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8. Control de calidad del producto impreso

8.1.- Plan de inspeccion

8.1.1.- Etapas de inspeccioén del producto en la salida
Al plantear el analisis de un producto grafico como es en nuestro caso un diario, con unas

caracteristicas a todas luces especiales, se deben establecer mas concienzudamente si cabe las
etapas a seguir.

En esta trabajo se presentaran a continuacion los resultados obtenidos a partir del analisis
del diario 20 minutos como producto terminado, (asi como algunos aspectos parciales de otros
periddicos a efectos de comparacion), tomando como referencia los parches que se incorporan
en varias de sus paginas y a partir de muestreos aleatorios de 50 y 100 ejemplares en cada una
de las plantas de impresion a lo largo de los afios 2004 y 2005 y muestreos aleatorios de 15

ejemplares en 2006 correspondientes a una fase diferente del estudio.

8.1.1.1.- Primera etapa: establecer las caracteristicas a controlar
Para complicar mas si cabe el andlisis, nos encontramos con que las caracteristicas a

evaluar no se hallan aisladas sino que se estan interrelacionadas en mayor o menor medida unas
con otras de tal manera que un defecto en una puede afectar al comportamiento de otra y
viceversa (en otros procesos o productos esto también opera pero en el caso que nos ocupa la
interaccion es mas acusada por lo que el analisis de los resultados debe ser mas cuidadoso).

Las caracteristicas a evaluar se obtienen a partir de la aplicacion de la densitometria y la
colorimetria, técnicas de medicion y control del color impreso desarrolladas a lo largo del siglo
XX, que han permitido mejoras evidentes en la calidad de impresion y que son basicas para

plantear la gestion de calidad en la industria grafica.

8.1.1.1.1.- Caracteristicas densitométricas
Las caracteristicas densitométricas a evaluar son:

e Densidad de la capa de tinta

e Porcentaje de punto en areas tramadas

e (Ganancia de punto (esperada y real) asociada a cada zona tramada
e Atrapado de la primera tinta impresa sobre la segunda

¢ Contraste de impresion

e Grado de gris tricromatico

e Error de tono y contenido en gris de las tintas de gama
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8.1.1.1.2.- Caracteristicas colorimétricas
Las caracteristicas colorimétricas a evaluar son:

e Color L*a*b* de las tintas de gama cian, magenta, amarillo y negro

e Color L*a*b* de las superposiciones rojo (magenta + amarillo), verde (cian +
amarillo) y azul (cian + magenta)

e Color L*a*b* del gris neutro y el gris tricromatico

e Color L*a*b* del color corporativo

Diferencias de color en el
logotipo visibles a simple vista
y evaluables objetivamente
mediante medicion

colorimétrica.
Fuente: imagenes escaneadas del logotipo a partir de
diferentes ediciones del 20 minutos.

mlnutos mlnutos

8.1.1.2.- Segunda etapa: elegir una unidad de medida
Las unidades de medida derivan de las técnicas empleadas y son propias de ellas. Asi en la

evaluacion densitométrica haremos referencia a valores de densidad optica (logaritmo en base
10 de la opacidad).

En colorimetria las mediciones se han realizado tomando como referencia el espacio de
color CIELAB' lo que nos proporciona valores L*, a* y b* para cada color y nos permite

establecer diferencias entre éstos.

8.1.1.3.- Tercera etapa: establecer un valor normal o estandar de la especificacion
Los valores normales estan establecidos en la norma ISO 12647-3 asi como los

correspondientes rangos de tolerancia.
Los valores normales se establecen a partir de los estudios previos a la elaboracion de la
norma. Para ello se parte de analisis que implican a un cierto numero de publicaciones, se
. . .y, .. . 2
realiza su impresion en las condiciones normales y se promedian los resultados”.
El hecho de obtener el promedio de diferentes plantas de impresidon garantiza unos valores

que pueden alcanzarse con cierta facilidad por todos aquellos que cumplan la norma

! En la actualidad existen espacios mas evolucionados que permiten ajustes mas precisos, no obstante las directrices
normativas que rigen en la industria grafica y en relacion con el estudio que nos ocupa remiten a este espacio de
color.

% En el caso de la impresion de diarios estos valores proceden de los trabajos de la IFRA al respecto en colaboracion
con FOGRA y diversos centros impresores.
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independientemente de la maquinaria utilizada y los rangos de tolerancia permite mantener

controlada la impresion dentro de esos estandares.

8.1.1.3.1.- Valores normalizados de densidad
Los valores normales establecidos (a titulo informativo) en la norma son para la densidad:

e Estatus E con filtro polarizador

¢ Fondo negro normalizado segtin la ISO 5-4

Papel 0,0D
Negro 1,1D
Cian 09D
Magenta 09D
Amarillo 09D

En la norma se puede apreciar la tendencia de los normalizadores a abandonar
progresivamente la valoracion densitométrica a favor de la valoracion colorimétrica ya que estos
valores se presentan solo a titulo indicativo, no obstante son valores importantes puesto que
sirven de referencia rdpida frente a los valores colorimétricos los cuales cierran cualquier

interpretacion subjetiva.

8.1.1.3.2.- Valores normalizados colorimétricos
Los valores normales establecidos en la norma son para el color:

e Para tintas formuladas segtn la SO 2846-2

e Fondo negro normativo / sin filtro polarizador en el instrumento de medida

L a* b*
Papel 82 0 3
Negro 36 1 4
Cian 57 -23 =27
Magenta 54 44 -2
Amarillo 78 -3 58
Rojo 52 41 25
Verde 53 -34 17
Azul 41 7 -22
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8.1.1.4.- Cuarta etapa: establecer un instrumento de medida
Para el desarrollo de esta investigacion han sido utilizados varios instrumentos de

medicion en funcion de las fases del estudio desarrolladas.

8.1.1.4.1.- Control de impresion
Para el control de impresion previa a la elaboracion de los perfiles asi como para las

mediciones posteriores de las muestras seleccionadas con el fin de controlar la constancia del
color se ha utilizado un espectrodensitometro X-Rite 530; geometria 0° / 45°. Los datos tomados
se han insertado automaticamente en una hoja de calculo Excel mediante la aplicacion de

comunicacion ToolCrib de X-Rite.

Espectrofotémetro Xrite 530 utilizado
para realizar las mediciones de este

trabajo
Fuente: elaboracion propia

Para las mediciones colorimétricas se ha utilizado el mismo aparato sin filtro polarizador.
Adicionalmente, para comprobar determinadas mediciones, se ha utilizado un espectrofotometro
Gretag Eye One conectado a la aplicacion I-Share y un espectrofotometro Digital Swatchbook
de X-Rite conectado al programa Colorshop.

Durante la tercera fase, “herramientas de control en linea” se ha utilizado un densitometro
en linea de Xrite ATD News. Este aparato especialmente adaptado para el control en prensa se
basa en la lectura de densidad de una tira de gris incorporada a lo largo del pliego impreso,

perpendicular al sentido de impresion.

8.1.1.4.2.- Elaboracion de perfiles
Para la elaboracion de los perfiles de impresion se ha utilizado un Spectrolino /

Espectroscan y las aplicaciones Monaco Profiler y ProfileMaker. Los datos obtenidos se han
exportado para a Excel para realizar las comparaciones pertinentes con respecto a los perfiles de

referencia.
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Espectrofotometro GretagMacbeth Spectroscan utilizado para la obtencién de los perfiles
Fuente: elaboracion propia

Otros dispositivos utilizados para la medicion colorimétrica de la calibracion de
dispositivos de pruebas asi como para la valoracion de los colores directos reproducibles han
sido los espectrofotometros DTP 41 de Xrite, DTP 70 también de Xrite e ICColor de
GretagMatbeth.

Espectrofotdmetro para lectura de tiras de color Xrite DTP 41.
Fuente: elaboracion propia

8.1.1.5.- Quinta etapa: realizar la medicion y registrar
Las mediciones se realizaron durante todas las fases en funcion de la planificacion

establecida. Los datos se han registrado y tabulado mediante hojas de calculo lo cual permitira
posteriormente interpretar las diferencias mediante el analisis de graficos.
Para realizar la medicién se cumplieron las especificaciones recogidas en la norma,

calibrando regularmente el aparato de medida utilizado antes de realizar las mediciones siempre
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segun las instrucciones del fabricante. El trasvase de datos del instrumento de medida se hace
mediante software propio de los programas (Espectrolino/Espectroscan; ATD News) o software

desarrollado como puente por los propios fabricantes (ToolCrib de X-Rite).

8.1.1.6.- Sexta etapa: interpretar las diferencias
Tras la toma de medidas, estas se tabulan y se elaboran graficos descriptivos a partir de los

datos tratados. Los graficos elaborados son graficos de control, histogramas y graficos de

dispersion.

Grafico de control y grafico de dispersion utilizados en este trabajo.
Fuente: elaboracion del autor

Estos graficos son lo suficientemente descriptivos para determinar con poco esfuerzo la
existencia de problemas que deben ser resueltos. En los anexos que se incorporan a este trabajo
se pueden encontrar todos los datos y los graficos generados en las distintas fases de este

estudio.

8.1.1.6.1.- Gréficos de control
Es una de las herramientas imprescindibles del control estadistico del proceso. Consiste en

la representacion de una caracteristica en el tiempo. Las medidas se disponen a lo largo de un
eje horizontal, pudiendo ser éste, bien la media de todas ellas o bien el valor de referencia
establecido en la norma correspondiente, de tal manera que se puede apreciar de un simple
vistazo el ajuste al valor normativo y el grado de dispersion de los valores con respecto a la

media.

