
no de los problemas que eventualmente asola la sala
de impresión es la rotura de planchas. De pronto así

como llega el problema, este puede desaparecer y las
causas quedan inexplicadas. La rotura puede generarse
por diferentes causas, algunas de estas puede hacer el pro-
blema más crítico que otras. Esta es una guía básica para
investigar, identificar y solucionar el problema.
Historia del problema.

¿Cómo asegurarse que el problema se origina en la plan-
cha o alguna condición de la impresora o de la dobladora
de planchas? A la vez que trata de solucionar las roturas,
es necesario tener un registro completo de cómo éstas se
presentan. En qué unidad, en qué ubicación de determina-
do cilindro de planchas; si tiene varias dobladoras, qué
dobladora utilizó para esa plancha, etc. Tabulando los
eventos puede llegar a encontrar  el origen; por ejemplo,
las planchas que se rompen son
de la dobladora “A”, o son siem-
pre del cilindro de planchas B de
la unidad 3, o coincide con el
cambio de cilindros o mantillas
en una unidad. Registre también
la mantilla de la unidad, fecha
de cambio, calibre y el “pack-
ing” si lo usa. Registre el lote de
fabricación de la plancha, gen-
eralmente impreso en su paque-
te. Información de los rodillos
de plancha como su dureza, pre-
sión y fecha de cambio.

Graneado de la plancha.
Las plancha mismas pueden ser responsables de su rotu-

ra en una causa específica. Si el graneado de la plancha
está alineado con la dirección de la impresión, la plancha
será suficientemente fuerte. Lo opuesto es que el granea-
do sea transversal a la impresión y por lo tanto paralelo al
doblez, en este sentido la plancha es frágil para el dobla-
do y probablemente no resista el trabajo en la prensa. Aquí
es necesario entonces entender por qué al ordenar sus
planchas, se deben idealmente identificar sus dimensiones
AC y AR o bien suministrar la marca y modelo de la rota-
tiva; esta información le permite al fabricante cortar las
planchas con la correcta orientación del graneado.
Calibre de la plancha.

Por lo general el calibre de las planchas es 0.012” o
0.30mm. Cada equipo tiene su propia especificación. Si
reduce este calibre, sin duda la plancha será más débil y
su resistencia a la rotura menor, aunque use “packing”
para compensar. Estos cambios generan otros problemas
además de rotura.

Distancia y paralelismo del doblez de la plancha.
Esta dimensión es crítica y requiere la máxima precisión

tanto de distancia como de paralelismo. Dependiendo del
sistema instalado para el agarre de plancha, por ejemplo,
si este asegura los dos extremos de la plancha y la distan-
cia de doblez está excedida, los rodillos y la mantilla que
entran en contacto con la plancha, tratarán de moldear un
nuevo doblez (al ejercer presión del exceso en la descar-
ga), muy cercano al original, debilitando la plancha y
facilitando su rotura. Si es por lo contrario muy corta, el
doblez original estará fuera de posición e igualmente la

presión de los rodillos y mantilla nuevamente marcarán
otro, con el mismo resultado.

La solución en este caso está en la dobladora de plan-
chas. Revise el paralelismo del sistema doblador y las dis-
tancias entre cada pliegue para que esté de acuerdo con las
medidas establecidas para su cilindro de plancha. Por
ejemplo, el yunque del doblador de planchas se desgasta
por el uso, los vértices de los ángulos no serán originales
y las distancias de cada doblez puede estar reducida y sin
paralelismo. Si requiere un nuevo doblador, una plancha
doblada como muestra no será suficiente, pues puede
estar fuera de tolerancias, así que además de la plancha de
muestra, adjunte el esquema de doblez de plancha origi-
nal de la rotativa, así las medidas pueden ser verificadas
contra las de la plancha.
Pines de registro en el cilindro de plancha.

Verifique con mucha atención al
instalar la plancha, que esta
“sienta” con precisión en el
cilindro. Esto último puede
notarse con mayor facilidad
cuando tiene, en el cilindro de
plancha, los pines de registro de
cabeza y pie instalados . El case
o encaje deberá ser automático,
sin presión, sin necesidad de
forzar la plancha en determina-
da dirección para llevarla al pin:
Se encaja la plancha en el
primer pin, se sienta esta sobre

la superficie del cilindro y sin dificultad debe encajar en
el otro pin. Si esto no ocurre, observe la desviación, el ori-
gen y corrija. Seguramente debe verificar la alineación de
los pines y si esta es correcta, el doblez de la plancha no
es paralelo.
Sistema retenedor de planchas en el cilindro.

