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NEXPO 2005
se adelanta
para Marzo

a NAA (Newspaper Asociation of America), rectora de NEXPO, ha decidido

hacer mas atractivos para la industria periodistica sus principales eventos

"NEXPO 2005", "NAA Marketing Conference" y "CONNECTIONS", unificando
sus fechas para el proximo afio 2005.

Los tres eventos seran realizados simultaneamente. Al combinar varias confe-
rencias en lo que se llamara NEWSPAPERS '05. En una sola inversion y viaje, se
obtendra la informacion que habitualmente requeria tres desplazamientos, lo que
implicd mover por lo menos en esta oportunidad a NEXPO de Junio a Marzo.
NEXPO® 2005 - Marzo 19 - 22, 2005

La exhibicion anual serd enfocada a productos y servicios de la Industria y las
conferencias académicas de enfoque tecnoldgico. Las sesiones se dividiran en
especializaciones en el area de Pre-Prensa, Prensa y Materiales, Empaque y
Distribucion, Medio Ambiente (salud y seguridad) e Informacion Tecnoldgica.

NAA Marketing Conference (incluyendo Clasificados) Marzo 20 - 22, 2005

Enfocada a la venta de periodicos y a los ejecutivos de marketing. Es la opor-
tunidad para encontrar a los representantes de las grandes tiendas y sus agencias
de publicidad. El programa incluye entre otros Clasificados, Promocion y
Desarrollo del Mercado, Circulacion e Investigacion.

CONNECTIONS® Marzo 20 - 22, 2005
Es la conferencia para los ejecutivos del medio noticioso en la Industria de los

diarios escritos. El programa se orienta en las maneras de crear y afianzar exi-
tosamente los diarios "online" y los desafios del medio electronico.

Es el momento de actualizar la agenda para Dallas Texas, del 19 al 22 de Marzo
2005 y estar presentes en la superconferencia NEWSPAPERS '05. @



Control de Calidad segiin SNAP y Otras Sugerencias

as especificaciones de la SNAP (Specifications for

Newsprint Advertising Production) publicadas desde 1984
y actualizadas constantemente, estdn disefiadas a mejorar y
homogeneizar la calidad de reproduccién en periddicos y
proveer guias para el intercambio de informacion. En este
articulo trataremos algunas recomendaciones que proveen valo-
res y tolerancias utilizadas durante el proceso grafico.

Escaneo y captura

Niveles de Grises: SNAP recomienda que
los dispositivos de salida, incluyendo prue-
bas, filmadoras de pelicula y de planchas,
sean capaces de producir un minimo de 142
. niveles de grises. Como regla en la practica

| simple y rapida para degradados de grises
(transiciones tonales), se necesitan minimo
unos 100 niveles de grises. Tedricamente los
niveles pueden calcularse asi:

# grises = (IC:)%)2

Los escéaneres blanco y negro capturan unicamente la infor-
macioén como una intensidad de luz. Esta cantidad de informa-
cion escaneada (visualizada como una escala de grises, o cap-
turada por una camara digital en pixeles por pulgada (ppi)), es
critica para la calidad final de la imagen. El modo mas comun
de capturar la imagen en camaras digitales (todas utilizan los
CCD’s (Charge Coupled Devices)), es por linea de sensores
(tipo escaner). Los escaneres de cama plana también utilizan
esta tecnologia que consiste en varios miles de elementos CCD
(los cuales convierten la cantidad de luz recibida en una corrien-
te eléctrica correspondiente) colocados en hilera en un chip de
silicon el cual funciona como un convertidor A/D. Existen con-
vertidores de 8 bits que proporcionan 256 niveles (tonos), 10
bits 1024 niveles, 12 bits 4096 niveles, 14 bits que dan la
enorme cantidad de 16384 niveles.

Resolucion de entrada y de salida

La resolucion, tanto como para dispositivos de entrada como
para dispositivos de salida es una consideracion importante en
el proceso de reproduccion tonal.

Tabla 1. Recomendaciones SNAP para la Resolucion de dis-
positivos de Salida.