8.1.1.6.1.1.- Eje de las x
En el eje de ordenadas se distribuye el nimero de muestras o el tiempo (en este trabajo y

dado que el planteamiento de control parte de la seccion de produccion del editor, no hay
garantias de que se mantenga una secuencia temporal ya que se disponen las muestras obtenidas

en la fase previa a la distribucién’)

3 Cabe la posibilidad y asi lo apuntamos, que el muestreo tenga caracter temporal. En este caso, el analisis debe partir
de la propia planta de impresion permitiendo obtener datos precisos del comportamiento del proceso.
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8.1.1.6.1.2.- Eje de las y

En este estudio se representan los valores que toman las medidas tomadas de tal manera
que por lo general el valor medio se corresponda con el valor de referencia normativo y los
rangos de tolerancia se basen, bien en las desviaciones estandar de los datos obtenidos o bien en
los rangos de tolerancia establecidos en la norma. Esta construccion permite la comparacion

facil entre los distintos graficos en las diferentes fases en las cuales se divide el estudio.

8.1.1.6.1.3.- Interpretacion
Si los puntos que representan las medidas se hallan dentro de los limites establecidos por

los rangos de tolerancia entonces diremos que el proceso se halla bajo control aunque éste no
necesariamente tiene que ser estable.

Si los puntos que representan las medidas se hallan fuera de los limites establecidos
entonces el proceso se halla fuera de control debido a determinadas causas asignables de

variacion que deben ser determinadas y eliminadas.

8.1.1.6.1.4.- Proceso bajo control no estable
Es aquel proceso en el que los puntos se hallan dentro de los limites pero manifiestan un

comportamiento pautado que manifiesta que estan actuando causas de variacion asignables.

8.1.1.6.1.4.1.- Periodicidad
Ascenso y descenso de los puntos de forma ciclica. Debido a que la impresion se realiza en

rotativas no excesivamente dificil que los malos ajustes de los sistemas de entintado, aporte de
solucion de mojado u otros factores de influencia se manifiesten en pautas periodicas en la
impresion. Esto solo se puede controlar mediante la obtencion de graficos de control durante el

proceso de impresion.

Periodicidad. Los valores se disponen
siguiendo aparentemente unas pautas
ciclicas.

R
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8.1.1.6.1.4.2.- Secuencia
Ocho puntos consecutivos por debajo o por encima de la media. La secuencia muestra un

comportamiento que difiere del normal debido a causas puntuales que pueden ser debido por lo
general a actuaciones del operador de maquina o por fallos concretos en los materiales en un
entorno controlado. En esta investigacion se han detectado secuencias que demuestran

diferencias debido a causas asignables que deben ser investigadas.

Secuencia. En el grafico se aprecian dos
o) secuencias claras, con dos origenes posibles: la
Lo} O <> o actuacién del maquinista para evitar la primera
LOVG © (9] secuencia dando como resultado la segunda o un
¢ muestreo incorrectamente realizado.

v

S9N GTING3 5N 6 N GRS SRR 75 S

8.1.1.6.1.4.3.- Tendencia
Siete o mas puntos consecutivos crecientes o decrecientes. Su evolucion manifiesta un

cambio paulatino en el comportamiento del proceso. Un control objetivo con instrumentos de
medicion en linea permite detectar tendencias facilmente y actuar sobre ellas. En este estudio se
manifiestan tendencias si bien se ha perdido la referencia secuencial por lo que los resultados no

son lo suficientemente concluyentes.

Tendencia. Los valores van decreciendo a
medida que avanza la tirada. Se requiere una
O actuacion para evitarlo.

87 89 91 93 95 97 99

8.1.1.6.2.- Histogramas
Representacion grafica de la distribucion de frecuencias (nimero de veces que aparece un

determinado valor).
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8.1.1.6.2.1.- Eje de las x
En el eje de las x se disponen los resultados posibles

8.1.1.6.2.2.- Eje de las y
En el eje de de las y se dispone el niimero de veces que se ha obtenido ese resultado

8.1.1.6.2.3.- Interpretacion
Todo proceso en el que solo existan causas aleatorias sigue una ley de distribucion normal

1. Las mediciones tienden a agruparse alrededor de un punto central

2. La representacion de los datos es simétrica a ambos lados de la media

3. Las desviaciones estandares quedan situadas a igual distancia unas de otras

4. La proporcion de mediciones situada entre la media y las desviaciones es una constante

en la que:

Lamedia+ 1 * o = cubre el 68,3% de los casos

Lamedia+2 * ¢ = cubre el 95,5% de los casos

Lamedia+3 * ¢ = cubre el 99,7% de los casos

X165 68,3%
X:2G 955%
X:3G 99,7%

8.1.1.6.2.3.1.- Forma
Simetria o asimetria. La ausencia de simetria permite determinar causas de variacion que

se corresponden por lo general con distintas actuaciones en el tiempo (manipulacion de tinteros
o inestabilidad del propio dispositivo). La simetria implica un dispositivo operando sin causas

asignables, las manipulaciones de ajuste quedan evidenciadas y por lo tanto deben ser evitadas.

8.1.1.6.2.3.1- Tendencia central
Definida o sin tendencia clara. El hecho de que no aparezca una tendencia central se

interpreta como proceso inestable y con un alto grado de dispersion. La tendencia central al

menos debe coincidir con los valores referenciados en la norma.

8.1.1.6.2.3.1- Grado de dispersion
Mayor o menor. El recorrido no debe ir mas alla del rango de tolerancia fijada en la norma

en mas / menos 0,1D. Recorridos menores son posibles y deseables dado el alto grado de

estabilidad que pueden conseguir el sistema.
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8.1.1.6.3.- Graficos de dispersion
Permiten la representacion de puntos en un plano. En el caso que nos ocupa lo utilizamos

para la representacion de los valores colorimétricos a*b* lo cual permite describir el

comportamiento del color en cuanto a tono y saturacion.

8.1.1.7.- Séptima etapa: actuar sobre las diferencias encontradas
En los procesos industriales de fabricacion la actuacion comun consiste en proceder en

funcién de la conformidad con las especificaciones:
e Casos conformes = pasan

e (Casos no conformes = no pasan

No es este el caso de este estudio puesto que no se trata de determinar los casos pasan (el
muestreo se ha realizado en la distribucién) sino en la realizacion de un analisis posterior de tal
manera que se determinen pautas para posteriormente comunicar los resultados a las plantas de

impresion.

8.1.2.- Modalidades de inspeccion
Existen diferentes modalidades de inspeccion en funcion de las necesidades de

informacién y la complejidad del proceso implicado.
Todas las modalidades de inspeccion las podemos hallar en los diferentes procesos

descritos en el sector periodistico.

8.1.2.1.- No inspeccionar
Este es el caso extremo en el que se supone que hay suficientes garantias (se han

establecido los controles adecuados en los procesos previos); no existe en realidad puesto que

en el caso mas relajado siempre existira una inspeccion visual.
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Siempre existen excepciones que confirman la
~ e e ..| regla. El ejemplo que se presenta es una
ARR RS EERRERARATE - SIS T RARANTAGIARA R A LS SR RAARARE =SS RETRRARN R RS nan pa’glna |nVert|da que se pUb|ICé en el d|ar|0

= = < Lanza el domingo, 18 de diciembre de 2005.
hehoe? Isnit sl n9 yor 26M IsunsM 820l  Ep este caso podemos intuir que la pelicula

gvaun 2ol

e 9199'5’2W sh bﬁblﬂ"hﬂqo 6 sh (sistema CtF) se monto invertida sin que nadie
sbns1d bl sh s e e sz so st o o advirtiera, la plancha se insold y proceso
PR | —— : == (sin que nadie se diera cuenta), ésta se monto
en la maquina (sin que aparentemente nadie
se diera cuenta) y por fin se realizé la
impresion y se distribuyo (sin que
aparentemente nadie se diera cuenta). El resto
de paginas del diario se presentan

correctamente.
Fuente: Aportacion de un alumno (Nuria Romero) del autor de este trabajo.

13 3au3V 32 021001439 U2
cAld ZE)W.'I"EQEEJI_EIHGAM sxns-ll e

8.1.2.2.- Inspeccidn visual
Este tipo de inspeccion subjetivo, es caso habitual en buena parte de los procesos de salida

y verdadero escollo en las gestiones de mejora de estos procesos: la inspeccion visual, ante
escenarios de baja exigencia, ha estado funcionando con relativa comodidad; en los casos de
incremento de la exigencia (momento actual) se convierte en un freno al desarrollo y puede
provocar fricciones internas.

Las razones que sustentan esta aseveracion son variadas: exceso de subjetividad dado que
el analisis y valoracion de un atributo tan complejo como el color depende de la percepcion de
varios individuos, el hecho de que la valoracidon debe realizarse en un entorno variable en cuanto
a sus condiciones, dificultades afadidas debido a que el color no se juzga en parches
contrastados y constantes tomando como referencia los “colores memoria” que se encuentran en
imagenes consideradas claves, y ademds la incoherencia de juzgar una imagen de la que se
desconoce su tratamiento y por lo tanto su “bondad” (no es infrecuente el caso de intentos de
ajustar una imagen mal tratada en detrimento de otras imagenes de mayor importancia y mejor

tratadas en la fase de preimpresion).
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Una inspeccion visual puede detectar problemas antes de que lleguen al lector. En el ejemplo se
evidencia un defecto que se origina en la fase de disefio en cuanto que se ubica una imagen en una doble
pagina elaborada a partir de planchas diferentes y que se manifiesta al producirse un entintado deficiente

(dos o tres tinteros con un incorrecto aporte de tinta) en una de las planchas.
Fuente: Diario Marca lunes 3 de abril de 2006.

8.1.2.3.- Inspeccion de pequefias muestras
La inspeccion de pequefias muestras o de bajo nivel se configura como un paso intermedio

entre las inspeccion visual, subjetiva y laxa, y una inspeccion de muestras reguladas, objetiva y
mas exigente, y que debido a ello puede obtener rechazo en una implantacion acelerada.

Esta inspeccion se conjuga con las inspeccion visual a pie de maquina durante la
produccion y se utiliza para ajustar los niveles de la rotativa (solucion de humectacion, tintas,

velocidad, presiones...).

8.1.2.4.- Inspeccidn objetiva de muestras reguladas
La inspeccion de muestras reguladas mediante técnicas de muestreo aleatorio se configura

como la mas adecuada para buena parte de los procesos productivos en prensa dadas las
cantidades de ejemplares implicados en la produccion y la premura de tiempo. Los resultados
deben tratarse posteriormente.