Los “plate lockups” o resortes de plancha como se les
conoce, pierden tensión gradualmente y la retención de la
plancha es insuficiente y ésta comienza a desplazarse
hasta que se suelta o se quiebra. El eje que transmite
ajuste a los resortes, puede no estar completando su recor-
rido por acumulación de tinta. El sistema retenedor de
planchas debe estar siempre limpio.
Dureza y presión de los rodillos de plancha.

La dureza y presión de los rodillos que aplican agua y
tinta sobre la plancha deben estar dentro de las especifi-
caciones de su equipo, revísela.

Demasiada presión o excesiva dureza o bien una combi-
nación de las dos, afecta directamente la plancha.
Ajuste de las mantillas.

Cuando instala mantillas nuevas, recuerde reajustar la
presión de ajuste luego de un corto rodaje. La mantilla
“sienta” sobre el cilindro de mantilla y deja un exceso del
caucho en la descarga que golpea a la plancha en su
doblez, su punto débil. Si la mantilla se ajusta con presión
excesiva, sin duda en el rodaje se soltará de sus barras,
sino completamente, ligeramente y el resultado es el
mismo. Instale entonces sus mantillas con la presión
recomendada utilizando siempre una llave de torque, y
revise periódicamente, en especial recién instalada.

a llegado el momento de maximizar las eficiencias cibernéticas
actuales para hacerles llegar individualmente el siempre

interesante contenido de nuestro Boletín Técnico en el menor tiem-
po posible. La mayoría de nuestros lectores nos han manifestado que
esperan mes a mes ansiosamente nuestra publicación; que desean
recomendarla a otro amigos o colegas y que los artículos les resultan
muy interesantes y valiosos en todo sentido. 

También nos han comentado que no les llega a tiempo y que a
veces se pierde. Así mismo desearían compartirlo con diferentes
departamentos dentro de sus empresas. Las ventajas de la distribu-
ción electrónica son varias y muy conocidas por nuestros lectores.
Estas ventajas son especialmente valiosas cuando se consideran los
especiales desafíos que presenta la extensa región Latinoamericana
en términos de distancias, logística, costos y a veces una no muy
buena distribución en el sistema de entrega por correo.

Por todos estos motivos hemos encontrado más interesante dis-
tribuir nuestro boletín a cada uno de ustedes, presentándolo desde
hoy en adelante como un adjunto vía e-mail en el formato
estandarizado PDF.

Agradeceremos tengan la gentileza de confirmarnos si desean
continuar recibiendo esta subscripción completamente gratuita y si
desean agregar como “regalo” a otros colegas enviándonos un breve
mensaje al correo e-mail@newstechco.com, incluyendo: nombre
completo, cargo, empresa que representa, y dirección de e-mail a
transmitir.
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TP . . . CTP . . . CTP - sin dudas el tema más contro-
versial en nuestro ámbito en los últimos diez años,

ha sido CTP.
Ha transcurrido suficiente tiempo para que la tecnología

madure, para que los pioneros o bandeirantes (como les
dicen en Brasil) den sus primeros pasos, y comience la tan
anunciada migración industrial a ésta prometedora tec-
nología.

Sin embargo hoy, con más de 1,200 diarios en Latino-
américa, apenas llegamos a contar con los dedos de ambas
manos instalaciones de CTP en periódicos. Y en las
229,000 imprentas comerciales en el mundo, apenas exis-
ten 4,500 instalaciones individuales de CTP, representan-
do menos del 2%.

Sin desmerecer los beneficios de CTP, continúan
existiendo segmentos de la Industria Gráfica, incluyendo
periódicos, impresores de libros de grandes formatos, de
empaques y de etiquetas que continúan prefiriendo CTF
(Computer to Film) y es un mercado que no tiende a desa-
parecer. En pre-prensa, las imagesetters, continúan ofre-
ciendo valor y calidad a sus usuarios. ECRM, y otros
fabricantes, siguen ofreciendo imagesetters porque sus
clientes aún encuentran valor en su confiabilidad, alta
calidad, precisión y comodidad en los flujos de trabajos
establecidos.

Sin dudas CTP es un tema que siempre nos ha interesa-
do mucho. Pero desde un principio no coincidíamos que
la fórmula costo/beneficio del CTP era como se presenta-
ba para el mercado Latinoamericano y pensábamos que la
aceptación de CTP se iba a demorar más de lo proyecta-
do. Hoy, diez años después, tampoco nos explicamos
exactamente porque prácticamente ni siquiera ha levanta-
do vuelo.

A continuación ofrecemos algunas posibles explica-
ciones. 
Los costos de las planchas digitales continúan altos
debido a que existen pocos fabricantes y la demanda de
planchas CTP está creciendo constantemente.

