de albumina cuaja
y se forman las conocidas “escamitas” de
albimina.

Un torniquete

Para aplicar la capa de albumina a la
plancha, ésta se coloca en un torniquete. El
torniquete es un aparato de metal que tiene
en su centro una bandeja giratoria sobre la
que se pone la plancha. Se le echa la alba-
mina bicromada, se cierra la tapa del torni-
quete y se pone a girar la bandeja. De este
modo, por fuerza centrifuga, se esparce pare-
jamente la albumina por toda la superficie
de la plancha.

Son sustitutos de la albumina la caseina,
que se extrae de la leche, y la soya, que se
obtiene del frijol de ese nombre.
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Aplicacién de la dlbémina sobre lo plancha en el
torniquete.

e) El pase. Consiste en exponer o in-
solar la plancha cubierta con la capa de al-
bimina bicromada, por medio de la luz de
una lampara de arco voltaico.

Ya sabemos que para las planchas de
grabado superficial, se usan negativos. Los
negativos, dispuestos sobre la lamina de ace-
tato de vinil por el invertidor, como ya vimos,
se colocan sobre la plancha, dentro de la
prensa neumatica. Al extraerse por medio
de una bomba el aire de la prensa, negati-
vos y planchas se unen o pegan bien —se
trata de la presion atmosférica en accidn,
al faltar el aire.

Se enciende ahora la luz de arco y se
le da el tiempo necesario (tiempo de exposi-
¢idén o insolacion).

Veamos qué ocurre entonces.

La luz de la lampara atraviesa bien las
partes claras de la imagen del negativo (que,
como sabemos, corresponden a las oscuras de
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Una Iémpara de arco voltaico. Se usa en la copia
de originales con la cdmara y para la exposicliém
o insolacién en la prensa neumética de pase.

la imagen cuando se imprime) y endurece
la albumina. La albimina endurecida como
se recordara, no se disuelve en agua. Por lo
contrario, las partes oscuras del negativo
no dejan pasar la luz o dejan pasar poca.
Por lo tanto, la albiimina no se endurece o
se endurece apenas, y se disuelve mas o me-
nos con el agua cuando llegie el momento
del revelado de la plancha.

Al final de la insolacién o exposicion en
la prensa neumatica, se tendra una imagen
de albumina, que aparecera cuando se revele.

f) Laqueado. El laqueado consiste en
dar a la plancha una solucién de laca con el
proposito de hacer la imagen receptiva a la
tinta. La laca es un preparado a base de
resinas, acetato y éteres.

g) Entintado. Ya insolada la plancha,
se le aplica una fina capa de tinta de revelar.
Esta tinta prepara la imagen de albumina
para recibir la otra tinta, la de imprimir.

La tinta de revelar es a base de materia
grasa y un pigmento disuelto en sustancias
volatiles. Cuando se le aplica a la plancha
y se frota, la sustancia volatil se evapora y
deja el residuo de grasa sobre la capa de
albimina.

h) Revelado. Ahora se lava la plancha
con un chorro de agua tibia, a la vez que
se le va pasando un algodén para eliminar
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la albimina no endurecida y, también, qui-
tar todo exceso de tinta de revelar.

Ahora ya se ve la imagen sobre la plan-
cha. Consiste en una fina capa de albumina
con tinta de revelar adherida. Eso serd lo

« -

Revelado de la plancha.

que pintard sobre el papel, durante la impre-
ston o tirada. Pero falta, todavia, el paso
final antes de que se pueda poner la plancha
en maquina.

i) Desensibilizado. Consiste en cubrir
la plancha con una capa de solucion de goma
arabiga o goma de celulosa, acido fosférico
y otros, a fin de hacer que las areas sin ima-
gen no tomen tinta durante la tirada o im-
presién. (Ya sabemos que esas partes esta-
ran sometidas, en la prensa o maquina im-
presora a la accién del “agua”, que es como
corrientemente se le dice a la solucion qui-
mica de la fuente o “canoa”). La goma ara-
biga es hidrofila, es decir, capta o atrae el
‘“agua’.

Ha terminado todo el trabajo de prepa-
racion de la plancha. So6lo queda ponerla en
maquina.

Ahora bien: si la plancha va a estar mas
de 12 horas-sin ponerse.en maq " LU
terminadc el proceso de preparac10n o sl
habiendose tirado con ella se queda en la
maquina para proseguir otro dia la tirada,
o si s¢ quita de la maquina para guardarse,
es necesario darle una capa de goma y des-
pués una de asfalto litografico. Esto se hace
como medida de precaucion para evitar que



la tinta de revelar y de imprimir se endurez-
can o cristalicen sobre la plancha al secarse.
El asfalto quita la tinta de las areas de im-
presiéon y las reviste con una pelicula o fina
capa receptora a la tinta de imprimir.

En los climas himedos como el nuestro
es recomendable proteger la plancha con
goma (engomarla) y una vez seca ésta aplicar

el asfalto, aun cuando la plancha nc haya
de permanecer “inactiva” por mucho tiempo.

Las planchas de grabado supesficial o
“de albtimina” se utilizan para tiradas cortas.
(Una plancha bien preparada puede tirar
hasta 50,000 pliegos). Para tiradas mayores
se utilizan las planchas de grabado profundo,
que son de larga duracion.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS

LAS MAQUINAS DE IMPRESION LITOGRAFICA

Las primeras méaquinas de impresién lito-
gréfica fueron, siguiendo la invencién de Sene-
felder, a base de plano contra plano.

El procedimiento era lento y trabajoso. La
prensa se accionaba a mano, y en una jornada
de diez horas se lograba, a todo lo mé&s, 100

—
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La primera prensa litogréfica de Senefelder.

impresiones. Mas adelante se construyé una
rensa que atendian dos hombres, que, en diez
Eoras. consegufan hacer 250 impresiones. Otros
intentos de mejorar la prersa para hacer im-
presiones con més rapidez, no fF:.ueron realmen-
te exitosos.

En 1850 el técnico Sigl, después de mu-
chos ensayos, consiguié construir la primera
méquina litogréfica de cilindro. Puede afirmar-
se que Sigl hall6 las bases técnicas que des-
?ués sirvieron para construir mdquinas més per-
accionadas. Los técnicos Voirin, Marinoni, Hoe
y la empresa Faber & Sleicher, entre otros, con-

tribuyeron, con sus patentes, al desarrollo del
sistema.

A fines del siglo XIX comenzaron a cons-
truirse las primeras prensas litogréficas a base
de dos cilindros, uno para la placha y otro para
llevar la hoja y dar presién.

Lo mismo en el caso de la piedra que en
el de la plancha metélica, las prensas se usaban,
hasta aquf, para impresione: directas. El papel
se humedecia antes de imprimir. Mé&s adelante
se adiciond a la prensa el sistema de humecta-
cién.

Voirin fue el primero que intenté la cons-
truccién de una prensa litografica de impresién
indirecta. Los técnicos Kocher y Houssian tra-
taron de perfeccionar el sistema, pero no lo
consiguieron. Poco después el litégrafo Pelaz
presentaba una méquina para la impresién in-
directa en la que se utilizaba la manta de goma.
La ventaja del cilindro cun la manta de goma es
que de este modo no hay presién fuerte sobre la
imagen impresora, lo que prolonga su duracién.
Ademés, la manta de goma es capaz de trans-
ferir al papel hasta el punto més fino de la ima-
gen. Por este sistema es posible hacer reproduc-
ciones con cuadriculas dF; hasta 400 lineas. Por
la impresién litogréfica directa no es posible
lograr tal cosa, aun cuando la plancha o la pie-
dra fuera completamente pulida, ya que con
la manta sélo hay un contacto més bien leve so-
bre la imagen.

ingenieros y mecéanicos de distintos paises
fueron perfeccionando las complejas méquinas
de impresién indirecta hasta llegar a las rotati-
vas a base de bobinas de papel. Quizé lo més
dificil fue crear un efectivo sistema de entinta-
do, ademés del sistema de humectacién.

Entre las méaquinas rotativas de impresién
indirecta sobresalen la Webendorfer, la Harris,
la Levey y la Poligraph, verdaderas maravillas
mecénicas de alto rendimiento.
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LECCION 11

LA IMPRESION INDIRECTA

2. La Plancha de Grabado Profundo

Ya sabemos que las planchas de graba-
do profundo se utilizan para tiradas largas,
pues la imagen impresora es muy resistente
y duradera.

Los pasos que se siguen en su prepara-
cioén son:

a) Limpieza. A base de acido acético,
igual que la anterior.

b) Antioxidacion. Opcional, igual que
la anterior.