Este es el tipo de inspeccion por el que se ha optado en este trabajo.

8.1.2.5.- Inspeccion al 100%
La inspeccion de todas las muestras se efectia en ciertos procesos y se realiza

automaticamente, en el sistema redaccional existen diversas soluciones de chequeo (preflight),
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asi como en la verificacion previa a la filmacion que realizan este tipo de inspeccion y que
debidamente ajustadas previenen de errores importantes (erratas, resoluciones, formatos,..)

En salida en la actualidad no se estd aplicando sistemas de inspeccion al 100% aunque
existen automatismos que implementados en maquinas operativas o incorporados en las nuevas
maquinas permiten controlar todos los ejemplares y su aceptacion o rechazo en linea.

No cabe duda que estas soluciones se iran incorporando paulatinamente a las plantas de

impresion lo que permitird incrementar la calidad del producto impreso.

8.1.3.- Inspeccion por muestreo
Tal como hemos visto en el anterior apartado la inspeccidon por muestreo consiste en la

inspeccion de una parte (muestra), elegida aleatoriamente, del producto contenido en un lote a
fin conocer el comportamiento del proceso con respecto a ese lote o eventualmente de aceptar o
rechazar todo el lote (ventaja econdomica: se inspecciona solo una parte).

Al plantear la toma de datos de los atributos de impresion del diario analizado, la
inspeccion por muestreo es la opcién mas realista en cuanto a control de proceso puesto que el
periddico se imprime en varias plantas de impresion, en distintas zonas del pais y con una tirada
total que en los inicios del estudio, en diciembre de 2003, se encontraba en torno a los 600.000
ejemplares diarios, a lo largo de 2004 incrementaba paulatinamente su tirada hasta superar
700.000 de ejemplares, en marzo de 2005 sobrepasaba 800.000 ejemplares superando los
1.000.000 ejemplares a finales de en la actualidad con la incorporacion de nuevas ediciones en

nuevas ciudades.

8.1.3.1.- Plan de muestreo
Para establecer un tamafio de muestra adecuado que sea representativo se ha de elaborar un

plan de muestreo acorde con los objetivos establecidos.

8.1.3.1.1.- Determinar el tamario del lote

Se decidio establecer como lote la tirada completa de un dia de trabajo y por planta de
impresion, puesto que constituye un conjunto homogéneo y completo, producido bajo las
mismas condiciones de proceso y con posibilidades de ser sometido a un muestreo homogéneo.

Las cifras al inicio del estudio eran las siguientes:

Edicion Madrid Rivadeneyra | 300.000 ejemplares
Edicion Barcelona GPD 90.000 ejemplares

Imprintsa 110.000 ejemplares
Edicién Zaragoza Heraldo 50.000 ejemplares
Edicion Sevilla Distasa 50.000 ejemplares

255



Estas cifras iran variando a lo largo del estudio, al cesar el contrato, por motivos que nada
tienen que ver con esta investigacion, con determinadas imprentas (Sucesores de Rivadeneyra
en Madrid, Rotimpress en Barcelona) y contratarse otras nuevas (Bermont en Madrid,
Imcodavila para Madrid también, Bermont en Barcelona, Artes Graficas del Mediterraneo para
Valencia y Alicante, Iniciativas de Prensa e Impresion para Malaga, Coérdoba y Granada,
Norprensa en La Corufia, Celta de Artes Graficas en Vigo y Sociedad Vascongada de

Producciones en Bilbao).

8.1.3.1.2.- Determinar el tamafo de la muestra

Estan recogidas en las normas correspondientes especificaciones para realizar el muestreo,
asi en la norma UNE 54115:2001 Aplicacion de la densitometria y la colorimetria de reflexion
al control del proceso en las mediciones de artes grdficas, en el apartado 5.8 bajo el titulo
“Determinacion de las variaciones de color en las tirada” se indica que para realizar las
mediciones se debe tomar una muestra cada 10.000 hojas, con un minimo de 15 muestras
significativas por tiraje.

Esto a nuestro juicio nos proporcionaria muestras poco representativas:

Edicion Madrid Rivadeneyra 30 muestras
Edicion Barcelona GPD 15 muestras

Imprintsa 15 muestras
Edicioén Zaragoza Heraldo 15 muestras
Edicion Sevilla Distasa 15 muestras

Por lo que se planifica y lleva a cabo un primer muestreo piloto que nos permita obtener un
numero representativo que nos proporcione un mayor nivel de confianza.

En estadistica, poblacion es aquel colectivo objeto de estudio (ejemplares impresos durante
un periodo de tiempo), en nuestro caso la tirada de una edicion, y muestra es una parte de dicho
colectivo a través de la que efectivamente se realiza el estudio en cuestion (el nimero de
ejemplares que vamos a controlar).

La forma de extraer elementos de la poblacion debes ser tal que se asegure lo mas posible
que la muestra sea "representativa".

Una muestra representativa puede obtenerse de muchas maneras que se reducen en esencia
a dos:

e ¢l muestreo opinatico (basado en el "ojo clinico" del muestreador)
¢ ¢l muestreo aleatorio (cada elemento de la poblacion tiene la misma probabilidad

de ser seleccionado).
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Optamos por el muestreo aleatorio a aplicar en todas las fases ya que el muestreo opindtico
no es posible llevarlo a cabo dada la dispersion geografica de la produccion del diario y dado el
tamafio de la poblacion (mas de 100.000 ejemplares en el caso elegido para determinar el
tamafio de muestra) nos encontramos ante un caso de poblacion infinita.

En el caso de poblaciones infinitas el tamafio de la muestra se obtiene al aplicar la

siguiente formula:

=T, * S / d

Donde:

e T, es un dato prefijado por la confianza con que se desea trabajar. Por ejemplo si
se fija la confianza en el 95% entonces 1T, = 1,96; si la confianza es del 99%
entonces T, = 2,575. Estos valores se encuentran en las tablas de la distribucion
normal (0,1)

e S”es la cuasivarianza = N / N-1 x 6° ; (6° es la varianza). No conocida debe
“suponerse” a partir del conocimiento de la distribucion de la poblacién en un
momento anterior al que se estd estudiando o bien “conjeturarse” a partir de una
muestra previa o piloto (caso por el que optaremos).

e d es el error maximo admisible (la media de la muestra menos la media de la

poblacion debe ser menor o igual a d)

Dado que en nuestro caso nos encontramos con distintas variables a controlar: densidad,
ganancia de punto, contraste, color...y que para cada una de ellas obtenemos un resultados
dispares, como no podia ser de otra manera al ser variables diferentes con distintas unidades de
medida, optamos por los resultados obtenidos a partir del color corporativo ya que:

e El color corporativo es el color representativo por excelencia y por lo tanto de
especial interés para el editor.

e Es medida colorimétrica y dado que la tendencia apunta a un mayor uso de este
tipo de medida en detrimento de las medidas densitométricas se considera esta
medida mas relevante y precisa.

e Intervienen en su construccidon dos colores relevantes (cian y magenta) por lo que
ligeras variaciones se evidencian y traducen en variaciones claras en las medidas.

e Esun color que se halla en el margen de la gama reproducible por el dispositivo de
impresion por lo que su reproduccion es mas critica que cualquier otro color que

podamos medir.

257



e Es el color que menos problemas nos va a dar cuando queramos hacer un control
puesto que aparece siempre independientemente de los cambios (salvo que se
realice un redisefio total, hecho bastante improbable).

e El color corporativo aparece en practicamente todas las paginas a color (no solo en

la cabecera) acompafiando o arropando a titulos, subtitulos, ladillos,...

La aplicacion de la formula a los resultados de la muestra piloto nos proporciona la cifra de
101 ejemplares como tamafo de muestra (véase ANEXO 2 : DETERMINACION DEL
TAMANO DE LA MUESTRA), y esta es la cifra a partir de la cual se realizan los muestreos
posteriores.

Dado que determinados centros de impresion imprimen menos de 100.000 ejemplares, para
éstos se establece un tamafio de muestra menor fijado en 50 ejemplares, justo la mitad del
tamafio de muestra obtenido y suficientemente representativo (mas de los 15 ejemplares del

tamafio minimo establecido en la norma UNE 54115:2001).

8.1.3.1.3.- Numero de aceptacion de piezas defectuosas de una muestra
Los valores medidos deben ser comparados en la parte correspondiente (segun el sistema

de impresion) de la norma internacional ISO 12647-3.

En nuestro caso no se trata de rechazar el lote sino de controlar su comportamiento,
extrayendo las conclusiones a partir del estudio de la muestra.

Los resultados se presentan posteriormente a las plantas de impresion junto con las
recomendaciones para obtener una mejora del proceso si ello se considera oportuno.

El resultado consistira en una serie de directrices proporcionadas por el departamento de
produccion del editor a partir del los datos obtenidos en los muestreos realizados, la hipotética
implantacion de estos sistemas de control por atributos en las plantas de impresion y bajo
supervision directa de sus responsables les permitiria la posibilidad plantear una mejora

continuada en la impresion basada en los indicadores obtenidos a partir del muestreo diarios.

8.1.3.1.4.- ;Quién realiza la inspeccion?
Los primeros estudios se hallan recogidos en esta trabajo, siendo el departamento de Artes

Graficas del colegio Salesianos-Atocha, actuando como verificador ajeno al editor, el
responsable del proyecto.

Esta verificacion tiene la ventaja de la especializacion (los conceptos y datos manejados en
el estudio aun siendo de dominio publico son en ocasiones altamente complejos) y de la
imparcialidad (no existe vinculacion entre los verificadores y el editor salvo el meramente
profesional).

Desventaja evidente es la falta de implicacion de los trabajadores de las plantas de

impresion. La implementacion de un sistema similar al propuesto en este estudio es uno de los
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fines perseguidos por la gestion de la calidad en nuestros dias. La participacion del trabajador en
actuaciones de mejora de la calidad se considera una importante actividad motivadora en ese
sentido.