El precio unitario de las diversas planchas CTP no va a
caer en los próximos años. Consideremos también que los
fabricantes han invertido 10 años en investigación y
desarrollo, y lógicamente pretenden recuperar sus inver-
siones a través de la comercialización de planchas. 

Como en otros casos similares hablábamos con el
Gerente Industrial de uno de los mayores periódicos de
Brasil en incorporar CTP. Cuentan con suficiente capaci-
dad para producir sus ediciones 100% en CTP, sin embar-
go, hasta hace apenas tres meses atrás, venían producien-
do solo un 30% de sus planchas con CTP, y el balance con
CTF. En nuestra visita, nos comentaban que habían con-
seguido mejorar sus costos de planchas CTP notable-
mente y estarían invirtiendo esta proporción. O sea, pro-
ducirán el 70% de sus planchas con CTP, pero manten-
drían el 30% restante con CTF. Nos preguntamos porque
no 100% CTP? La respuesta era obvia: el costo operativo
de mantener dos flujos de trabajo es considerable. Aún
con la mejoría en precios, no justificaban la conversión
del 30% restante a CTP. 

Una inversión en CTP implica una serie de costos ocul-
tos que incrementan el costo operativo. 

Los cabezales de láseres FD-Nd-YAG, usados para
grabar planchas fotopolímeras en los equipos Agfa
Polaris, Western Lithotech DiamondSetter, Esko-
Graphics DMX y Krause LS Jet, (un 40% de instalaciones
en Europa) tienen una vida de apenas un año, y debido a
su corto rendimiento y alto costo de reemplazo deben ser
considerados como un insumo, y no un repuesto. Las
emulsiones fotopolímeras son muy susceptibles a varia-
ciones de temperatura y humedad, y para garantizar su
comportamiento requieren ciertas condiciones de almace-

namiento y operatividad que también incrementan el
costo operativo.

Los que usan planchas con base de plata, como es el
caso en el 40% de instalaciones CTP en diarios europeos,
deben considerar el daño ambiental, los costos asociados
para cumplir con las estrictas regulaciones, y también para
su reciclaje y limpieza. Adicionalmente los químicos no
rinden tanto como los químicos para planchas conven-
cionales.
Los errores en CTP se pagan caros.

La conversión a CTP presenta una serie de desafíos nue-
vos para asegurar la calidad que no existían con el proce-
so convencional. En los diarios, cualquier interrupción del
tiraje debido a planchas defectuosas y la siguiente inves-
tigación para corregir la falla aumentan la presión sobre el
tiempo. No es lo mismo volver a quemar una plancha con-
vencional partiendo del negativo que volver a grabar una
plancha CTP partiendo del archivo digital (aunque esté
rasterizado). Si las planchas CTP son más caras que las
convencionales, sólo en términos de materiales el costo de

C corregir este error se duplica. Raramente sucede, pero ha
ocurrido que planchas defectuosas no son detectadas a
tiempo o no pueden ser detectadas con los métodos con-
vencionales disponibles y llegan a la rotativa. Existen
varios factores que pueden desequilibrar la estabilidad del
proceso CTP que no son obvios inmediatamente:

- Ineficiente linearización de la grabadora y la
procesadora de planchas CTP.

- Cambios ambientales durante la producción
como la temperatura, humedad, etc.

- Un nuevo lote de planchas o fluctuaciones en la

calidad de producción de las planchas en uso.
- Malfunción del láser debido a defectos, enveje-

cimiento o suciedad en el ensamblaje óptico.
- Fluctuaciones de temperatura en la procesadora.
- Revelador vencido en la procesadora.
- Una combinación de estos factores.

Para una gran mayoría de empresas de impresión com-
ercial CTF continúa siendo la alternativa más productiva
y eficiente. 

Leva graduada para ajuste rápido de tinta.

a perilla simple de ajuste de tinta de las rotativas
Goss Community, Suburban y Urbanite, así como

también para Harris, King y Solna, puede ser remplaza-
da por una nueva Leva Graduada, que permite visuali-
zar el nivel de tinta ajustado. 

Con el sistema se obtienen pre-ajustes con excelente
exactitud y rapidez, disminuyendo por lo tanto el papel
dañado en el inicio de la impresión. Al ofrecer también
un control rápido durante la impresión, se logra el nivel
de color en menor tiempo. 

Como beneficio adicional, dado su diseño mecánico,
disminuye la avería que por lo general la perilla simple
ejerce sobre la cuchilla de ajuste y el rodillo de tinta.
Disponible en juegos de conversión de 18 y 24 levas.

Consulte con un representante de Newstech Co.
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