Lpi | Dpi Por ejemplo: las imagenes de tono continuo
72 900 | deben tener un minimo de resolucion de entra-
85 1016 | da de 200 ppi cuando se utiliza una lineatura
100 | 1200 | de 100 Ipi a la salida. La resolucion de escaneo
133 | 1600 | 5S¢ Ve t.ambién afect_ada por .el factor de
200 | 2400 ampliacion o reduccion “scaling” (tamafo

deseado / tamafio original) y la lineatura nece-
saria a la salida. Un factor de calidad de escaneo-lineatura de
2:1 es recomendable segin SNAP, aunque algunos expertos
sugieren un tamaflo tan bajo como de 1.5:1 (para lineaturas
mayores a 133 Ipi). Valores menores a 1.5:1 pueden producir
tramas desparejas o impresiones con apariencia turbia

Una guia para poder determinar la resolucion de entrada es la
siguiente:

2 Newslch

(Factor de ampliacion o reduccion (%)) x (Lineatura espera-
da (Ipi)) x 2 = (resolucion minima de escaneo (ppi))

donde 2 es el factor de calidad recomendado por SNAP.
Ejemplo: Para un trabajo con una ampliacion de 200% (factor

de ampliacion = 2) y lineatura de 110 Ipi se necesitaria una reso-
lucién minima de 440 ppi

Resoludion minima Lineatura imagen de Tabla 2. Resoluciones
de captura - ppi impresion - Ipi de escaneo asumiendo
factor de crecimiento
144 72 del 100% de tamario.
170 85
200 100

Aqui también el rango dindmico (rango de colores que el dis-
positivo puede distinguir - bits de resolucion) es un importante
factor a tener en cuenta.

* En binario, cada BIT es la potencia de 2, lo que sig-
nifica que el 9° y 10° BIT pueden contener 4 veces mas
numeros (256 x 2 =512y 512 x 2 =1024) asi que 10
bits pueden 1024 tonos que van desde 0 hasta 1023, y
8 bits solo contienen 256 tonos desde el 0 hasta el 255.

Variaciones de este rango afectan mas la calidad de la imagen
escaneada que una variacion en la resolucion. Los escaneres
profesionales son mas sensibles y pueden detectar y grabar aun
las menores diferencias entre dos colores de las imagenes
visualmente idénticos. Los escaneres con bajo rango dinamicos
veran iguales a dos colores muy similares. Actualmente es
comun ver en el mercado escaneres de 48 bits de profundidad.
Un escaner de 24 bits usa 8§ bits por cada color (RGB) para
describir la fotografia. Un escaner de 30 bits utiliza 10 bits en
cada color primario.

El rango de densidad suele confundirse con “rango dinami-
co”, pero realmente es la medida optica de brillantez de una
imagen, el rango va de 0 a 4 donde 0 es blanco puro y 4 es negro
puro. La densidad es medida en una escala logaritmica donde
3.0 es 10 veces mas que 2.0. Nada que se escanée puede llegar
a 4.0. Los valores extremos capaces de ser capturados por un
escaner estan determinados por los DMax y DMin. Si en un
escaner DMin es 0.1 y el DMax es 3.2 su rango dinamico es 3.1.
En rango dindmico mayor mostraria mas detalle en las partes
obscuras de la imagen, esto hablando de positivos, pues en el
caso de negativos los detalles se transfieren a las luces.

Formato de intercambio

El tipo de archivo recomendado por SNAP para el intercam-
bio de material digital es el PDF estandar. Su alto nivel de com-
presion, portabilidad, confiabilidad y la posibilidad de empa-
quetar todas las fuentes e imagenes dentro del archivo, genera
aceptacion entre los diferentes procesos de pre-prensa y mini-
miza el riesgo de reemplazo o falta de las mismas.

Antes de crear un archivo PostScript para con-
vertirlo a formato PDF, se debe tener un archivo
«listo para imprimir» en el formato nativo de su
aplicacion (Photoshop, Illustrator, etc.). Es
decir, por ejemplo no incluir fotografias en RGB
o elementos con colores RGB en archivos para
seleccion de color. Ademas se debe:
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* Mantener los vinculos “links” a las fotografias o ima-
genes

* Incluir todas las fuentes empleadas.