Son los propios trabajadores los que con el tiempo deben asumir la verificacion partiendo
del conocimiento de los datos previos y forméandose en los procesos de medicion y la
interpretacion de los resultados. A lo largo de este estudio se presentan fases donde intervienen

los trabajadores con resultados alentadores en este sentido.

8.1.3.1.5.- ;Dbnde se realiza la inspeccion?
En este trabajo la inspeccion se realiza posteriormente a la distribucion, en las

instalaciones del departamento de Artes Graficas del colegio Salesianos-Atocha tras la
obtencion de la muestra correspondiente.

Siempre que sea posible la inspeccion debe realizarse lo mas proxima al proceso analizado
por lo que recomendamos la implantacion de sistemas de control en linea de tal manera que los

datos puedan obtenerse en el momento mismo de la produccion.

8.1.4.- Caracteristicas a valorar
Al igual que en la fase de preimpresion al plantear la preparacion y tratamiento de los

originales para su posterior reproduccion, hemos intentado determinar atributos que permitieran
sentar bases solidas para su correcta manipulacion, en la fase de impresion que encaramos ahora
es necesario establecer una serie de atributos objetivos de partida que puedan y deban ser
controlados a lo largo de este complejo proceso, puesto que el resultado final impreso depende
de la constancia en su comportamiento.

Ya hemos mencionado en anteriores capitulos que para el control de estos atributos se han
construido aparatos de medicion especificos y se han venido elaborado normas de referencia al
respecto.

Estos aparatos son los densitometros, los colorimetros y los espectrodensitometros. Estos
ultimos integran las funcionalidades de los dos primeros y aportan alguna funcion mas, tal como
la posibilidad de obtener la curva espectral.

Estos dispositivos, sofisticados en su origen, han ido ajustando sus precios hasta el punto
que estan al alcance de cualquier planta de impresion que los quiera integrar en sus procesos de
control y tenga el personal adecuado para manejarlos e interpretar sus resultados.

También se han ido integrando paulatinamente en las maquinas de impresion y la
informacién que proporcionan se trata directamente en el puesto de control o es la propia
maquina quien responde ante los datos proporcionados realizando automaticamente los ajustes

necesarios en funcion de la informacion.
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8.1.4.1.- Atributos
Los atributos que presentamos a continuacion y sobre los que se plantea el control

estadistico del proceso en impresion no son nuevos asi como tampoco lo es la tecnologia
asociada. No obstante su medicion regular en la industria grafica no estd tan extendida como
fuera de esperar aunque se puede prever una mayor rapidez en la implantacion en la actualidad

dada la creciente sensibilizacion de las empresas graficas en relacion con la gestion de calidad.

8.1.4.1.1.- Densidad optica
La densitometria es la teoria y la técnica derivada para la medicion de la opacidad de los

materiales empleados para la reproduccion de la imagen grafica®.

Opacidad = Luz incidente / Luz reflejada

Los valores obtenidos se hallaran entre 1 (luz incidente igual a luz reflejada: ausencia de
absorcion de luz) e infinito (nada de luz reflejada: total absorcion de luz).

La medida de la opacidad a su vez permite determinar de forma indirecta la correcta capa
de tinta que se debe depositar para que la reproduccion de la imagen tramada sea la adecuada,
pero dado que esta medida proporcionaria un rango numérico poco practico, se estimé oportuno
presentar los datos como valores de densidad optica, siendo ésta el logaritmo en base 10 de la

opacidad:

Densidad optica = Logaritmo Opacidad

Oscilando los valores entre 0 (soporte completamente blanco) e infinito (a efectos
practicos no superan valores de 3).
Ejemplos:
Luz incidente = 100; Luz reflejada = 50; Opacidad 100/50 =2 Densidad Log 2 =0,3
Luz incidente = 100; Luz reflejada = 0,1; Opacidad 100/0,1=1 Densidad Log 10.000 =3

La densidad oOptica se mide mediante aparatos expresamente construidos para ello, los

densitometros. Sus primera aplicaciones en el campo grafico datan de los afios 50 y en la

* Existen dos ramas que derivan de la diferencia del comportamiento de la luz en relaciéon con los materiales
transparentes (peliculas) y con los materiales opacos (impresos), asi hablamos de densitometria de transmision y
densitometria de reflexion.

En este estudio se descarta el analisis del control densitométrico de materiales transparentes mediante la
densitometria de reflexion debido a que en la mayor parte de los centros se recurre a la filmacion directa a plancha
(de los centros en los que se imprime el diario 20 minutos solo Bermont utilizaba pelicula en el momento de la
investigacion) y la filmacion en pelicula se considera superada por quien suscribe este trabajo. Por lo tanto cuando
nos refiramos a densitometria o densitdmetros en el marco de este trabajo estamos aludiendo concretamente a la
densitometria y los densitometros de reflexion.
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actualidad combinan diversas posibilidades de medicion no solo de densitometria sino también

de color.

El exceso de tinta debe ser evitado a toda costa
ya que supone la pérdida de detalle en las
zonas de sombra (obsérvese en la foto el pelo y
el abrigo de la sefiora donde se ha perdido toda
la informacién debido al empastamiento
generado por la gran cantidad de tinta aplicada)
asi como otros efectos indeseables tales como
el transparentado (en el fondo blanco se aprecia
claramente el texto impreso en la parte de atras
de la hoja). Este exceso de tinta se manifiesta
con valores elevados de densidad que en este
caso dada la extrema gravedad se pueden
aproximar a valores de 1,6 cuando el valor de

referencia se hallaen 1,1.
Fuente: imagen escaneada por el autor del diario Metro. 7 de diciembre de 2005.

8.1.4.1.2.- Ganancia de punto
Se obtiene a partir de los valores de densidad y manifiesta la diferencia entre las

densidades esperadas en las zonas tramadas y las realmente conseguidas expresandose en
porcentaje de punto.

Si no hubiera ganancia de punto la relacion seria lineal, esto es, donde existiera un 50% de
punto en el origen se obtendria un 50% de punto en la salida. Esto no es posible debido a los
procesos por los que pasa el punto y por el hecho de que éste deba ser reproducido por tinta
adquiriendo asi una tridimensionalidad que no poseia cuando fue generado.

La paulatina sustitucion de la pelicula supone la eliminacion de un paso intermedio lo cual
repercute en un mayor control de este atributo. En la actualidad es posible controlar la
generacion del punto (véase el apartado referido a la obtencion de la plancha) de tal manera que
estando controlado este proceso previo solo se debe tener en cuenta la ganancia generada por la
maquina. En la actualidad la ganancia de punto esperada se establece convencionalmente en el

26%.
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La ganancia es una variable que esta relacionada directamente con la densidad de tinta impresa y con los
ajustes de maquina. Un exceso de ganancia oscurece la imagen y si estd descompensada en la
impresién en color puede repercutir en desviaciones del color hacia la tinta que manifieste mas ganancia.
Obsérvese en la imagen que acompaiia que se ha perdido en detalle en los nifios y los textos en negativo

se hallan afectados repercutiendo en su legibilidad.
Fuente: Imagen escaneada por el autor del diario 20 minutos. 24 noviembre de 2005.

8.1.4.1.3.- Atrapado

Manifiesta la diferencia el grado de aceptacion de dos colores que se superponen. Los
colores que se superponen en la impresion cuatricromica propia de la impresion de prensa
periddica y segin el orden de impresion estandarizado son: el magenta sobre el cian
proporcionando el azul-violeta, el amarillo sobre el cian proporcionando el verde y el amarillo
sobre el magenta proporcionando el rojo. Este atributo se expresa en porcentaje.

La correcta aceptacion de las tintas es esencial para la correcta reproduccion de los colores
de la superposicion (rojo, verde y azul). En este trabajo, dado que este atributo no se incluye en
la norma de referencia y que entendemos que la informacién suministrada es similar, hemos
optado por utilizar el error de tono y el contenido en gris de las tintas como atributos sobre los

cuales determinar la correcta construccion de los colores de superposicion.

Colores compuestos pueden manifestar diferencias
si el atrapado de las tintas que los componen no es
Tu destino es el el adecuado, esto es mas evidente en fondos y
muy preocupante porque estos fondos por lo
general se hallan en anuncios publicitarios. En la
imagen se aprecia una deficiente construccion del
rojo (magenta mas amarillo) debido al atrapado
deficiente y posiblemente a otros factores de
impresion de tal manera que en el fondo podemos
diferenciar a simple vista diferentes tonos (rojos,

rojos virados al magenta y naranjas).
Fuente: Fuente: Imagen escaneada por el autor del diario 20 minutos. Fecha sin determinar.

y te espera en la pigina 33

www.tudestinoeselio.com

262



8.1.4.1.4.- Contraste de impresion
Manifiesta la diferencia de densidad existente entre la tinta en masa en masa (100%) y en

el tramado del 75% (o en su ausencia del 80%). Determina las posibilidades de reproduccion de
las imagenes y el detalle posible siendo esto mas acusado en los tres cuartos de tono (la zona
mas sensible).

Este valor es sumamente relevante (pese a que no se contempla su valoracion en la norma)
debido a que manifiesta la relacion entre la densidad y la ganancia. El maximo contraste de
impresion implica la densidad mas alta posible con la ganancia controlada (sin que se produzca

empastamiento, de ahi que se controle en los tres cuartos de tono).

Un buen contraste de impresiéon permite sacar el maximo partido a la imagen de tal manera que no se
pierda el detalle que se encuentra en la imagen original y esto se consigue manteniendo la densidad y la
ganancia adecuada. Aunque el contraste no es normativo, si se cumple la norma es posible obtener el

maximo contraste.
Fuente: Imagen escaneada por el autor de una portada de! diario 20 minutos. Fecha sin determinar.