¢) Desensibilizaciéon previa. No es nece-
sario en las planchas de grabado profundo,
excepto en climas calurosos y himedos.

d) Sensibilizacién. Consiste en cubrir
la plancha con una solucién a base de goma
arabiga y bicromato de amonio.

e) Pase (exposicion, insolacion). Como
sabemos, para las planchas de grabado pro-
fundo se emplean positivos en vez de negati-
vos. Debemos recordar que en los positivos
las partes blancas seran blancas en la im-
presion y las partes oscuras o de mayor in-
tensidad de color saldran asi mismo en la
impresion.

Pues bien: al revés del procedimiento
de preparacion de las planchas de grabado
superficial, en las de grabado profundo la
exposicion o insolaciéon de la plancha tiene
por objeto endurecer la capa de goma en las
areas blancas o sin imagen para que queden
protegidas mientras las areas con imagen
son sometidas al proceso del revelado.

f) Tapado. (Bloqueo) Debido a la na-
turaleza de algunos positivos, hay lugares
de la plancha expuesta donde la capa de go-
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ma no estd endurecida por la luz o sélo esta
endurecida parcialmente. Esos lugares no
seran areas de impresion de la plancha, cuan-
do se haya terminado la preparacion. Es, asi,
necesario tapar tales areas para evitar que
salgan cuando se haga la grabacion profun-
da de la plancha. Para eso se pintan las areas
o partes con una solucion de tapado, a base
de barniz laqueado anaranjado y alcohol
anhidrico (libre de agua).

La solucién, una vez seca, dejara una
fina capa que tendra la propiedad de no di-
solverse con el grabado profundo, pero que
sera soluble en el alcohol que se empleara
para lavar la plancha después de la aplica-
cion del grabado profundo.

g) Revelado. El propésito es quitar la
goma bicromada no endurecida de las areas
con imagen, como preparacién para aplicar
la soluciéon de grabado profundo. La solu-
cion reveladora es a base de cloruro de cal-
cio y acido lactico. Esta soluciéon disolvera
solamente las partes de goma no endurecida
por la accién de la luz de la ldampara de arco
y no disolvera o disolvera poco las partes
o areas donde la goma esti endurecida.

h) Grabacion profunda. Se le aplica a
la plancha una solucién a base de percloruro
de hierro, cloruro de calcio y acido hidro-
clérico con el proposito de grabar las areas
con imagen ligeramente por debajo de las
areas sin imagen. La solucion disuelve un
poco el metal de la superficie en las &reas
con imagen, y las deja, asi, un tanto de-
primidas.

i) Lavado. Consiste en preparar las
areas con imagen de grabacion profunda para
que reciban y retengan la laca y la tinta
de revelar. Para ello hay que quitar todo



residuo de la solucién de grabado profundo.
Se utiliza el alcohol anhidrico y desnaturali-
zado (se le han anadido otras sustancias, ve-
nenosas, por cierto).

El alcohol se vierte sobre la plancha y
se frota pareja y minuciosamente. Hay que
repetir la operacion dos veces mas. Después
se seca con papel especial absorbente y se
pone frente a un ventilador.

En vez de alcohol anhidrico se puede
usar alcohol isopropilico. También, una com-
binacion de éter y alcohol.

j) Laqueado. Una vez seca completa-
mente la plancha, se le aplica una solucién
de laca de grabado profundo, con el propod-
sito de hacer la imagen receptiva a la tinta
de revelar.

k) Aplicacién de la tinta de revelar.
Sigue a la de laca o asfalto. El proposito
es preparar las areas con imagen para que
reciban la otra tinta, la de imprimir.

1) Remocién de matriz (goma endure-
cida). Este paso es un verdadero revelado
de la imagen en la plancha. La plancha se
coloca en un fregadero y se le echa agua

tibia de 90° a 100°F —no hirviendo. Pocos
momentos después el agua ha penetrado la
tinta de revelar y la laca y comienza a agran-
dar la capa de goma endurecida en las areas
sin imagen. Cuando han absorbido suficiente
agua esas areas, la laca y la tinta de revelar
se desprenden y pueden quitarse con un al-
godon absorbente. En las areas con imagen
la laca se adhiere a la superficie metalica,
la tinta de revelar se adhiere a la laca. De
este modo queda grabada la imagen.

m) Desensibilizado. Consiste en aplicar
a la plancha una solucién de goma para

Una méquina o prensa de
st impresién indirecta. Im-
prime a un solo color, @

base de hojas o pliegos.

que las areas sin imagen no tomen tinta de
imprimir durante la impresién o .irada.

Ha terminado el tr La ' cha
esta lista parasu mont.” en .. "1’ ) im-
presor de la prensa 0 .juina mpresora.

5. La impre:"~ Las maquinas de im-
presion indirecta constan de tres sistemas
basicos: el de im_ "+, el de humectacién
(humedad) y el de entintado.

a) El sistema de impresion. Es, como
ya se explic6, a base de tres cilindros: el
portaplanchas, el portamantas y el de presion.
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b) El sistema de humectacién. Es a
base de:

1. Un deposito llamado fuente o “canoa”,
en el que va la solucién mojadora (comun-
mente llamada “el agua”). Este deposito es
del largo de los cilindros. La solucion moja-
dora, cuando llega a la plancha, repele la

Dador

Cliindro

KAANAAAN
"‘mu

113

tela o forro. Al girar, el rodillo lleva ‘el
agua” a una altura en que pueda ponerse en
contacto con otro rodillo, el rodillo tomador,
que se pone en contacto, alternativamente,
con el rodillo de la fuente y el rodillo vibra-
dor. El rodillo vibrador, que tiene un mo-
vimiento de vaivén, pasa el agua o humedad
a los rodillos dadores, o rodillos de forma,

Todilo de la fuente

Diagrama del sistema de humectacién.

tinta litografica, no dejando que se adhiera o
pegue en aquellas partes sin imagen, que
deben aparecer blancas en la impresion.

2. Un sistema de rodillos humectadores.
Comprende: un rodillo que estd suspendido
dentro de la fuente y que gira lentamente.
Este rodillo puede estar cubierto con una

que son los que estdn en contacto directo
con la plancha.

El maquinista impresor puede contro-
lar la cantidad de agua que debe llegar a la
plancha. Para esto tiene la maquina un dis-
positivo que regula la capacidad mojadora
de los rodillos.

Una méquina de impresién indirecta. Imprime a dos colores, a base de hojas o pliegos.



c¢) El sistema de entintado (baticion).
La tinta esta depositada en una fuente o tin-
tero. El tintero tiene en su parte inferior
un rodillo de acero, que gira intermitente-
mente contra una planchita que tiene el de-
posito, tomando la tinta. Por un complejo
sistema de rodillo y tambores, similar ai del

Rodillo del tintero

O Q Tomador

Tintero

|

Yornillo
graduador

\nrermedio

Dadores

Cllindro portaplanchq

El sistema de entintado.

sistema de humectacion, la tinta llega a la
plancha. Este complejo sistema de rodillos
garantiza una buena distribucion o baticion
de la tinta. Como en el caso anterior, el ope-
rario impresor puede controlar la cantidad
de tinta necesaria para una buena impresion.

OTRAS PARTES DE LA MAQUINA

A. El sistema de alimentaciéon. Consta,
esencialmente, de:

El tablero de alimentacién, en que se
coloca la pila de hojas o pliegos que se van a
imprimir. Esta situado en la parte delantera
de la maquina y se levanta hasta la altura
necesaria, hasta los tomadores de pliegos.

Los peines circulares o combadores, que
empujan hacia adelante, levantandola un
tanto, una hoja o pliego de la pila.

Los chupadores levantadores, que toman,
por succion, una hoja o pliego y la levantan.

Los chupadores adelantadores, que to-
man la hoja y la impulsan hacia adelante.

Los sopladores o aireadores, que soplan
aire a presion para contribuir a separar bien
cada hoja de las demas de la pila.

Los pisadores, que al levantarse la hoja
pisan las que quedan en la pila para que no
se levanten o vayan hacia adelante.

T

En primer plano, el tintero (no tiene tinta). Se ven también los rodillos del tintero,
tomador y otros.
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Los rodetes adelantadores, que impulsan,
por el tablero de recorrido, las hojas o plie-
gos.

Las cintas conductoras, que guian los
pliegos.

Este es un sistema tipico de alimenta-
cion. Hay otros.

B. El receptor de pliegos. Esti en la
parte trasera de la maquina y consta de:

CILINDRO DE SALIDA
S

—n =

Un tablero-depdsito para recibir los plie-
gos u hojas ya impresos.

Las unas sacapliegos, que toman la hoja
impresa y la llevan hasta el tablero-depédsito
receptor.