* Contener solo imagenes en alta resolucion (mayor a
175 dpi).

% Crear un documento con el tamafio de papel adecuado
(considerar el sangrado y los registros).

Los archivos no deben ser comprimidos por mas de una
relacion de 10:1, lo cual normalmente es un parametro de baja
compresion — alta calidad. La compresion y descompresion de
imagenes repetidamente resulta en pérdida de calidad, ademas,
la compresion no es requerida para la transmision de archivos
digitales aunque si agiliza el proceso.

La compresion ZIP es una compresion sin pérdida, es decir no
elimina informacion para reducir el tamafio del archivo, por lo
que no deteriora la calidad de la imagen. JPEG es una compre-
sion con pérdida, en la cual si se elimina informacién para
reducir el tamafio del archivo, por lo que deteriora la calidad de
la fotografia comparada con la original. Como elimina infor-
macion, JPEG logra archivos mas pequefios que con compre-
sion ZIP. Los JPEG se le aplican a imagenes de 8 bits en escala
de grises, y a las de 8, 16 y 24 bits a color (RGB) segun especi-
ficacion JFIF. Compresion ZIP se aplica a imagenes de 2, 4y 8
bits en escala de grises, 4 bits a color y a imagenes de 8 bits
indexadas, imagenes de 16 y 24 bits (cuando se quiere limitar
el nimero de colores empleados para desplegar una imagen de
color). Existen igualmente otros tipos de compresion que no
trataremos a fondo en este articulo como el LZW, el
“Huffman”, RLE, CCITT, etc.

Controlando y calibrando la reproduccion en CTP

Con el numero de CTP en el mercado ampliandose cada afio,
los controles de calidad de este sistema generan nuevos y mas
exactos cambios al pasar de la tecnologia convencional a la
digital.

Aun no estan completamente definidos los parametros SNAP
para CTP, aqui nos permitimos resefiar algunas ideas y suge-
rencias de nuestra propia experiencia.

La alta sensibilidad de las planchas CTP requieren un control
de calidad mas preciso involucrando en el proceso instrumenta-
cion de control. Debe diferenciarse en principio los diferentes
tipos de planchas existentes en el mercado. Esto significa que
no solo debe hacerse una distincion entre los procesos de plan-
chas de haluros de plata, fotopolimeras o termofotopolimeras
pero adicionalmente de las recomendaciones que cada fabri-
cante sugiere. Por esta razon la venta de un sistema CTP debe
incluir una procesadora correspondiente segun el tipo y marca
comercial de la plancha, y la intensidad del laser del sistema
debe ser ajustado a esta plancha igualmente. Por ejemplo, un
fabricante de equipos tendra dos versiones del mismo CTP para
trabajar con planchas violetas fotopolimeras, y otra para plan-
chas de haluros de plata.

Para determinar la intensidad del laser, se tomaran medidas de
una plancha fotopolimera como ejemplo.

Intensidad del laser

La potencia del laser disminuye a través del tiempo, y depen-
diendo de las condiciones de produccion (por ejemplo la com-
posicion quimica del revelador) y a causa de las condiciones de

almacenamiento y transporte, las planchas pueden tener
pequeiias diferencias en sus niveles de sensibilidad. Por estos
motivos, la intensidad del laser debe ser controlada, como por
ejemplo para asegurar que la plancha "sobreviva" un tiraje ade-
cuado. Para planchas fotopolimeras se utiliza un filtro analogo
o un tira de control convencional, tal como la contenida en la
Ugra/Fogra 82/95. En los Estados Unidos se utiliza frecuente-
mente la escala Stouffer.

Figura 1. Escala Ugra/Fogra 82/95

Para la utilizacion de la Tira de Control Ugra/Fogra 82/95
(planchas fotopolimeras), esta debe pegarse con cinta a la plan-
cha bajo condiciones de luz de seguridad filtrada (por ejemplo
luz amarilla para planchas violeta). Una tira debe colocarse en
la mitad de la plancha y otra en el extremo. Se debe entonces
exponer completamente la plancha en el CTP (la gran mayoria
tiene una funcion especial para imprimir un 100% de la plan-
cha), se retiran las escalas y se revela la plancha. Los parches 1,
2 y 3 deben estar completamente llenos y en el parche 4 debe
empezar a notarse un “degradé” en la escala de grises.
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Figura 2. Visualizacion correcta de la escala en la plancha.