8.1.4.1.5.- Balance de grises
Compuestos por cian, magenta y amarillo en distintos porcentajes recogidos en la norma,

los grises tricromaticos manifiestan de forma evidente desequilibrios entre la composicion de
las tintas, éste es un valor de gran interés hasta tal punto que determinados instrumentos de
medicion se adaptan directamente para obtener los resultados a partir de una barra de gris.
Ademas el ojo humano manifiesta una alta sensibilidad ante pequefias variaciones en la

composicion del gris por lo que parches de gris tricromatico ubicados estratégicamente en
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diferentes paginas puede servir de guia para una evaluacion visual por parte de los maquinistas

aunque esta opcion no sea la mas recomendable.

== -

Detalle de la tira de gris tricromatico compuesta por especificos porcentajes de cian, magenta y amarillo
ubicada a lo largo de la pagina perpendicular al sentido de impresion, utilizada en diversas fases del

estudio y como guia para la valoracion visual de los impresores.
Fuente: Imagen escaneada por el autor del diario 20 minutos. 1fase del estudio; Fecha sin determinar.1? fase del estudio.

8.1.4.1.6.- Error de tono y grado de gris
Tanto el error de tono como el contenido en gris son caracteristicas intrinsecas de cada

tinta. Hace referencia a cuanto se aleja una tinta de su ideal tanto en su tono como el grado de
gris. En teoria, cuanto mas pura es una tinta mayor gama de color se obtendra por lo tanto es un
valor de cierto interés en cuanto que puede influir en la gama reproducible por distintas gamas

de tintas utilizadas.

Se han desarrollado diagramas que
permiten representar estos atributos a partir
de los datos obtenidos mediante
densitémetros. Estos graficos permiten
determinar de un vistazo el correcto
comportamiento de los colores de las
superposiciones asi como comparar con
otras plantas de impresién, o gamas de

tintas entre si.
Fuente: Elaboracion del autor a partir de un circulo Gatf

8.1.4.1.7.- Color
Los valores matematicos del color que vamos a obtener y analizar en este estudio proceden

de la aplicacion de la colorimetria.
Los valores colorimétricos hacen referencia a un espacio de color determinado, habiéndose
optado en nuestro caso por el espacio de color CIELAB dado que es el espacio de color que

toman como referencia las normas que se han desarrollado hasta el momento. Tanto los valores
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colorimétricos del papel como de las tintas son normativos y se recogen en la norma junto con

los valores de tolerancia.

8.1.4.2.- Elementos de medicion
Las técnicas de medicion explicadas en el apartado anterior no tienen ningtn sentido si no

se dispone de las adecuadas zonas de medicion.

En la impresion de periddicos se da la circunstancia de que no se desecha nada de la
bobina de papel por lo que no es posible incorporar tiras con multiples parches de control en las
zonas de recorte hecho habitual en otros procesos graficos, asi la solucion pasa por incorporar
los parches de medicion, bien en zonas no comprometidas tales como los margenes o bien
incorporar los parches integrandolos en el interior de las paginas junto con elementos fijos tales

como el mapa del tiempo, el horoscopo, la informacion bursatil...

Una de las ubicaciones preferidas por todos los
diarios desde la implantaciéon de mecanismos de
control del color ha sido sin duda el mapa del
tiempo hasta el punto de que la mayoria de los
diarios a nivel mundial insertan las tiras en

seccion.
Fuente: Imagen de la pagina del tiempo escaneada por el autor. Fecha sin determinar.
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En 20 Minutos se ha optado por las dos opciones con una banda gris para el control del
balance visual y densitométrico y la inclusion de los parches en distintas zonas: mapa del
tiempo, hor6scopos, cabeceras de secciones, informacion sobre la bolsa...

El color corporativo se halla en la cabecera del periddico y en las cabeceras de seccion asi

como en determinados textos repartidos por las paginas.
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8.2.- Test iniciales y condiciones de partida: Octubre - Diciembre
2003

Al iniciar cualquier estudio a partir del cual se pretenda mejorar el producto analizado es
necesario realizar un analisis de partida que permita establecer las condiciones iniciales a partir
de las cuales se pretende la mejora. En el caso que nos ocupa se disponia de los trabajos previos
realizados en el sector por prestigiosos organismos, (IFRA, FOGRA, BBDV...) y a partir de los
cuales se han venido desarrollando normas concretas de pautas de actuacion beneficiosas para
todas las partes interesadas (anunciantes, editores, preimpresores, impresores).

Estas normas, (la UNE 54102-3° vigente en Espafia y la ISO 12647-3 de reciente revision)
son por lo tanto necesarios puntos de referencia hacia el que hay que converger y el objetivo a
plantear en cuanto a la bondad de utilizarlas con el fin de unificar la comunicaciéon de los

originales.

8.2.1.- Elementos del test

Al inicio del presente estudio se procedi6 a imprimir un test a partir del cual poder obtener
todos los datos posibles en relacion con el comportamiento de las distintas plantas de impresion.
El test es el mismo para todas estas plantas y recoge los principales aspectos desarrollados en la
norma de referencia. El departamento de produccion de 20 minutos indicé a las plantas de
impresion la conveniencia de cumplir las especificaciones fijadas en el propio test sobre

densidad.

> La norma 54102-3: 2000 “Control del proceso para la elaboracion de separaciones de color, pruebas e impresos de
medios tonos. Parte 3: Litografia offset y tipografia sobre papel de periddico” es técnicamente equivalente a la Norma
ISO 12647-3:1998 y se halla vigente hasta que no se publique la revision pertinente (en proceso). No obstante, ante
cualquier discrepancia optamos en este estudio por la norma ISO precisamente por su caracter internacional.
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Pagina “1” del test. Parches de grises para determinar el mejor balance y barras de cian, magenta

amarillo, negro y gris (negro y tricromatico) en el sentido de impresion.
Fuente: fotograffa del autor
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Pagina “4” del test. Sdlidos, porcentajes tramados y superposiciones mas las barras de colores.
Fuente: fotografia del autor
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Pagina “5” del test. Colores solidos, y tramados. Elementos de control de registro.
Fuente: fotografia del autor
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Pagina “8” del test. Colores solidos. Test IT8 7/3 para la generacion del perfil de impresion.

Fuente: fotografia del autor
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Densidades

0.9

0.9

Cyan

Magenta

Black

Cyan Magenta

1.1

Negro

El test consta de dos dobles paginas impresas por una sola cara con distintos parches de

control, sobre el mismo papel prensa establecido en la norma de referencia.



8.2.1.1.- Color corporativo
En todas las paginas del test se halla impreso el logotipo por partida doble, lo que permitira

analizar este critico color, asi como la planta de impresion donde se ha realizado la impresion.
La reproduccion del color corporativo se considera de especial interés y sirve de referencia

al editor en los controles periddicos que realiza.

8.2.1.2.- Balance de gris
En la pagina marcada como “pagina 17, ademas de los elementos comunes mencionados,

se encuentran tablas con parches destinados a la gradacion de gris o balance de gris.

Estos parches, construidos con porcentajes de las tintas cian (C), magenta (M), amarillo
(Y) y solo de negro (K), permiten la valoracion visual y colorimétrica acerca del correcto
equilibrio de gris.

El balance de gris se halla recogido en la norma y permite establecer parches que se
incorporan a lo largo del impreso, pudiéndose valorar el equilibro entre las tintas facilmente,

sirviendo de base incluso para técnicas especificas de medicion.

8.2.1.3.- Tintas béasicas en masa
Flanqueando las tablas para la valoracion del gris se encuentran cinco tiras impresas con

los colores de las tintas basicas cuatricromicas, cian (C), magenta (M) y amarillo (Y) y negro
(K) mas el gris neutro. Estan impresas al 100% permitiendo obtener los valores de densidad
optica a lo largo del impreso y sirviendo por lo tanto para valorar la constancia de color segin

zonas de entintado.

8.2.1.4.- Porcentajes tramados
En la pagina marcada como “pagina 4” se encuentran tablas de cada uno de los colores

basicos con distintas gradaciones porcentuales (1%, 2%, 3%, 4%, 5%, 6%, 7%, 8%, 9% 10%,
20%, 30%, 40%, 50%, 60%, 70%, 80%, 90%).

Como se puede apreciar se recogen todos los valores porcentuales de las zonas con el
punto mas pequefio, denominada cominmente zona de luces (del 1 al 10%) puesto que se tratan

de valores criticos.

8.2.1.5.- Valores estandarizados de densidad
Se indica la densidad establecida en norma y a la cual debe trabajar el dispositivo (0,9D

para el cian, 0,9D para el magenta, 0,9D para el amarillo, 1,1D para el negro en los parches de
100%, solido o en masa). Como posteriormente se comprobara, el cumplimiento de estas
densidades es uno de los factores clave para el mantenimiento del sistema.

También se hallan en esta pagina distintos parches de superposicion. Se consideran
fundamentales las superposiciones del cian mas el magenta (azul-violeta), cian mas amarillo

(verde) y magenta mas amarillo (rojo).
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8.2.1.6.- Registro
En la “pagina 5 aparecen impresas de nuevo bandas de control de los colores basicos

tanto al 100% como al 30% asi como diversos motivos de control de registro, aspecto éste de

sumo interés dada su influencia sobre la percepcion del resultado final.
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Registros circunferenciales. Cian- magenta / cian - negro / cian — amarillo. Cian y magenta estan en
registro mientras el negro y el amarillo presentan minimas desviaciones.
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Registros laterales. Cian y magenta estan en registro mientras el negro y el amarillo presentan minimas
desviaciones al igual que en el registro circunferencial.

Estos elementos de control del registro no se incluyen en las tiradas normales por lo que no
es posible medir con precision adecuada el registro. No obstante la disposicion de los colores en
los parches de control que se incorporan en el diario permite determinar el grado de registro
bien visualmente o mediante medicién. El cian se constituye como referencia del resto de
colores impresos. No se constatan excesivos problemas de registro en los sucesivos estudios

realizados (las desviaciones deben ser menores de 0,3 mm).
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Los parches de control impresos permiten determinar de forma visual las diferencias de registro entre
parches de color adyacente. No se han detectado fallos graves en este apartado a lo largo de los
muestreos realizados.