Los emparejadores, que, abriéndose y ce-
rrandose, con movimiento lateral emparejan
las hojas que van cayendo en el tablero re-
ceptor.

C. El reloj marcador, que marca un nu-
mero cada vez que se imprime una hoja o

pliego.

D. Una bomba de aire con sus tubos
conductores, que lo llevan a presién. Tam-

INDIC/ LA DIRECCION DI LA HOJA wm o =m o =0 wm tm -

AUEDA ADELANTADORA  COMBADORES

Diagrama del mecanismo ge-
a1% neral de una prensa de im-
presién indirecta.

ASPIRADORES
{ALIANQJAS \
“~

J

PILA DE HOIAS
EN EL PONEDOR

bién una bomba de succién para los chupa-
dores.
EL REGISTRO

Una cosa muy importante durante la im-
presion es el sistema por el cual el pliego u

Uma rotativa de impresién indirecta. imprime a c:mro colores.
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hoja entra a escuadra exacta entre el rodillo
portamanta y el de presion. El rodillo
de presion, que es el que lleva el papel, tie-
ne unas unas que lo agarran para llevarlo ha-
cia abajo. Antes de llegar a las ufas, unos
emparejadores sitiian el papel a escuadra.

El hecho de que el papel entre a exacta
escuadra tiene gran importancia cuando se
trata de impresién a colores, pues de ello de-
pende el registro correcto, que hard impri-

mir a cada color en su area correspondiente.

Recordemos, con respecto a lo anterior,
que en la impresién a colores cada plancha
imprime su color particular en el area co-
rrespondiente. Para los deméas colores hay
que usar otras planchas, que imprimiran el
color en el area correspondiente del mismo
pliego u hoja, que tendra que volver a pasar
por la maquina. Se ve, pues, la importancia
del registro.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS

LA FOTOGRAFIA

La palabra fotografia significa literalmen-
te, ""grabar por medio de la luz". El término se
aplica al arte y ciencia de obtener im&genes vi-
sibles en superficies sensibilizadas. El material
sensitivo a la luz consiste generalmente en com-
puestos de sales de plata, aunque para propé-
sitos especiales se utilizan coloides y compues-
tos orgénicos.

El proceso fotogréfico comprende, esen-
cialmente, la formacién de una imagen en las
capas sensitivas a la luz por medio del lente de
una cémara.

En su comienzo, la imagen es un negativo.
El material del negativo puede consistir en una
l&mina o plancha de cristal o en una pelicula
transparente cubiertas con una emulsién de sa-
les de plata suspendidas en gelatina. Después
del revelado, las sales de plata que quedan co-
mo residuo al no ser afectadas por la luz, se qui-
tan por medio de una solucién de tiosulfato de
sodio, y el negativo, fijado, se lava y se seca.
Del negativo se pueden sacar cualquier nimero
de positivos, exponiendo el negativo sobre una
superficie sensitiva a la luz, tal como papel cu-
bierto con una emulsién o una pelfcula virgen.

El principio cientifico de la fotografia se
basa en el hecho, observado por primera vez en
1727 por el fisico alemén J. H. Schulze, de que
las sales del cloruro de plata se oscurecen por
la fuz. Se ve, asf, por qué se produce un nega-
tivo: el objeto o imagen que capta la cémara
refleja luz en sus partes més claras, y no las
refleja en aquéllas oscuras. De esta forma, lo
que en el objeto copiado es blanco o claro, sa-
le oscuro en el negativo. A su vez, cuando el
negativo se pasa al papel o pelicula sensibiliza-
dos, lo oscuro sale blanco y lo blanco oscuro,
produciéndose entonces el positivo.

Entre 1820 y 1830, Nicéforo Niepce obser-
vé que las resinas y el asfalto se hacfan insolu-
bles cuando se exponian a la luz. Niepce tenfa
interés on hacer planchas litogréficas por la
accién de la luz en vez de los dibujos sobre pie-
dra. Su proceso, llamado heliografia, consistfa
en exponer un dibujo transparente sobre una
plancha de metal cubierta con una fina capa
de asfalto. Niepce se unié en sociedad con Luis
Daguerre, en 1829, y enire los dos trataron de
mejorar el sistema helingré&fico, cosa que no con-
siguieron. Sélo después de la muerte de Niepce,
en 1833, Daguerre, que habfa continuado los
trabajos junto con el hijo de Niepce, Isidoro,
vio el triunfo del procedimiento fotogréfico, que
se llamé daguerrotipo.

Estas primeras imégenes se lograban so-
bre superficies metélicas, y se utilizaban vapo-
res de yodo para formar una capa de yoduro
de plata. Las im&genes se ponfan en la camara
oscura para recibir un tratamiento de vapores
de mercurio y producir un positivo. El yoduro
de plata no afectado por la luz se quitaba con
una solucién de sal comdn.

La fotografia moderna se origina de un pro-
ceso que utilizé Fox Talbot, en 1840, que era a
base de un papel sensibilizado, y, por contacto
del negativo producido por la cémara, se tenia
un positivo. El papel sensibilizado era sometido
a un fijador, que eliminaba ! < rles no expuestas
a la luz, resultando de aqui |1 .tograffa. El pro-
ceso de Talbot daba neg n  que podfan ser
copiados sobre papel sensi> .Jo para obtener
positivos.

Este proceso, que se llamé calotipo, es el
verdadero antecedente de la fotograffa moder-
na, ya que conlleva el revelado quimico de la
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imagen latente y da un negativo que puede ser
impreso.

El elemento fundamental de la placa foto-
gréfica son los granos de yoduro y bromuro de
plata englobados en la gelatina. Estos granos,
si sélo reciben una minima cantidad de luz, per-
manecen inalterables, y si reciben un exceso de

ella, quedan comr|e+amen+e ennegrecidos por
la accién del revelador, que los convierte en un
polvillo negro de plata metélica.

En 1878 se produjo la primera palicula fo-
togréfica seca. Los dos constituyentes principa-
les de esta pelicula, son las base, que se pre-
rara de nitrato de celulosa o de acetato de ce-
ulosa, y la emulsién que la cubre.

EL GRANO FOTOGRAFICO

Lj

1. La Imagenm,

2. Aumento, 25 veces, de

una parte —el ojo—,
que ya se ve ligera-
ments granulesa.

3. Aumentada 250 veces,
les granos se ven se-
parados.

4. Un aumento de 2,500
veces hace ver el gra-
no come pedacitos de
pledras.

5. A 25,000 aumentos los
granes se vea como fi-
jamentos metdlicos de
plata.



LECCION 12

PLANCHAS ESPECIALES
LA PLANCHA EN MAQUINA

1. Planchas especiales. 2 Planchas bimetalicas y trimetalicas. 3. Planchas presensibilizadas.
4. Planchas sin granear. 5. Limpieza y ajuste de la maquina. 6. El montaje de la plancha.

Trataremos aqui de ciertos métodos de
preparacion de las planchas litograficas y
clases especiales de planchas.

1. Planchas cobrizadas. El cobrizado de
las planchas consiste en depositar una del-
gada capa de cobre en las areas de imagen
obtenidas mediante el grabado profundo.

La plancha se somete a una solucién de
cobrizado, que se prepara a base de alcohol
isopropilico, cloruro de cobre y acido clor-
hidrico. Esta solucion se vierte sobre la
plancha y se extiende, con una almohadilla
de fieltro, sobre las areas de impresién o
imagen. Se forma, asi, en la superficie de
imagen impresora, un depésito rojizo de co-
bre metalico. Después se le dan a la plancha
una o dos lavadas de alcohol anhidrico para
eliminar la solucién y se deja secar la plan-
cha.

La plancha de cobre aumenta el grado
de adhesividad de la laca de grabaciéon pro-
funda. Produce una plancha méas duradera,
que es menos susceptible a la formacion de
rayados o flecos y que dificilmente se vela
durante la impresion. Por eso se utiliza el
sistema de cobrizacion para grandes tiradas.
El cobre es un metal receptivo a la tinta.

El cobrizado se hace, especialmente, con
planchas de aluminio y acero inoxidable.

2. Planchas bimetalicas y trimetalicas.
Estas planchas tienen una o mas capas me-
talicas sobre el metal de base. Unas son a
base de aluminio y cobre o cromo y cobre,
o acero inoxidable y cobre (bimetalicas);

otras, a base de cinc o acero inoxidable, co-
bre y cromo (trimetalicas).

De ese modo, la imagen impresora esta
fijada o grabada sobre un metal (preferen-
temente el cobre) y las areas de no impre-
sion estan representadas por el o los otros
metales.