Existen igualmente escalas de control digital que son colo-
cadas por afuera del area de impresion en cada plancha que es
grabada, y dependiendo del fabricante se revisan sus especifi-
caciones y parametros previamente definidos. Como ejemplo se
tiene la "Ugra/Fogra Digital Print Scale".

Figura 3. Ugra/Fogra Digital Print Scale.

Este tipo de pruebas deben utilizarse idealmente en todas las
planchas grabadas, pero al menos dos veces a la semana es
recomendable, o cuando se cambia el numero de lote de plan-
chas o con cada cambio de quimico. Al realizar estas pruebas es
necesario que las condiciones adecuadas de funcionamiento
hayan sido revisadas, como la temperatura del quimico y esta-
bilizacion de la temperatura interna del laser. Muchos fabri-
cantes de CTP recomiendan que la maquina se encienda 20
minutos antes de enviar un trabajo.

Uniformidad de la plancha

Debe verificarse que la plancha sea expuesta y revelada de
una manera uniforme. Esta prueba se debe realizar en cualquier
tipo de plancha CTP. Al exponer toda la plancha con una trama
de puntos al 50 %, se puede verificar la lineatura y tamaiio del
punto con la ayuda de un dispositivo de control como el
Platecheck de Tobias, (existen dispositivos de GretagMacbeth,
Techkon, X-rite, etc.).
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Figura 4. Dispositivos de control de planchas de varios fabricantes.

Existen rangos de tolerancias definidos por cada fabricante de
la plancha. Las pruebas técnicas indican que las fluctuaciones de
uniformidad no siempre son culpa del sistema CTP. En algunos
casos, las propiedades de la plancha y de la reveladora de plan-
chas pueden causar fluctuaciones visibles. Casi siempre, al
realizar una segunda prueba, se puede determinar si el problema
sucede o no en la plancha. Girando 180 grados la plancha antes
de filmarla se puede determinar cualquier influencia de la reve-
ladora sobre esta. No se puede descuidar igualmente controles a
la calidad del quimico por medio del pH, temperatura y viscosi-
dad segun indicaciones dadas por el fabricante.

Calibracion

Una buena calibracion contintia siendo una de las precondi-
ciones para una produccion automatica de planchas. Aparte de
la calibracion basica del equipo, la linealizacion del RIP es el
procedimiento mas importante. La ganancia de punto en la
impresion, es usualmente compensada en la reproduccion de la
plancha (segun ISO 12647-3, la ganancia de punto debe ser del
30% en relacion a un parche del 50%). La linealizacion signifi-
ca una transferencia uno a uno de los valores tonales del archi-
vo expuesto a la plancha. Es decir, un 20 porciento en el archi-
vo se debe medir 20 porciento en la plancha, un 30 porciento un
30 y un 40 un 40, etc.

Al usar planchas CTP se debe realizar una prueba de impre-
sion y retro-alimentar los valores medidos
de ganancia de punto en los diferentes
campos tonales en pre-prensa. El RIP debe
compensar la ganancia de punto en la
plancha para que los valores de porcentaje
medidos en la plancha sean lineales. En el
caso de una exposicion no calibrada, la
utilizacion de las escalas de control deter-
mina la curva que debe ser ingresada al
RIP para compensar la ganancia de punto
de la plancha. La curva debe ser el resultado de las medidas de
dicha escala y sus valores en cada uno de los parches de por-
centaje de punto. El RIP (o una aplicacion externa) calcula la
curva de transferencia o compensacion adecuada a utilizar.