Arriba: PDF de partida. Los parches se ubican unos junto a otros sin espacio entre ellos.

Abajo: parches impresos. Las lineas blancas (papel) entre los parches son indicadores de ligeros
desajustes en el registro. Cuanto mas evidentes mas desajuste.

8.2.1.7.- Test IT8
En la “pagina 8” encontramos, ademas de los elementos comunes a otras paginas, el test

IT8 impreso con las condiciones mencionadas, lo cual permitira obtener los perfiles del
dispositivo correspondientes a esa configuracién y a partir de los cuales realizaremos las
comparaciones con respecto a los perfiles genéricos propuestos por IFRA a partir de los

estudios de FOGRA.

8.2.1.8.- Otros valores
Por ultimo la medicion de factores tales como la ganancia, contraste, error de tono y gris. ..

permitird enriquecer este analisis inicial. Uno de estos atributos mencionados, la ganancia, se
halla recogido en norma y sus especificaciones deben ser cumplidas, el resto de valores no se

contemplan en la norma pero permiten completar este cuadro inicial.

8.2.2.- Obtencién y analisis de los atributos de impresién mas relevantes
A partir de los test impresos en cada planta se analizaron y registraron los atributos de

impresion mas relevantes a partir de los elementos de control mencionados en el anterior
apartado con el fin de determinar el comportamiento normal del sistema del cual se pretende

obtener el perfil. (ANEXO 3: ANALISIS DEL TEST: CONDICIONES DE PARTIDA)

Partiendo de los resultados analizados sera posible:

+ determinar si se obtuvieron los valores especificados en el propio test
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e determinar el comportamiento normal de la planta de impresion antes de realizar
ningun intento de mejora
e determinar si a partir de los datos registrados el sistema es susceptible de ser

mejorado

La medicion se realizd6 con un espectrodensitometro Xrite 530, geometria 0°/45°,

iluminante D50 y observador de 2°, estado E con filtro polarizador, fondo negro normativo.

8.2.2.1.- Indices de papel
Los indices de papel analizados fueron la opacidad, la blancura y los valores L*a*b*. De

estos indices el mas relevante por estar recogido en la Norma es el referido al color L*a*b*,

Color del papel prensa recogido en la propuesta de revision de la Norma ISO 12647-3. Estos valores
difieren ligeramente de los valores recogidos en la norma vigente espafiola UNE 54102-3. No obstante se
recogen como referencia dado que es ésta la norma a seguir en un futuro debiéndose adaptar la norma
de menor rango.

Fuente: Resumen de IFRA de la propuesta de revision de la norma internacional ISO 12647-3
Los resultados obtenidos y que se recogen en el anexo correspondiente indican un ajuste
normativo claro, ajuste que se ira confirmando en posteriores mediciones en todas las fases a lo

largo de este trabajo.

Estudio densitométrico y colorimetrico del diario 20 minutos
1* fase : Andlisis del test

_ (Opacidad Calidad e opaco. Canbdnd de Uz que Alraviasa @l Soporte. L OPAcKkiad AlCEn 0 1 COMBCtn ViSLALZACoN dal

Medin 85,1% impraso siendo mas critica en cuanto que &l scporte 8sté IMpreso por las dos caras (caso de las publicacionas

periddicas).

El mélodo empleado para su valoracion ha sido el método 0 COnSE &n medi la del papel
Valor mas alto 85,6% sobra una pada del mismo papel sn mpomarn, 8 continuacion med el mismo papel sobre un fondo negro y dividir la
Valor mas bajo 823% densidad del negro (Dv) entre si y multiphcara por 100 para obtenar un porcantaje.

El papel prensa, darda su compasicion y caracteristicas de fabricacitn, iene una elevada opacidad El valor medio
Madiana 86,6% abtenido s& considera adecuada.

Calidad da blanco. de los comp de la luz blanca. La blancura afecta a la

comacta visualizackon dal impreso dado e caracler de ransparencia relativa de las intas de gama,
blanc. Desv. Direce, El papel prensa empleado en este tpo de publicaciones $e caractenza por su poca blancura (agrisamieno) debido a su
composicion fibrosa (pasta mecanca yio reciclada). Los valores se consideran comectos.

Madia 537 104 ym
[Desviacidn de tono | direccion. La desviacién de tono o5 caracteristica asociada a la blancura. Manifiesta el
Valor mas alto 56,0 "y desequilibio del blanco del papel con respecto al blanco neutro. En este tipo de papel existe una desviacion de tono de
\Valor mas bajo 560 84 cierta magnitud { 10,4 ) hacia bos los tonos calidos ( Y.>M ). Esta deswiacion debe ser tenida en cuenta en los procesos
da presmpresion para compensaria
Mediana 537 1.0
Valores La'b”. Descripcion del color del papel segun el espaco de color La'b”. Fijado en la norma IS0 12647-3 =
_ Newsshade (L:80+2,a:0+2 ; b:3+2) Lamediadelos valores oblenidos cumple la normativa fijada.
L a" b’
Media &8 0.6 58
Valor mas allo 62,6 12 6,7
Valor mas bajo 810 01 47
Mediana 821 05 59

Valores obtenidos sobre indices del papel a partir del test. La influencia de estos indices sobre la
impresion final es tal que el incumplimiento de los valores especificados invalidaria cualquier intento de

control de calidad en la salida.
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre indices de papel a partir del test
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8.2.2.1.1.- Opacidad
La opacidad, obtenida mediante el método densitométrico® presenta valores altos que se

corresponden con lo esperado para estos tipos de papel (86,1% de media); el indice de blancura
se sitia en los valores de agrisamiento que se corresponde con la composicion fibrosa de un
papel elaborado con pasta mecanica y/o reciclada y con desviacion de tono hacia valores calidos
(del amarillo hacia el magenta) debido a la presencia de lignina’.

Estos valores se consideran correctos y se confirman con posteriores mediciones en las

siguientes fases sobre indices papeleros.

8.2.2.1.2.- Valores L*a*b*
Los valores de color, mas relevantes, arrojan unos resultados acordes con lo establecido en

norma de referencia (L 81,9, a* 0,6, b* 5,9), si bien presentando una ligera desviacion en el
valor de b*. Posteriores mediciones de papeles de distintos fabricantes ajustan mas estos valores
a los valores establecidos en la norma, hasta el punto de que podemos asegurar en el momento
actual que los indices de papel son los parametros mas constantes de todos los analizados en

este trabajo.

8.2.2.2.- Densidad
Los valores de densidad para cada tinta se obtuvieron a partir de los parches

correspondientes siguiendo la metodologia descrita. Los valores medios (C 0,85, M 0,91, A
0,90, N 1,18) se ajustan a los valores fijados en la norma, y por lo tanto requeridos por el editor.

Esta condicion era sumamente importante dada su influencia en la elaboracion del perfil

posterior.
Densidad , Parainf iGn Estatus E, filtro pol. Estatus T, sin filtro pol.
Cian (C) 0,90 0,90
Magenta (M) 0,90 0,90
Amarillo (A) 0,90 0,85
Negro (N) 1,10 1,05
Papel 0,00 C=0,23; M=0,24;

A=o0,27; N=0,22
Valores de densidad optica recogidos en la propuesta de revision de la norma ISO 12647-3. Se presentan
dos tablas de valores en funcién del estatus a utilizar. En este estudio se ha optado por la propuesta

europea Estatus E, filtro polarizador.
Fuente: Resumen de IFRA de la propuesta de revisién de la norma internacional ISO 12647-3

6 “Para obtener la opacidad sobre fondo de papel se lee el valor de densidad de reflexion de un papel que se encuentra
encima de 10 hojas del mismo papel (Db) y después se hace lo mismo pero sustituyendo las 10 hojas por cartulina

negra (Dn). Op= Dn/Db x 100”.
Jesus Garcia y Juan José Rodriguez. Ob.cit. p.242.

La lignina es un componente fundamental de la madera, proporcionando a ésta la rigidez necesaria. Su coloracion
marro6n influye en el color del papel, mas atn cuando incide sobre este la luz solar rica en ultavioletas, entonces el
papel amarillea, caracteristica muy conocida asociada al papel prensa.
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Estudio densitométrico y colorimétrico del diario 20 minutos

Densidad optica Lwan"'ﬁm an base 10 de la opacidad Medida de |a cantidad de luz absorbida por una capa de tnta. Oblenida
v © m a con densitomelros,

Estandar IS0 12647 - 3

c
M
: 40 116 ] Cian Valores entre 0,77 y 0,87 (valor medio 0,62)
[ N 140 ] Magenta Valores entre 0,81y 0,91 (valor medio 0,86)
Amarlio Valores entre 0,85y 0,95 (valor medio 0,60)
Negra  Valores entre 1,04 y 1,14 {valor media 1,09)
v £ m a
[ 0,85 D los resultades oblenidos podemas deducir los valores de densidad del cian, magenta y amarillo se hallan dentro del estandar si
M . baan mids pricamos al limile supenor, el negro no obstanle sobrepasa el estandar por su limite supsanar
A 0,90
] 1,18 | ”-] Seria recomendable bajar la densidad en 1odas las tintas y en mayor medida én el magenta | en &l limite supenior del rango de

tolerancia) y en el negro (fusra del tango de tolerancia)

Valores obtenidos de densidad a partir del test. Las medias de los valores se ajustan a las directrices
especificadas pero existen fluctuaciones que deben ser reducidas.

Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre densidad a partir del test
A pesar de los resultados ajustados a norma, llamamos la atencién sobre las fluctuaciones
importantes entre las diferentes medidas entre la misma planta y las diferentes plantas, hecho

que se repetira en las posteriores mediciones.

8.2.2.3.- Ganancia

Valores de ganancia correspondientes a cada porcentaje de punto. En las revisiones posteriores esto se
unifica y se proporciona un solo valor del 26% en el 50%.