Hay dos métodos generales para produ-
cir una plancha de este tipo. Un método es
fijar o grabar la imagen en el metal base
y entonces por electrolisis, darle el segundo
metal. El otro método, consiste en hacer la
electrélisis del segundo metal sobre el metal
base antes de fijar o grabar la imagen. En-
tonces se procede al mordido de la capa su-
perior metalica hasta que se llega al metal
de base, pudiendo ser el mordido en la ima-
gen o en las areas sin imagen, segun el pro-
ceso particular que se use.

CROMO 'd COPRE TINTA
CH Il

ACERO INOXIDABLE

D [—— coane TINTA

ZINC O ACERO ALUMINIO

Manchas bi- y trimetélicas.

La ventaja de las planchas bi y trimeta-
licas consiste en que un metal, como el co-
bre, especialmente, es buen receptor de
tinta, como ya se explico, mientras que otros
metales, como por ejemplo el acero y el cine,
son buenos hidrofilos o receptores de agua.
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En el caso del acero inoxidable, ademas,
practicamente se elimina el problema de la
oxidacion. De este modo el control de la
plancha en la prensa, en cuanto a entintado
y humectacién, se facilita extraordinaria-
mente. Eso, aparte de que, como ya se se-
fald, la imagen sobre el cobre tiene mayor
grado de durabilidad en la impresion.

Asi, las planchas bi y trimetalicas se em-
plean para grandes tiradas, en rotativas de
impresion indirecta.

3. Planchas presensibilizadas. Son plan-
chas presensibilizadas las que vienen ya cu-
biertas con el material sensitivo a la luz.

Las planchas presensibilizadas son de
aluminio sin granear.

4. Planchas sin granear. Son planchas a
las que se les da un tratamiento de frotacién,
a mano, con piedra pémez. La piedra pémez
limpia de grasa la superficie de la plancha
y le da un ligerisimo grado de aspereza.

LA PLANCHA EN MAQUINA

5. Limpieza y ajuste de la maquina.
Siempre que se termine una tirada, o se
suspenda para el dia siguiente, la maquina
debe limpiarse completamente. La limpieza
se realiza, principalmente, con kerosene o
solventes especiales para quitar la tinta seca
de los rodillos.

La limpieza es vital para el buen fun-
cionamiento y conservacion de la maquina,
y debe hacerse de manera minuciosa. Por
el aspecto de la maquina se puede establecer
la diferencia entre un operario cuidadoso y
uno que no lo es. Puede suponerse, claro
estd, que la técnica del cuidadoso es superior
a la del que no se preocupa por la vista de
la maquina, porque cuando no se cuida el
implemento con que se trabaja, también se
descuida la puleritud del resultado de la
labor.

En cuanto al ajuste, es preciso, antes de
proceder a la tirada o impresion, que el ope-
rario impresor realice los ajustes y arreglos
convenientes, a fin de que se produzca un
buen trabajo.

T2

Los rodillos, tanto del sistema de entin-
tado como del sistema de humectacion, tie-
nen que ser ajustados cuidadosamente para
que lleguen a la plancha la humedad y la
cantidad de tinta correctos.

6. El montaje de la plancha. Como sa-
bemos, la plancha se coloca o monta sobre
el cilindro portaplanchas, y se mide su ca-
libre o grosor con un instrumento llamado
micrémetro.

1
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Montaje de la plancha. E! operario estd apretando
los tornillos de ajuste.

Una vez sabido el calibre, se procede a
hacer los ajustes de los cilindros del sistema
de impresién. Para ello, se realiza lo que
se llama empaque o calzo del cilindro por-
tamanta y del cilindro portaplancha. El em-
paque o calzo consiste en colocar las hojas
de alza sobre los que se asentaran la manta
de goma y la plancha para una presion de
impresion correcta. Esta operacion es deli-
cada, 0 mejor dicho, compleja, pues hay que
tener muy en cuenta la relaciéon de diame-
tros que debe existir entre los cilindros por-
taplancha y portamanta.

Una vez realizado el empaque o calzo,
se procede a montar la plancha sobre su ci-
lindro, de modo que quede bien ajustada.

r
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Ahora el operario impresor echa la tinta
en el tintero y la distribuye bien en el de-
posito con una espatula. Entonces echa el
“agua” en la fuente o “canoa”.

Hecho esto, pone a andar la maquina y
deja que la tinta se vaya distribuyendo bien
por los rodillos, asi como que el “agua” de la
fuente haga lo mismo por el sistema de hu-
mectacion. Al mismo tiempo comprueba el
funcionamiento de la maquina y corrige
cualquier imperfeccion, haciendo los ajustes
necesarios, limpiando, etc.

Entonces el operario hace una prueba,
imprimiendo uno o mas pliegos para com-
probar cémo queda la impresién. Si ésta es
correcta, comenzara la tirada, que el ope-
rario debe vigilar constantemente. Para

ello, de vez en cuando sacara un pliego im-
preso y lo revisara cuidadosamente, a simple
vista y utilizando el cuentahilos.

Otra responsabilidad del operario im-
presor, es ajustar y vigilar el reloj cuenta-
pliegos, de acuerdo con el numero de ejem-
plares estipulado. Siempre se tiran algunos
pliegos de mas, previendo los que se echen
a perder por circunstancias de la manipu-
lacion,

Una cosa muy importante, cuando se
trata de impresiéon a colores, es el registro,
Cada plancha correspondiente a cada color
debe colocarse de manera tal que en la im-
presion cada color encaje exactamente en el
area que le corresponde. Si no hay buen en-
caje, se dice que la impresién “no registra”.

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS
LA FOTOGRAFIA EN COLORES

Teoria de la Luz

Podemos ver los cuerpos (personas, anima-
les, cosas) porque la luz los refleja. La luz es el
agente fisico que, accionando sobre la retina
del ojo, nos hace experimentar el fenémeno de
la visién.

La fisica moderna nos dice que el sol emi-
te al espacio vibraciones constantes que se pro-
pagan en forma de ondas de distintas longitu-
des que son las que producen la sensacién llama-
da color. El rayo de luz solar, que puede con-
siderarse blanco, se descompone, al atravesar un
prisma, en los siete colores del iris, que son:
rojo, anaranjado, amarillo, verde, azul.afil y vio-
lado. A cada uno de estos colores, corresponde
una longitud de onda diferente —o una distin-
ta vibracién.

Una superficie cualquiera se ve, por ejem-

lo, roja, porque al dar sobre ella la luz, absor-

ge los rayos correspondientes a todos los colo-

res del iris, menos el rojo, el cual refleja. Lo mis-
mo ocurre con los demé&s colores.

El negro, por otra parte, absorbe todos los
rayos y no rerleia ninguno: por eso es negro.
Por lo contrario, el blanco refleja todos los co-
lores, sin absorber ninguno: por eso es blanco.

Nomenclatura de los Colores

La primera clasificacién de los colores es
en primarios y binarios. Primarios son el rojo, el
azul y el amarillo, que son colores por si mis-
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mos y no se producen por mezclas. Los binarios
se producen por la mezcla de dos primarios,
como el anaranjado (rojo y amarillo), el verde
{azul y amarillo) y el violeta (rojo y azul). La
+ona|i<¥ad o intensidad de los colores binarios
depende de la proporcién en que se mezclan
los dos primarios que los constituyen.

Hay, ademas, colores ternarios, que son el
resultado de la mezcla de un primario con un
binario. Hay otras clasificaciones que respon-
den a més complejas mezclas.

El Circulo Cromético

El gris no puede variar més que hacia el
blanco o hacia el negro, es decir, no puede ser
sino més o menos claro u oscuro. Por ro contra-
rio, los colores pueden ser modificados hacia el
blanco, hacia el negro o hacia otros colores. Por
ejemplo, el amarillo puede inclinarse hacia el
azul y hacia el rojo. Hacia el azul, tiene que pa-
sar primero por el verde; hacia el rojo, tie-
ne que pasar primero por el violado, Esto se
comprende mejor observando y estudiando el
circulo cromdtico. (Cromdtico es lo pertenecien-
te al color. Similarmente, bicromia (des colo-
res) ; fricromia, +res;dpcncroméﬂco. a todo color
~—pan es igual a todo).

Lo explicado es importante porque, al ha-
cer la seleccién de colores, el copista —lo mis-
mo en el fotograbado que en el huecograbado y
la litografia— tiene que usar, como filtro, el del
color opuesto —complementario— que aparece



en el cfrculo cromético. Asf, para copiar el color
rojo tiene que usar un filtro verde: para copiar
un color azul, tiene que usar un color anaranja-
do, etc. Por eso podemos decir que, en [a préc-
tica del copiador, no existen méas que tres colo-
res, que siempre estdn presentes en el trabajo
de copia.