Para una calibracion adecuada es posible igualmente usar una
escala tipo estrella (ver figura 5) en diferentes posiciones de la
plancha, para determinar la definicion del laser y la posible dis-
torsion eliptica. @

Figura 5. Simbolo de
control de calidad
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EL TIEMPO de Colombia y El Comercio de
Ecuador se encuentran entre los mejores diarios
impresos del mundo

Articulo extraido de la pagina web: www.atdl.org

Gracias a la calidad de impresion demostrada durante la mas
reciente convocatoria de la asociacion IFRA, el diario EL TIEMPO
de Colombia ingresa al prestigioso International Newspaper Color
Quality Club.

Todo empezo6 hace cerca de 10 afos cuando IFRA, Asociacion
europea de desarrollo tecnologico para el medio prensa convoco por
primera vez a diarios en todo el mundo para evaluar su calidad de
impresion. El propdsito de este trabajo era conformar un club exclu-
sivo en donde los miembros fueran aquellos diarios que pudiesen
mostrar la capacidad de superar los mas exigentes estandares en la
calidad final de impresion.

Cada dos afos se vuelve a convocar a los diarios y asi la mem-
bresia al club vuelve a otorgarse.

A mediados de 2003 IFRA realiza la ultima convocatoria. Igual
como ha sucedido en los ultimos afios, fueron esta vez muchos los
periodicos del mundo que respondieron a la convocatoria pero al
final solo unos pocos los elegidos para integrar este exclusivo y cada
vez mas exigente Club, para el periodo del 2004 al 2006.

En esta ocasion entre los miembros aceptados al club se destacan:
The New York Times, The Boston Globe y Los Angeles Times de
USA, Siiddeutsche Zeitung de Alemania. De América Latina solo
dos lograron ingresar al club, El Tiempo, con sus plantas de produc-
cion de Bogotd y de Cali ( IPSA ) y El Comercio de Quito.

"Este reconocimiento a nivel mundial que recibe el periddico, es
una clara muestra de que estamos haciendo las cosas bien, cumplien-
do y superando los mas altos estandares de calidad establecidos en
la produccion de periddicos y asegurando a nuestros lectores, que a
diario les estamos entregando un periddico de optima calidad
—comentd Miguel Angel Pérez, Director de produccion de EL
TIEMPO-. En especial las agencias de publicidad y todos nuestros
anunciantes pueden estar mucho mas tranquilos, pues este
reconocimiento de IFRA les asegura que su aviso es impreso por
uno de los diarios que pertenecen a la exclusiva elite del Club
Internacional del Color."

Este afio, los directivos de IFRA enviaron a los concursantes una
prueba impresa en papel periodico y una foto tipica de agencia para
que los diarios la imprimieran a su real saber y entender y final-
mente, les solicitaron tres ejemplares impresos, de tres ediciones
diferentes, los cuales fueron revisaron ‘con lupa’ en su apariencia
general de impresion.

En el desarrollo de este trabajo, el periodico iguald la calidad de
un aviso impreso, para ello utilizo todos sus conocimientos en colo-
rimetria y manejo de color para lograr utilizar de la forma mas téc-
nica la gama de color y las normas ISO determinadas por IFRA,
logrando asi superar los estandares por ellos exigidos.

Es importante destacar que el premio se obtiene para dos plantas
que poseen equipos de tecnologia muy diferentes, asi: En Bogota El
Tiempo utiliz6 su maquina Newsliner con tecnologia de entintado
keylees y en Cali ( IPSA ) se utilizé una maquina Universal 70 con
tecnologia de entintado de fuente abierta. Unidas a estas diferencias
técnicas en los equipos, se resalta que las tintas de impresion uti-
lizadas en las dos plantas son provistas por proveedores distintos que
utilizan tecnologias y materias primas diferentes.

"Esto demuestra que, con dos tecnologias muy diferentes
logramos imprimir un producto que supera los estandares interna-
cionales mas exigentes. Esto nos muestra que hemos logrado con-
formar un equipo de trabajo excelente y que poseemos procesos
estandarizados y controlados ", puntualizd Pérez.

Los representantes de la Casa Editorial EL TIEMPO de Colombia,
encabezados por su presidente Luis Fernando Santos, recibieron esta
distincion entre los dias 19 y 22 de junio, dentro del marco de la feria
Nexpo en la ciudad de Washington.
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