Fuente: Resumen de IFRA de la propuesta de revision de la norma internacional ISO 12647-3
La ganancia ha quedado fijado en la norma en un valor unico para todas las tintas con una
tolerancia amplia del 5% (entre el 21% y el 31%). Este factor es de gran importancia puesto

que define la reproduccion de los medios tonos.

Dadas las diferencias existentes entre los distintos sistemas utilizados en la impresién de prensa periddica

se ha optado por establecer rangos amplios.
Fuente: Resumen de IFRA de la propuesta de revision de la norma internacional ISO 12647-3

Un exceso de ganancia genera tonos mas oscuros y un defecto en la ganancia tonos mas
claros de los esperados. Un desequilibrio en las ganancias de las distintas tintas produce virados
de los colores compuestos.

La ganancia que presenta el test se ha obtenido a partir de los parches del 40% y del 80%

debido a la ausencia del parche del 50% y por considerarlos plenamente representativos. A
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partir de los datos obtenidos podemos trazar la curva de ganancia y de ahi extrapolar los
resultados para el resto de valores tonales.

La media arroja unos resultados que para el caso del 40% se hallan en el limite inferior del
rango de tolerancia fijado y en el 80% se cumple, aunque se observan diferencias entre las

distintas plantas de impresion por lo que respecta a los valores medios y entre las distintas

ganancias para cada tinta.

Estudio densitométrico y colorimétrico del diario 20 minutos

Rivadeneirs Heraldo Distasa
100,0 }___ M 1000 u/_,_,,_ - 100,0 f -
800 - 80,0 /’,\R/ 80,0 A_t///
50,0 ﬂél— 80,0 7 60,0 y/
40,0 /. 40,0 / 400 ﬁ!
200 200 200
0.0 / T T 0.0 ﬂ/ T T T 1 0,0 / T
D% 40% BO% 100% 0% A% BO% 100% 0% A0% B0 100%
GPD Ratimpress TE Roumprass TC
1000 f’_,n‘t 100,0 1000 /”__._--—-‘1
BoO BO0 800
60,0 rd 60,0 60,0 o
40,0 f 40,0 40,0
20,0 200 20,0
0.0 =./ T T | 0.0 ¥ 0.0 H—
0% 40% 80% 100% 0% 40% B0% 100% 0% 40% 80% 100%
Imprinsa
la de punto. Ei U BN ]
100,0 punto &n la imprasidn con respocto al obtenido en la
800 Media de la ganancia pelicula. Dadas sus caracteristicas (lipo de papel, secado
- 40% | 80% de la tinta....) el engrosamiento de punto en prensa es
0.0 c 2 | 13 elevado.
40,0 M 21 13 Los valores madios obtenidos se encusntran dentro de los
200 A 17 13 magenes de tolerancia; cada planta de impresidn debe
. N 22 12 cuidar el equilibrio entre las ganancias particulares de cada
oo una de |as tntag,
0% 40% 0% 100% Debe revisarse el comportamiento del amarillo con una
[ganancia inferior al resto de las tintas.

Gréficas de ganancia de obtenidos a partir del test de las distintas plantas de impresion.

Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre densidad a partir del test

8.2.2.4.- Balance de grises

Los grises son los tonos mas complicados de mantener y mas faciles de juzgar incluso
visualmente, de ahi que se introduzcan en los parches de control de los periddicos,
incorporandose a modo de barras que cubren todo el ancho de impresion de tal manera que un

control subjetivo de esta barra permita establecer el comportamiento del entintado para cada uno

de los tinteros.

Balance de gris, para informacién

Cian Magenta Amarillo
Cada una de las combinaciones CMA indicadas deben dar un gris neutro. 10 % 8% 8%
El gris de referencia esta determinado por el papely el negro mas la sombra 20 % 16 % 16 %
(240 %). 30% 24% 24%
40 % 33% 33%
50% 42% 42%
60 % 52% o4 %

Distintas combinaciones en norma para generar un gris neutro.

Fuente: Resumen de IFRA de la propuesta de revision de la norma internacional ISO 12647-3
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En este estudio se han analizado tanto los valores de densidad como de color medidos en
los parches de gris neutro (gris obtenido solo a partir del negro) y de gris tricromatico (obtenido
a partir de combinaciones de C,M,Y).

Los datos de densidad deben mostrar equilibrio entre los valores de cian, magenta y
amarillo y a su vez todos con respecto a la densidad v (densidad “visual”, sin filtro, o del negro).

Se aprecia una ligera desviacion hacia el amarillo debido a la suma de la propia coloracion
del papel tanto en el gris neutro como en el tricromatico asi como un oscurecimiento del gris
tricromatico con respecto al gris neutro.

Los datos de color L*a*b* confirman los datos de densidad con valores mas altos en el
valor de luminosidad para el gris neutro y valores descompensados hacia el amarillo.

La diferencia de color media de 5,05 se considera un buen valor.

Balance. Compara el nwel de gris ebienido mediante Ia tinta negra con su equivalente obienido con as tintas de
la tricromia. Los valores de densidad y Lsb permiten una comparacion precisa de esta variable que proporciona
informacién sobre la reproduccién tonal. La diferencia de color detectada 5,05 se considera comecta
L a b* ¥
La'h" 6343 078 550

v c m a
nema 04% 048 050 057

Media La"b® gris mcromatco
L at b*
La'b" 60,74 03T 1.43

v © m a
nema 054 052 05 053

Delta E 5,05

Media del balance de gris obtenido en el estudio del test.
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre balance de grises a partir del test
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Ejemplo de los graficos obtenidos a partir del analisis del balance. Los valores manifiestan diferencias
tanto densitométricamente como colorimétricamente, diferencias que pueden ser medidas y expresadas

por lo tanto numéricamente.
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre balance de grises a partir del test

8.2.2.5.- Atrapado
Describe la reproduccion de los colores superpuestos, rojo, verde y azul.

Los valores medios del atrapado son bajos en todos los colores e incluso criticos en el caso
del rojo. Este valor no se halla recogido en norma ya que existen mejores posibilidades de

valoracion mediante medicion colorimétrica.

Atrapado R W Az

Rajo (Atrapade. Manifiesta come se imprime una tinia sobrz otra ya impresa previamente y todavia humeda. El resultads se expraca en porcentaje y
Atrapado 39 debe aprovimarse a 100. Los valores medios de atrapado son criticos lo gue implica pérdida de valores tonales en los colores de |a superposicicn
Verde len mayor medida en los rojos. La formula aplicada es Mewsprint. Los valores gue se obtienen en este spartado discrepan con los valores
Afrapado 77 cbtenidos de error de fono.

Azul

Atrapado T

Valores medios de atrapado obtenidos a partir del test.
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre el atrapado a partir del test
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Graficos de atrapado de las distintas plantas
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre el atrapado a partir del test

8.2.2.6.- Contraste
El contraste de impresion es otro valor relevante que manifiesta la capacidad del sistema

de conseguir altos valores de densidad manteniendo abierta la trama en todos los niveles y mas
concretamente en los tres cuartos de tono.

En prensa se considera bueno un contraste en torno al 20% medido en el parche del 75%,
no obstante en el test al no incorporar este parche, este valor se ha obtenido en el parche del
80% de ahi los valores aparentemente bajos con respecto al estandar. Con las debidas

correcciones estos valores se consideran correctos.

Medido en el B0%

Cian 142

Magenta 166

Amarill 153 = = r s -
martio Confraste. Relaciona la mpresicn de los tres cuartos de tono con la impresion del séfdo.

El contraste se mide preferenternente en &l parche tramado del 73%, no obstante si este no se encuentra se mide en el del 80%.

Los valores de contraste deben aproximarse al 50 %.

Los valores medios de contraste gue se obtienen en =l estudio, auque bajos. podemos entenderios como comecios dado que 13 impresian se
efectua sobre papel prensa y la medicidn s= rea’za en los parches del 30%.

Negro 18.7

Valores medios de contraste obtenidos a partir del test.
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre el atrapado a partir del test

8.2.2.7.- Error de tono y contenido en gris
Esta medida densitométrica desarrollada por la Graphic Art Technical Fundation

corresponde a una valoracion de las tintas de impresion (cian, magenta y amarillo) y de su
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capacidad de reproduccion de las superposiciones (rojo, verde y azul). La representacion de los
datos en un diagrama GATF muestra de manera sencilla la gama imprimible y permite la
comparacion del comportamiento de las gama de tintas a lo largo del tiempo asi como la
comparacion con otras gamas de tinta en el caso de evaluacion o cambio.

No se encuentra recogido en la norma de referencia dado que existen en la actualidad
mejores posibilidades par determinar el comportamiento de las tintas (valores colorimétricos de
cada uno de los colores impresos, obtencion del perfil y representacion grafica en dos y tres
dimensiones con posibilidad de comparacion) Estos datos se presentan por lo tanto a titulo

informativo y a efectos de comparacion.

Error de tono [ contenido en gris. Los valorss medios de tono y gris de las tintas
primarias se hallan dentro de los estandares. Los valores de las superposiciones no
Tono Gris Desviacion comiciden con las diferencias encontradas en los valores de airapado (roos

fundamentalmente)

Cian 182 388 C=M

Magenta 52,6 321 M=A

Amarillo a1 186 v=M

Negro M7 85.2 (poco relevante)

Negro T 66,0 85.7 (poco relevanie)

Rojo BB 8.2 ¥=M

Verde B35 53,6 ¥Y>C(Scasos) C=A (2 casos)

Azul 56,5 65.3 C=M (4 casos) M=C (3 casos)

Valores medios de tono y gris obtenidos a partir del test.
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre el atrapado a partir del test

8.2.2.8.- Color LAB

Los valores colorimétricos son normativos, esto es, se concede cada vez mas importancia a
los valores colorimétricos en detrimento de los densitométricos. La colorimetria se muestra mas

precisa y permite un mejor control del color al ser la base de la elaboracion de los perfiles.