Tanto en la totografia en negro y blanco
como en la fotograffa a colores, cuando hay
medios tonos, es necesario usar, como se dijo en
la Leccién, una trama o reticula. La luz retleja-
da del original que se copia, al pasar al través
de cada cuadritc de la trama o retfcula, marca
sobre la placa sensible un punto més o menos
pequefio, segin la intensidad de luz. Si el medio
tono es muy intenso, los puntos serdn més tupi-
dos y estarén més cerca unos de otros. Si, al re-
vés, el tono es claro, los puntos serén més espa-
ciados.

La Fotografia y la Impresién

La aplicacién de la fotografia a la impre-
sién ha contribuido de manera destacadfsima
al desarrollo de las artes graficas. Sin la cama-
ra, el fotograbado, el huecograbado y la lito-
grafia no podrfan, por ejemplo, reproducir texto
en cantidades apreciables, debido al trabajo
interminable que supone tener que escribir o
grabar, a mano, sobre planchas y cilindros.

Por otra parte, la fotograffa permite la re-
produccién exacta, fiel, de la realidad, con todos
sus atributos, de una manera répida, lo que aho-
rra tiempo. Ademés, las reproducciones, sobre
todo las de varios colores, son de tanta o ma-
yor calidad que las que se obtienen por otros
medios.

Fotografila ampliada en que se ven claramente los “puntos” de un medlo-
tono, combinacién de blanco y megro.

%



LECCION 13

LA ENCUADERNACION O ACABADO

1. En qué consiste la encuadernacion. 2. Pasos que comprende el acabado de una obr:.

3. Tipos o clases de encuadernacién. 4. Ornamentacién. 5. La encuadernacién mecanica.

1. En qué consiste la encuadernacion. La
encuadernacion consiste en darles a los plie-
gos u hojas impresos la forma de libro, folle-
to, cuaderno, etc. También se le dice a la
encuadernacién acabado, pues, en efecto, con
la encuadernaciéon termina o acaba el pro-
ceso general de confeccion.

2. Pasos que comprende el acabado de
una obra,

a) Doblado o plegado

b) Alzado

¢) Cosido, presillado o pegado
d) Corte o rebarbado

a) El doblado o plegado. Los pliegos u
hojas impresos se doblan o pliegan siguiendo
las guias de imposicién que usé el maqui-
nista para imprimir, a fin de darles la-misma
escuadra.

- ﬂ !r
A /4
y F

El doblado o plegado se hace a mano «
en una maquina dobladora o plegadora
Cuando se hace a mano, se usa un instru-
mento de madera dura o hueso pulido, que
se llama plegadera. El operario hace el do-
blado juntando los extremos o bordes de los
pliegos, siempre de derecha a izquierda, y
pasando la plegadera por el doblez. Los plie-
gos pueden llevar uno, dos, tres o cuatro
dobleces, segin el numero de paginas que
contengan, contando el anverso y el reverso.
Los pliegos de ocho paginas llevan dos do-
bleces; los de 16 paginas, tres dobleces, y los
de 32 paginas llevan cuatro dobleces.

En el doblado a maquina, los pliegos se
colocan siguiendo la escuadra. Se ajustan
las distintas unidades dobladoras segiin el
numero de dobleces.

-
i
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Una méquina dobladora, de alimentacién automatica.



El sistema de doblaje de las maquinas
varia de un tipo a otro. En una es a base
de “machetes”, una pieza de metal delgada,
sin filo, que toca el pliego y lo introduce en-
tre dos rodillos, quedando asi doblado. En
otras dobladoras, el sistema es a base de ro-

ial
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El sistema de doblado a base de "machete™. 1.
Inmedlatamente antes de producirse el doblado: M,
representacién del "machete’’, barra de metal de
forma triangular; P, el papel (hoja o pliego); T,
tope que pone el papel a escuadra; C, cilindros o
rodillos. 2. El machete (también llamado "'cuchilla’)
introduce el papel entre los dos cilindros, ddndole
un ligero golpe. 3. El papel pasa entre los cilindros
y queda doblado; el machete regresa a la posicién
que tenla antes del doblade. Todo se ha producido
en menos de un segundo.

L2

El sistema de doblado a base de rodiilos. Los rodi-

llos son tres. Arriba: el papel, P, . ) los
rodillos o cilindros 1y 2 y se ‘atrodu¢ ' -a
deflectora”, PD, que le da cierta it ~ ’ !
que se produzca el doblez en ¢! - »
T, es el tope. Abajo: « 133 . «re los rodi-
llos 2 y 3 y queda ' 1a serie de rodillos

adicionales dan los otros do = al papel.

b) El alzado. Ya doblados todos los plie-
gos de la obra, se colocan por orden de la
signatura (pliego 1, pliego 2, etc.) sobre una
mesa larga. Entonces se toma cada pliego

dillos solamente, sin “machetes”. El pliego
es llevado por unas correas sinfin en todos
los casos.

por su orden numérico hasta tenerlos todos,
y asi se completara un libro, que queda lis-
to para el cosido.

™



Este procedimiento se sigue cuando se
trata de un libro que por su cantidad de pa-
ginas tiene que ser cosido por el lado o lomo,

cosa que veremos mas adelante.

El alzado se realiza también a maquina,
que hace la operacion que ya se indicé.

Ahora bien: cuando se trata de un folle-
to o revista de menos de 100 paginas, la ope-
racion de alzar se convierte en intercalar.
El intercalado consiste en meter un pliego
dentro de otro, para después presillar todo a
caballito. En este tipo de presillado, el fo-
lleto se abre por el medio y se presilla por
el centro, en una maquina presilladora.

c) El cosido con hilo. El cosido de los
libros puede hacerse a mano; pero ésta es
una labor lenta y trabajosa. Por eso se pre-
fiere hacer el cosido en maquina.

La maquina cosedora (llamada también
telar o cosedora a telar), por medio de un
juego de agujas, va cosiendo cada pliego en
particular y unos con otros.

La cosedora a telar es una maquina bas-
tante compleja con la que el operario efi-
ciente puede realizar una gran labor.

El presillado. Como se ha sefalado, el
presillado se usa con libros, folletos o revis-
tas no muy gruesos.

A la izquierda: preslilado " caballito”; a la derecha: presillado al lomo. Obsérvese la posicién de las platinas en
uno y otro caso. En el primero, en forma de V invertida; en el segundo, plana u horizontal.

El presillado se realiza en una maquina

(presilladora) que le pone una o mas pre-

sillas al libro, folleto o revista, y puede ser

presillado al lado o a caballito.
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La maquina presilladora tiene una pla-
tina ajustable. En el caso del presillado al
lado, la platina esta plana, horizontal. En
el caso de a caballito, la platina se pone en



forma de una V invertida, y se coloca alli
el folleto o revista abierto por el medio.

Estas maquinas funcionan por medio de
un pedal que aprieta el operario para dar
las puntadas que requiere la obra; pero hay
maquinas que realizan esto automaticamen-
te. Una de estas maquinas es la llamada
“gusano”, pues el sinfin alimentador parece
una oruga. Esta maquina pone una o mas
presillas a la vez.

Las presilladoras estan provistas de un
carrete de alambre. Cuando la presilladora

Presilladora miltiple o *‘qusano ' Las
(cuchilla) donde recibe tres cortes en los
bordes o barbas.

Los cortes tienen que ser exactos y a
escuadra.

Operario cortande en la guillotina o "cuchilla”.

Para otros cortes, el ¢,

da la puntada, unas cuchillas cortan el alam-
bre y un dispositivo doble y remacha la
presilla.

El libro pegado. Otro sistema de hacer
libros o folletos es pegando con goma espesa
todas las paginas sueltas. En este caso los
pliegos doblados y alzados reciben un corte
de guillotina gue dejan las paginas sueltas
para facilitar el pegado. Este procedimiento
se hace también a maquina (“flexiback”).

d) Corte o rebarbade. Una vez cosida
o presillada la obra, se lleva a la guillotina

- .7 estémn alzando "‘a caballite™.

Los cortes se llaman de cabeza, de falda
y de pie. El corte de cabeza es el de arriba;
el corte de falda es el del lado derecho; el
corte de pie es el de abajo.

uno - que da un solo corte.
+ sivar el papel.

L



L 1)
ho -
} . Guillotina que da cortes miltiples, au-
1‘ ’ tomaética. El operario indica o marca
g los cortes a medida y la maquina los
hace unos tras ofros.
]

Cuando se trata de encuadernacién en primero la tripa y se le pone después las

rustica, la cubierta del libro, folleto, etc., tapas que antes fueron confeccionadas.

va pegaca a la tripa, y entonces recibe los
cortes junto con aquélla, quedando asi ter-
minado el trabajo. En estos casos la cubierta

Por lo general, en el libro que se ha
hecho asi, las tapas sobresalen un tanto de

es d o-apel o cartulina. la tripa. Esta parte que sobresale se llama
l ; eja.
Sin embargo, cuando el libro lleva tapas e
(cartulina gruesa, cartén cubiertc de tela o 5. La encuadernacién mecanica. En las
papel fino, pergamoide o piel), se corta tiradas grandes, se usa la maquina encua-

Una mdquina encuadernadora: alza, presilla, pone y pega cu-
biertas y corta. Hace los tres cortes: de cabeza, pie y falda.

80



dernadora multiple, la que alza, presilla,
engoma, pega las portadas y corta los libros
por la cabeza, por el pie y el frente. Todo
lo cual realiza velozmente.

Este portento mecanico tiene varias es-
taciones receptoras de pliegos; las estacio-
nes son puestas a medida seglin el tamafio

del pliego a alzar, asi como las cosedoras se
gradian para que cosan los folletos o libros
segin su grosor.

En realidad, las encuadernadoras mul-
tiples combinan distintas unidades que rea-
lizan concatenadamente las diversas activi-
dades del proceso de encuadernacién.

Mdquina pomedora de cubiertas ea ristica.

Méquina ponedora de tapas (cublertas en cartoné)
y redondeadora de lomos de libros.

8l



ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS
EL LIBRO Y LA ENCUADERNACION

Si alguien nos preguntara qué es un libro,
nos parecerfa que se estaba burlando de nos-
otros. {Cémo es posible que alguien no sepa lo
que es un libro! Un libro no es otra cosa que la
reunién de muchos hojas de pape! impresas que
se han cosido o pegads juntas con cubiertas de
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Tableta ae barro endurecida al hormo en la que

se ve ia escritura ilamada cuneiforme™ por el as-

pecto, en forma de cufia, de los trazos de los signos

o letras. Corresponde a la civilizacién mesopoté-

mica que florecié miles de afios antes del comienzo
de nuestra era.

papel, cartulina, cartén, pergamino o piel y que
forman un volumen. Y, sin embargo, hubo un
tiempo en que esta definicién no hubiera dicho
lo que era un libro.

En primer lugar, los libros més primitivos no
eran verdaderamente hojas, asi en plural, de pa-
pel. En sequndo lugar, no eran tampoco impre-
sos, desde el punto de vista tipogréfico.

Los primeros libros eran ''continuos", pues
se trataba de una banda larga de papiro que
se enrollaba alrededor de una varilla de ma-
dera. Para leer habfa que desenrrollar con una
mano mientras se enrollaba con la otra ...

El papiro, como se dijo anteriormente, era
una planta que crecfa en las riberas del rfo Nilo.

. De la palabra liber viene nuestra palabra libro.

N

Lectura de un libro en roflo (volumen).

Los egipcios abrfan la corteza del tallo con un
punzén y sacaban el liber o pelicula interna en
tiras finfsimas, que pegaban entre sf para formar
los rollos.!

Por otra parte, esos primeros libros eran
dibujados y escritos por medio de un célame,
instrumento punfiagud}; parecido a nuestras plu-
mas de escribir.

El libro enrollado constitufa un volumen (del
latin volvere, envolver). El volumen llevaba su
titulo escrito en un pedazo de piel que se pega-
ba en un extremo de la varilla de madera alre-
dedor de la cual se enrollaba.

Otros libros bien distintos a los nuestros
eran los formados por tablillas enceradas so-
bre las que se escribfa con la punta afilada del
estilo. Para borrar lo escrito se usaba la parte
opuesta del estilo, que era plana o redonda.
Las tablillas, reunidas luego a manera de libro,
se guardaban en cajas de madera.

Tabliilas romanas.

Las rivalidades comerciales entre los egip-
cios de la ciudad de Alejandria y los habitantes
de Pérgamo, en el Asia Menor, trajeron como
consecuencia que los alejandrinos pusieron du-
ras trabas a la exportacién del papiro. Los de
Pérgamo, entonces, idearon el uso de pieles cur-
tidas de animales para escribir. Dos eran las pie-



EL LIBRO Y SUS PARTES
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El grabado europeo con fecha mds antiguo que ha
flegado a nosotros. En la esquina Inferior derecha
aparece, en latin, el afio: 1423, Se trata de un
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grabado en madera.

les que més se utilizaban: las de carneros y las
de terneras. A la primera se llamé pergamenun,
origen de nuestra palabra pergamino; a la se-
gunda se le dijo vitela.

Con la difusién de las pieles para escribir,
se generalizé el uso del libro en cuadernos en
vez de rollos, como se hacfa con el papiro. La
reunién de varias hojas de piel, de forma cua-
drada o rectangular, se cosfan en cuaderno,
uniéndolas con tiras de cuero. Luego se metfan
entre dos tapas de madera que se unfan con
nervios de buey. De este modo nacié la encua-
dernacién y, con ella, el libro "moderno” ...

Un hecho curioso ocurrié hacia el siglo VI
de nuestra era, cuando comenzaron a escasear
el papiro y el pergamino. Para ahorrar material,
se borraba lo escrito en el pergamino, lavéndolo
o raspéndolo, o paséndole piedra pémez. En-
tonces se volvia a escribir sobre la superficie.
Tales libros reciben el nombre de palimpsestos.

La introduccién en Europa del papel he-
cho de trapos, por los &rabes, en el siglo XII,
hizo adei ntar grandemente la confeccién de
libros. En 'sfinitiva, el papel desplazé al perga-
mino, ya , era més barato y menos diffcil
de pr. ici:.



LECCION 14

LA ENCUADERNACION O ACABADO

3. Tipos o clases de encuadernacién. He
aqui los tipos o clases de encuadernacion:

a) En rustica

b) En cartoné

¢) En piel (empastado)
d) En piel flexible

e) Con repujado de cuero

a) La encuadernacion en ristica. Es la
mas sencilla de todas. Tiene el libro, folleto,
revista, etc., una cubierta corriente, de papel
o cartulina, que puede haber sido impresa
por el sistema tipografico o de impresién
indirecta.

b) Encuadernacién en cartoné. En esta
encuadernacion hay que hacer tapas de car-
téon forrado con tela (percalina o perga-
moide) o con papel fino.

¢) En piel (empastado). El libro que va
forrado en piel se llama empastado. Si todo
el forro es de piel, se llama de pasta entera,
si la piel va solamente en el lomo del libro
y lo demas es de pergamoide, percalina o
papel, se llama de media pasta; si son de
piel el lomo y las puntas, y lo demas (los
planos) va en pergamoide, se llama de tres
cuartos de pasta.

d) En piel flexible. Si en vez de usarse
cartdn para las tapas se emplea cartulina
forrada en piel, se dice que la cubierta es
de piel flexible.

En todos los casos de la encuadernacién
en que se use cartén para las tapas, la cu-
bierta estd unida al libro (a la tripa) por
medio de guardas, que son unas hojas de
papel fuerte, que pegan las tapas a la pri-
mera y ultima hojas del libro. Por lo general,
las guardas van impresas con ornamenta-
ciones o adornos.

II

La encuadernacion en tela. La encuader-
nacion en tela comprende las siguientes ope-
raciones: doblar, alzar, coser, cortar, risclar,
enlomar, poner las cabezadas, forrar, pegar
las guardas (entrar en tapas), sacar cajos.

Risclar es deshilar las puntas de los cor-
deles (hilo grueso) que se utilizaron en el co-
sido de los pliegos y aplastarlos contra las ta-
pas. Después se encolan. De este modo no
abultan.

Enlomar es reforzar el lomo pegandole
una gasa o una tira de papel o cartulina. Una
vez seca la cola, se golpean suavemente, con
un martillo o un mazo, los bordes del lomo
para darle la forma curva. Esto produce, en
la falda del libro, lo que se llama mediacana.

Las cabezadas son unos cordoncillos de
papel, tela, algodén o seda que se colocan y
encolan a uno y otro extremos del lomo. Se
hacen a mano o a maguina, y son un remate
que da vista al libro.

El forrado de las tapas se va haciendo
a la par con las anteriores operaciones. Ter-
minado el forrado, se procede a imprimir el
titulo, tomo, nombre de la editorial, adornos,
etc,, en las tapas y en el lomo. También se
hace entonces el estampado, a presion. Se
trata de rayas, dibujos, orlas, etc., que se gra-
ban, con tinta o sin ella, por-los-bordes de las
tapas, en las esquinas, etc.

A veces el libro lleva esquineros o can-
toneras, en las esquinas de afuera de ambas
tapas.

Al acto de colocar el libro (la tripa) en-
tre las tapas se le dice entrar en tapas. Es
entonces cuando se pegan las guardas.