Tintas de impresion  (fondo negro, segiin la norma) L* a* b*
Cian (C) 57,0 -23,0 -27.0
Magenta (M) 54,0 46,0 -2,0
Amarillo (A) 78,0 -3,0 58,0
Negro (N) 36,0 1,0 4,0
C+A 53,0 -34,0 17,0
C+M 41,0 7.0 -22,0
M+A 52,0 11,0 25,0
C+M+A 40,0 0,0 1,0
Copont Mg +Au 0+ Nigo %, 34,0 1,0 2,0

Valores normativos para cada una de las tintas mas su superposiciones.
Fuente: Resumen de IFRA de la propuesta de revisién de la norma internacional ISO 12647-3
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Estandar S0 12647 -3

b* L a b" Tolerancias D=ta E Diferencia con respecio al esandar
cC 33.3| -254 -321 c 570 -230| -270 i} 8]
M 478 567 0.6] M 530 480 0.0 B 10,2
A 773 -1.a 714 A 780 =50 600 T 122
N = 21 7.3 M 400 1.0 40 5 18,8
Nomy LR 23 27 Ny - - -
R 468 a3.1 30,4 R 520 410 250
v 485 -384 18,0/ \J 5300 -340 18,0
AT 326 119] -267 AT 410 0| 220
Logo 384 04| -28.7]

Color La*h® Valores colomigtricos

Tedos los resuliados cbienidos difieren en mayer o menor medida del estandar,

Se detectan serias discrepancias en =l amarifio el cual presenta una fuerte diferencia con valores de densidad correctos (comprobar colorimetria de la tinta).

El negro y el magenta también presentan desviacién pero en este caso en primero s2 halla fuera del limite de densidad {bajar aporie de tinta) y &l magenta en el misma limite
{reducir el aporte de tnta).

Con 2! cian también s= debe reducr el aporte de tinta (en menor medida)

Los valores de L del negro difieren extracrdinariamente: se reguiere confimmacion por parte de [FRA .

Valores medios de color obtenidos a partir del test.
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre el atrapado a partir del test

La comparativa de las gamas de color en su representacion bidimensional muestra

diferencias segun plantas de impresion.

Rivadeneira
Heraldo
GPD
Rotimpress TE
Rotimpress TC
mpeinsa

Graficas L*a*b* de cada una de las plantas de impresion evaluadas
Fuente: Resumen de los datos obtenidos sobre el atrapado a partir del test

8.2.2.9.- Conclusion al anélisis
Como conclusion al andlisis del test encontramos diferencias entre las distintas plantas,

diferencias debidas a los distintos procedimientos empleados por cada planta. Los valores mas
ajustados a la norma son aquellos referidos a los materiales en cuanto a composiciéon y los que
mas fluctian tienen que ver con la maquina, mano de obra y método. No obstante los valores se

consideran validos como punto de partida.
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8.2.3.- Generacion de los perfiles de impresion
A partir de los test, una vez analizadas sus caracteristicas fundamentales y habiéndose

comprobado que no existen grandes variaciones que pudieran invalidar los resultados, se
generaron los perfiles de impresion de cada una de las plantas implicadas en el estudio. Para la
generacion de los perfiles se utilizo un espectrodensitometro GretagMatbech Spectroscan junto
con la aplicacion Monaco Profiler.

A lo largo de este trabajo se ha ido modificando el perfil genérico con el fin de que este
fuera representativo de las diversas tecnologias que estan conviviendo en prensa. Se muestran
aqui las comparaciones con aquellos perfiles mas representativos y que se ajustaban mas a las

tecnologias empleadas en las plantas de impresion en las que se imprime 20 minutos.

8.2.3.1.- Comparativa del perfil obtenido con el perfil genérico CtP 22%
Las nuevas tecnologias en la filmacion de planchas se han implantado con celeridad en el

medio prensa debido a que es éste un medio que permite una rapida amortizacion debido a la
alta produccion.

Una primera propuesta de IFRA para la produccién con tecnologia CTP parte de una
ganancia del 22% y los resultados de la comparativa en cuanto diferencia de color media arroja

un resultado de 3,41 resultado muy correcto.

REFERENCIA CTP22 MEDIA IT8 IMPRESO
| E a b L a b AE

A1 58 57 -2166 -27,69 5751 -203 -2882 2,06 3,41 delta E medio
A2 5496 4357 157 5398 4368 0,73 1,30 13,01 Valor mayor
A3 78,61 245 5965 7799 231 5543 427 0,22 Valor menor
A4 42 87 6,34 -22 67 4235 555 -2218 1,07 12,79 Recorrido
A5 53,71 -3227 1562 5334 -3132 1213 364 2,02 Desviacion estandar
AB 5236 41,17 2392 5236 40,26 20,6 3,44 4,09 Varianza
AT 4025 068 0,12 41,37 23 347 409
A8 48 22 831 -20,01 46,82 6,68 -21,09 240
A9 5968 259 1549 58,17 -2646 11,39 440
A10 5769 33,19 2363 56,77 33,61 2031 347
Al1 58 47 713 -1469 53,04 a8 1532 1,56
A12 6592 2083 1921 66,11 19,64 1507 431
A13 57 .21 373 474 56,6 247 0,59 438
B1 6833 -1641 12,98 67,69 -16,39 718 5,84
B2 68,71 44 799 68,5 372 -8 074

R2 TA AQ. G 27 RP:F. TAD A /R .:lA’%
Parte de la comparativa entre perfil generado y la referencia CTP22.
Fuente: Elaboracién del autor. Comparativa IT8 - referencia CTP22

8.2.3.2.- Comparativa del perfil obtenido con el perfil genérico CtF 30%
Con respecto al perfil genérico para filmacion en pelicula y con una ganancia del 30% mas

propio de la realidad americana los resultados de la media con respeto al perfil propuesto por

IFRA fueron muy positivos con un delta E medio de 3,39.
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No obstante este perfil es meramente referencial dado que nuestro interés se centra en la

tecnologia CtP.

REFERENCIA CTF30 MEDIA IT8 IMPRESO
L a b L a b AE

Al 559 -1983 -2859 5751 =203 2882 1,69 3,39 delta E medio
A2 53,28 45 4 137 5398 4368 -0,73 2,80 11,36 Valor mayor
A3 7746 166 5587 7799 231 5543 0,95 0,42 Valor menaor
Ad 41,28 58 -20,99 42 35 555 2218 1,62 10,94 Recorrido
A5 5183 -3005 11,3 5334 3132 1213 2,14 1,82 Desviacion estandar
A6 5194 4194 22724 5236 40,26 206 2,39 3,31 Varianza
AT 401 -145 212 41,37 AR 2,04
A8 44 AT 7,88 -20 46,82 6,68 -21,09 285
A9 559 -2638 1196 5817 -2646 11,39 234
A10 5539 36,9 2238 5677 3361 20:31 412
All 534 798 -166 58,04 ST 5,30
Al12 6246 2559 1962 66,11 1964 15,07 8,33
A13 52 56 335 227 56.6 247 0,59 4 46
81 6451 -18,72 11,98 67,69 -16,39 7 18 6,21

oA e E oo (\00 (=3 sy = 2 T A Ne
Parte de la comparativa entre perfil generado y la referencna CTF30
Fuente: Elaboracion del autor. Comparativa IT8 - referencia CTF30

8.2.3.3.- Comparativa del perfil obtenido con el perfil genérico CtP 26%
La ultima propuesta de [FRA y version definitiva e integradora es el perfil IFRA26 v4 y el

punto de referencia de este trabajo. (ANEXO 4: COMPARATIVAS IT8 TESTS -GENERICO
— CtP 26%).
En este caso la diferencia de color media es de 4,5 con un recorrido de 13,35 y una

desviacion estandar de 2,54. (Véase anexo para comprobar todos los valores)

REFERENCIA CTP26 MEDIA IT8 IMPRESO
L a b L a b AE
Al 5911 -2394 271 5751 -203 -28,82 433 4 50 delta E medio
A2 55,5 4762 0,68 53,98 4368 -0,73 445 13,57 Valor mayor
A3 80,37 -1,38 61,56 77,99 231 5543 6,64 0,22 Valor menor
A4 42 41 6,99 -2267 4235 555 =128 1,52 13,35 Recorrido
A5 5487 -3425 17,45 Shieal il ARl 6,26 2,54 Desviacion estandar
A 53,82 4481 26,04 52,36 40,26 20,6 7,24 6,46 Varianza
AT 40,39 0,09 0,37 41,37 SN S A 463
AB 47 14 926 -20,26 46,82 6,68 -21,09 AR
A9 5976 -28/15 17,52 58,17 -2646 11,39 655
A10 5768 3775 2578 56,77 33,61 20,31 6,92
A1 S ] 879 -1424 58,04 CHiTE] 530 4LA
A1l12 66,07 2485 2258 66,11 19,64 15,07 9,14
A13 55,91 475 572 566 247 0,59 5,66
B1 68,2 -1804 14,78 67,69 -16,39 718 779
RO 20 R 24 R AR RA R 2T

Parte de la comparativa entre perfil generado y la referenma CTP26. La comparativa completa se inserta

en el anexo correspondiente
Fuente: Elaboracion del autor. Comparativa IT8 — referencia CtP26

8.2.3.4.- Conclusiones
Los resultados de los test individuales en cuanto a sus variables relevantes muestran

disparidad con respecto a las normas precisas fijadas en la norma de referencia de ahi que los

ajustes no sean todo lo preciso que debieran entre las distintas plantas.
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No obstante lo anterior, las medias obtenidas a partir de las plantas de impresion estudiadas

confirman una aproximacion lo suficientemente buena para que se insista en ese camino.

Las recomendaciones al editor son:

Persistir en la demanda a las planta en cuanto a un mayor ajuste a la Norma 12647-
3 y si ello es posible con la incorporacion de controles objetivos durante la tirada.

Recurrir a la opcion menos costosa de la utilizacion del perfil genérico
ISONEWSPRINT26 v4 dado su grado de aproximacion descartado los perfiles
genéricos de cada una de las plantas. Dado los resultados obtenidos, la mejora en
la reproducciébn se considera muy buena utilizando este perfil, su

perfeccionamiento dependera del ajuste a la norma.