Sacar cajos (o ranurar) es hacer una
canal en la parte de la tapa junto al lomo. El
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cajo facilita el acto de abrir y hojear el li-
bro, a la vez que evita que se desprendan las
tapas y se desencuaderne.

Terminada la encuadernacién, el libro se
prensa, junto con otros. La finalidad de esta
operacién es sacarles el aire y hacer que
queden compactos.

Encuadernacion en pasta. La encuader-
nacion en pasta lleva las tapas, de cartén, cu-
biertas con piel, que puede ser de cualquier
color. La piel blanca ordinariamente se jas-
pea. Esta clase de encuadernacion requiere
el chiflado, operacién que consiste en reba-
jar los bordes de la piel con una herramien-
ta de corte ancho llamada chifla. Con el chi-
flado de la piel se consigue que los bordes no
abulten demasiado sobre el cartén y es posi-
ble doblar mas facilmente los extremos.

Una variedad de la encuadernacién en
pasta es la encuadernaciéon en pasta espa-
fiola, que se hace con badana blanca que
luego se jaspea con sulfato de hierro. El
jaspeado, como su nombre indica, consiste
en dar a la piel un veteado o salpicado de
pintas como el jaspe. Esto se consigue pre-
parando primero la piel con una mano de
una mezcla de clara de huevo batida con
una tercera parte de vinagre. Acto seguido
las tapas se colocan abiertas en un bastidor
y con una escobilla se distribuyen gotas de
tinta; después se rocia la piel con un pre-
parado de sulfato de hierro y agua. Al di-
solverse la tinta en las gotas de agua dejara
jaspeada la piel.

Transcurridos unos minutos y disuelta
ya la tinta, se absorben con una esponja
las gotas de agua que queden y las escurri-
duras.de tinta si las hay; luego se tifien los
cantos pasando por ellos una mufeca em-
papada en la tinta.

Encuadernacion con repujado de cuero

Se usa todavia el antiguo procedimiento
del repujado del cuero a mano, que entra de
lleno en la encuadernacion de alto valor ar-
tistico. Las pieles empleadas con generaimen-
te las de vaqueta, color avellana claro, de
curtido liso muy terso.

b

Primero se hace un dibujo en un papel
de idénticas dimensiones que el cuero, luego
se calca sobre éste y después se calca inver-
tido sobre una hoja de cartén, que es el
contramolde. El cartén se rebaja poco a poco
hasta que tome en bajo relieve la forma y
dibujo que ha de tener el repujado. Después
se hiende el dibujo de cuero, se humedece
éste, y se coloca sobre el contramolde, de
modo que el reverso quede arriba; luego con
modeladores se hace presion sobre el cuero
para que tome la forma de contramolde y el
hueco formado se rellena con cera amarilla
mezclada con estearina y pez; todo el reverso
se cubre con un papel fino. Se termina esta
encuadernacion de arte modelando el cuero
y cincelandolo; algunos repujados se pintan,
barnizan o minian imitando el cuero antiguo.
Antes de esta operacion se desgrasara la piel
con una solucion de acido salico.

4. Ornamentaciones

Las encuadernaciones en tela y pasta
suelen ir ornamentadas, combinando en las
tapas la tela y el papel pintado o de fantasia,
estampando en seco o en oro dibujos, letras,
filetes, etc.; ademas, el encuadernador tiene
sus prensas para estampar titulos y orna-
mentaciones mediante moldes a una y a
varias tintas, en purpurina y pelicula de
oro, en relieve, etc. Existe también el pro-
cedimiento de ornamentacién a la francesa,
que consiste en estampar en oro con una
rueda rayas previamente marcadas en las
tapas, y el procedimiento del mosaico a
prensa, a mano y embutido, procedimiento
que se basa en cortar pedacitos de piel de
diversos colores, pegarlos después y formar
con ellos hermosos dibujos. La ornamenta-
ciébn en mosaico requiere unas manos de
artista.

El dorado y cincelado de los cortes son
procedimientos que embellecen al libro.
Antes de dorar los cortes, se raspan y des-
engrasan. Los libros, sujetos en una prensa,
reciben en su corte una pelicula de oro;
antes, al desengrasar, se habra aplicado el
bol (una arcilla roja) disuelto en la sisa
(mordiente formado con la mezcla de agua



y clara de huevo), y, asentado el oro, se
absorbe con un pafio la sisa sobrante; luego
se brufie el corte con el brunidor de piedra
agata.

El cincelado es la ornamentacién mas
rica que puede hacerse en los cortes; hay
los cincelados sencillo, repujado y miniado.

Cada libro, segiin la indole del texto,
requiere su ornamentacion; la encuaderna-
cion moderna tiene un material de primera

ORIGEN Y DESARROLLO DE LAS ARTES GRAFICAS

sello de originalidad y u de
mejor buen gusto. Hoy dia, se visten los
libros de lujo con un magnifico ropaje artis-
tico, prueba evidente de que la encuader-
nacién cuenta con maestros conocedores de
la técnica y dignos continuadores de la obra
intachable de los obreros en la época esplen-
dorosa de la encuadernacion.

EL LIBRO Y LA ENCUADERNACION

Antes de la invencién de la imprenta, la
confeccién de 'ibros se hacfa en una gran sala
llamada scriptorium, en la que se sentaban en
bancos los copistas, a los que iba dictando una
misma obra el leetor. El lector ocupaba un es-
trado elevado. De esta manera se producian
tantos ejemplares como copistas podian reu-
nirse.

El aumento de la produccién de libros tra-
jo como consecuencia la divisién del trabajo y
la especializacién de los copistas, que se divi-
dieron en preparadores de pergamino y vitela,
amanuenses, criségrafos o iluminadores.

Los preparadores preparaban el pergami-
no y la vitela y cortaban r:as hojas del tamafio
del libro; los amanuenses escribfan el texto de
la obra, dejando blancos suficientes para la or-
namentacién e iniciales; los criségrafos hacfan
los dibujos de las letras maydsculas iniciales,
frisos (adornos que se colocaban a la cabeza de
las primeras hojas y los capitulos de los libros)
y otros; los iluminadores o miniaturistas {de mi-
nio, sustancia que empleaban como colorante)
completaban la obra de los criségrafos pintan.
do las iniciales, los frisos y demés ornamentos.

La encuadernacién lleg a ser por entonces
y en siglos subsiguientes) un verdadero arte.
Se usaban las més valiosas pieles para recubrir
las tapas de los libros con recamados de meta-
les y piedras preciosas, marfil y otros.

En los siglos XIV y XV florecié en Espafa
la encuadernacién mudéjar (4rabe). Por medio
de punzones y matrices, los &rabes estampaban
tapas y lomos con una pericia y buen gusto
singulares. Una obra incomparable de este arte
es el Misal Toledano.

11

Obra de arte de la encuadernacién italiana.
Corresponde al siglo XVi.

La introduccién del papel trajo cambios en
la encuadernacidn. En definitiva, el papel des-
lazé en Europa al pergamino y la vitela. Las
Eoias de este nuevo material se comenzaron a
coser con hilo. Pero lo que vino a dar verdadero
impulso al libro y a ia encuadernacién fue la
invencién de la imprenta, de los caracteres mo-
vibles. Se iniciaron entonces los estilos de en-
cuadernacién bizantino, gético, aldine {creado
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Una imprenta en el siglo XV. Al fondo, a la izquierda, el cajista componiendo. A su espalda
sentado, el grabador, en plena tarea. Al centro, el artesano impresor operando el térculo o
prensa de madera. A la derecha, en el mismo plano, el autor y un amigo revisan la impresién.
En primer plano, a la izquierda, otro artesano realiza el entintado de la forma tipogréfica por
medio de dos tampones. A su lado, un joven aprendiz revuelve la tinta. Detrds, agachado, un
trabajador humedece los pliegos u hojas, mientras un [ovencito lleva pliegos. A la derecha, ¢l
corrector de pruebas. Las tiradas no pasaban entonces de 200 efemplares...
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La encuadernacién en el sigle XVIl. A jo izquierda. misal laminado en plara; al centro, tapa
esmaitada o mano; a ia derecha, cubiertas de cuero repujadas en oro.

ror Aldo Manuzio) y el de los franceses Gron-
ier y Le Gascon.

Los libros impresos durante los primeros
cincuenta afos de la invencién de la imprenta,
de 1450 a 1500, se conocen con el nombre de
incunables. Son obras altamente codiciadas y
muy valiosas.

Los primeros libros hechos con caracteres
movikies no tenian portadas ni tftulos, ni fecha
de publicacién ni pie de imprenta. Lo que pu-
diéramos llamar pie de imprenta se comenzé a
poner, poco después, en forma de colofén, en
la Gltima pégina, en la que también se inclufan
fecha de publicacién, nombre del impresor, etc.
La primera portada data de 1470.

Los copistas hacian sus libros en resmas
de cuatro a seis hojas de piel o papel, que do-
blaban una vez para formar grupos o cuader-
nillos de ocho a doce hojas. Estos grupos o cua-
dernillos corresponden al pliego doblado de los
libros modernos.

Para ayudar al encuadernador, los copistas
marcaban la primera hoja de cada cuadernillo
con letras del alfabeto, a fin de indicar el orden
para el cosido. Estas letras se llamaban signa-
tura. La imprenta siguié esta costumbre. La sig-
natura moderna tiene una funcién igual, pero
ahora contiene el titulo de la obra y un nimero
de orden en la primera pagina del pliego.

Otra cosa de esos libros primeros era que
no tenian folios (nimeros) sus péginas. Los fo-
lios se usaron por primera vez en 1471, Ademés,
los libros se imprimian por una sola cara, que-
dando el reverso en blanco.

La aplicacién de las maquinas a la produc-
cién con objeto de satisfacer la creciente de-
manda de mas y més libros, trajo como conse-
cuencia una transformacidn en el encuadernado,
que dejé de ser mayormente manual. No obs-
tante la encuadernacién manual, que requiere de
la capacidad, buen gusto y arte del trabajador,
continta ofreciendo acabados volimenes Je ga-
rantizada durabilidad y excelente presentacién.
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LECCION 15

LA FLEXOGRAFIA

1. Qué es la flexografia. 2. Confecciéon del molde impresor. 3. La impresion.

4. Aditamentos especiales.

1. Qué es la flexografia. La flexografia
es un procedimiento en que se utilizan la-
minas o planchas de caucho como material
impresor. Dado que el caucho o goma es un
material flexible, se explica asi el nombre de
flexografia.

Se trata de una impresion tipografica,
pues se hace por medio de una superficie
realzada o en relieve. S6lo que, como se ha
dicho, se emplean planchas de goma sobre
las cuales, a presion y calor, se graba la
forma.

PLATINA DE LA PRENSA

te, para la impresion de las llamadas “for-
mas continuas”, bolsas de papel, cajas de
cartén, materiales plasticos, transparentes y
otros. También puede emplearse para la im-
presion de libros y revistas. Las formas con-
tinuas se llaman asi porque se trata de es-
tampaciones o impresiones que se repiten
indefinidamente o de manera continua, como
es el caso del papel de envolver en rollos
que, por ejemplo, se usa en las tiendas.

La capacidad de rapido secado que po-
seen las tintas que se usan en la flexografia,

—]
;‘ PLANCHA DE ACERO
]

MATRIZ

T G LBl &

. —

PLATINA DE LLA PRENSA

Primer paso en el proceso de la flexografia: metrizodo. La plancha o ldmina de pldstico es comprimida comtra la
forma para obtemer en aquélla una impresién o matriz en bajorrelieve.

Por otra parte, las tintas que se usan en
la impresion flexografica son mucho mas
fliidas que las de otros sistemas de impri-
mir. Ademas, son de muy rapido secado por
evaporacion.'

La flexografia se utiliza, preferentemen-

hace posible que se pueda enrollar en bobi-
nas el papel impreso. De otro modo se co-
rreria la tinta y ademas se mancharia el
dorso.

Una de las ventajas de la impresion fle-
xografica esta en que puede utilizarse para

1 Este sistema sc conoce cn muchos paises curopens con cf nombre de bapresion a la anilina, teniendo en
cuenta que los colorantes de las tintas que se emplean son a base de anilinas.
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grandes tiradas. En 1940 se imprimieron en
Nueva York cientos de miles de ejemplares
de la famosa novela de Ernest Hemingway
“Por quién doblan las campanas” sin que en
las planchas de goma que se usaron se no-
tara sefal alguna de desgaste.

te presion, comprime el material. El objeto
de la plancha de acero es distribuir la pre-
sion de manera uniforme sobre el plastico.
A fin de controlar la profundidad del mol-
deo, hay que colocar unos calzos o cuilas de
metal. Los calzos determinan la profundidad

[-' CARA DE LA MATRIZ

L

|

Piso de la matriz ———® 3

Esquemo, muy gumentado, de la lémina de pldstico, ya una motriz, coa fo
impresién en bajerreliove,

2. Confeccién del molde impresor. En
su comienzo, el proceso de la flexografia es
igual al tipografico: se compone o para a
mano o0 a maéaquina el material de texto;
luego el cajista hace la forma y sitda los
grabados, etc.

La forma se coloca en la platina inferior
de la prensa de moldeo y se procede a calen-
tarla durante cinco o diez minutos a una
temperatura de 120 a 130 grados centigrados.
“Ya caliente la forma, se pone sobre ella una
plancha de plastico especial y sobre ésta una
lamina fina de acero. Entonces se hace bajar
la platina superior de la prensa, que, a fuer-

|]H

PLATINA DE LA PRENSA

. TR T

Grabecién de lu pleache de gome. Debaje, le
mutriz de pléstico.

‘/“ Tela holandesa

—
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7 " plancha de ééma S

P

PLATINA DE LA PRENSA

Segdndo paso en el proceso de la flexografia: vulconizacién e impresién de la ldmina
o plancha de goma.
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a que quedara grabada la imagen de la forma
en la plancha de plastico, que desde este
momento se convierte en una matriz. Esta
operacion, que dura diez o quince minutos,
de calor y presién, se llama “curado del
plastico”.

Tenemos ahora una matriz de plastico
con la imagen impresora en bajorrelieve.
Llega entonces el momento de pasar ésta, la
imagen, a la plancha de goma.

La matriz de plastico se coloca, con el
bajorrelieve hacia arriba, en la platina infe-
rior de la prensa y se le pone encima la
plancha de goma. Sobre ésta se coloca un
tejido especial llamado tela holandesa, cuya
funcion es proteger el reverso de la plancha
para que la goma no se pegue a la platina
superior de la prensa en el momento de la
presién.

Se procede entonces a aplicar la presion
y el ‘calor necesarios para moldear la goma.

De este modo tenemos una plancha de
goma con una superficie impresora en alto-

Prensa o matrizadora hidrdulica. A la derecha, tablero de control de presiéa y ealer.
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rrelieve, de un grosor adecuado, lista para
su colocacion en la maquina impresora.

A esta fase del proceso se le llama vulcani-
~acion. En la vulcanizacién se emplean tam-
bién calzos o cunas, que determinan el gro-
sor de la plancha de goma desde la super-
ficie de impresion a la base.

B matrizede, Colocaciéa en la metvisedore dota
forma tipegrifica con la lémina de pléstico y la
plancha de ocaro.
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El pléstico, ya matrizado. Abeje, en la platine, e Ba primer plane: lu lémina o plencha de gome ve
forma tipogréfica. grebada. Debejo, la metriz de pléstico.

aomabiing & I? :
W BUp T
.o

RS aey

4Bt = il

. 2:;”{2;‘"@
.1—:911 :;. J‘."'
95 i ol

Una mdquina de impresién fle-
xogrdfica. Funciona con bobinas
de papel.
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La plancha de goma se coloca en el cilin-
dro de impresion y se fija alli por medio de
un pegamento especial o por cintas de doble
cara adhesiva.

3. La impresion. Hay dos sistemas de
impresién flexografica. En uno se utilizan
dos cilindros: el portaplancha y el de pre-

La lémina de goma colocada en el cllindro de la
méquina impresora,
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sién; en el otro, se emplea una barra de
acero que mantiene tenso el papel y el ci-
lindro de plancha.

En la flexografia, mas bien que presion,
tiene que haber “leve contacto” que evite
la distorsion de la imagen de goma.

El sistema de entintado de las prensas
flexograficas es muy sencillo. Hay dos tipos.
En uno, existe un rodillo tomador de la
tinta, que va situado dentro del tintero, y
un rodillo dador que entinta directamente la
plancha de goma. En el otro, un rodillo
reticulado —contiene su superficie multitud
de celdillas en las que se deposita la tinta
fliida— controla la distribucién de la tinta
con ayuda de una rasqueta —fina lamina de
acero— o de un rodillo rectificador.

4. Aditamentos especiales. Por medio de
equipos que se adicionan a la prensa flexo-
grafica (como discos perforadores, foliado-
ras, cortadoras y otros), se pueden terminar
las formas impresas, haciéndose formularios,
continuos o sueltos, con papel carbén inter-
calado y perforados, numerados, etc. Ade-
mas, las formas impresas pueden, con la
adicién del equipo para esa funcién, ser do-
bladas, tanto con dobleces sencillos o co-
rrientes como con dobleces especiales.
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