- Magquinaria.

- Mdquinas planas:

- Mdquina de dorar las tapas de los libros.

pletinag caliente

foil

Ahora nos ocupamos de otro tipo de maquina que sirve para dorar las tapas de los
libros. Sigue estando dentro de la clasificacion de planas. Es una magquina manual pero
muy utilizada en la industria de edicidn de tiradas cortas y encuadernacion artistica. El
libro a estampar se sitla en una pletina plana y el foil con los textos y adornos hara
presién sobre la tapa del libro que de esta forma se embellece con el dorado
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- Magquinaria.

- Maquinas planas:

- Esquema de maquina plana automatica.

En este esquema de una maquina automatica plana, se puede localizar cada elemento
que la integra. Una pila de entrada de papel impreso, el cuerpo de estampacion que en
el que se hace la presién, el rollo de foil que suministra la pelicula a la maquina parala

metalizacién de zonas en el impreso, y por Gltimo la pila de salida de papel estampado.
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- Maquinaria.

- Maquinas planas:
- Esquema de maquina plana automatica.

cuerpo de

papelenla . pila de entrada *
estompacion *

pilo de salida”

Esta es una imagen de una maquina automadtica, de las que se ofrecen en el mercado y
en donde también se pueden localizar los principales elementos que intervienen en la
estampacidn de pliegos. En estas maquinas automdticas se pueden alcanzar velocidades

de hasta tres mil pliego hora.



- Maquinariz.

- Maquinas planas:

- Esquema de maquina plana automatica.

STV L0 T

En la fotografia se ve una maguina de otro fabricante en la que se aprecia mejor la pila
de entrada y el foil de estampacion.

86



MAQUINARIA

Maquinas plano-cilindricas
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- Maguinaria.

- Maquinas plano-cilindricas*:

El sistema de grabado por calor realizado en maquinas plano cilindricas esta basado en
el esquema que se ve en la imagen. La pletina caliente, en relieve, estd en un planoy la

pletina de presidn, en este caso, es un cilindro, de forma que al avanzar amabas se
produce el estampado en el papel. Este mismo esquema sirve para una maquina

troqueladora plano cilindrica. Muchas empresas que contaban en sus instalaciones con

méaquinas troqueladoras las han adaptado a hot stamping.
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- Maguinaria.

- Maquinas plano-cilindricas:

- Maquina plano-cilindrica automatica.

cuerpo plano-cilindrico
de estampacion

La fotografia nos muestra una maquina plano cilindrica, de las utilizadas en tipografia,
adaptada a Hot Stamping. Una limitacion de este tipo de maquinas es la velocidad, ya el
sistema que soporta la rama ser muy pesado y el movimiento es discontinuo por lo que
no puede estampar a velocidades que se alcanzan con otro tipo de maquinas de
estampar.
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Maquinas rotativas
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- Magquinaria.

- Maguinas rotativas*:

gilindro de
estampacion

panda ¢ pope!

cilindro
impresor

En el caso de Hot Stamping rotativo, tanto el relieve caliente como el sistema de presién
son de forma cilindrica, y se puede utilizar para rotativas de bobina y en maquinas de
pliegos. En las siguientes imagenes veremos ambos tipos de maquinas.
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- Macuinaria.

- Maquinas rotativas:

- Maquina rotativa de pliegos.

il desaba

cuerpo de

Esta es una maquina rotativa alimentada a pliegos, con su pila de entrada y salida y el
cuerpo estampador mostrando las peliculas metalizadas. Normalmente es mas costoso
preparar cilindros en relieve para la estampacion pero tiene la ventaja de la velocidad en
la tirada.



- Maquinaria.

- Magquinas rotativas:

- Maquina rotativa de pliegos.

bobina en blanco
hobina estampada

cuerpos de impresion offset, Flexo, Serigrafio,
Hat Stamping estampacion rotative

Aqui se muestra una rotativa de etiquetas de dltima generacién. Son maquinas
combinadas en las que se utilizan cuerpos impresores de distintos sistemas de
impresion como pueden ser: offset, flexo, huecograbado, serigrafia y hot stamping. Son
maquinas altamente productivas que utilizan tintas UV y producen etiquetas con un alto
valor afiadido y calidad. Su facilidad de preparacion permite arranques de maquina
rapidos y muy flexibles.
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PREPARACION DE LA ESTAMPACION

Empezamos ahora el capitulo sexto en el que nos familiarizaremos con los elementos
fundamentales que componen una maquina de estampar y sus ajustes, para la
preparacion de la tirada. Cada maquina tiene sus sistemas y controles de preparacion
por lo que no podemos detallar el de cada una, pero estudiaremos los conceptos
fundamentales para poder reconocerlos y manipularlos en una maquina real, cuando se
disponga de una en la practica.
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PREPARACION DE LA ESTAMPACION

Elementos de la maquina de estampar
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Soportes:

- En primer lugar tenemos que preparar el material que pretendemos

estampar; soportes en pliegos, bobinas, etc.
- Comprobamos las especificaciones de la hoja de trabajo "y los datos
técnicos, para evitar errores.

Si el trabajo es realizado en una maquina de pliegos tendremaos que

cargar los pliegos en la pila de entrada y ajustar el cabezal de aspiracicn™
para la entrada de pliegos en maquina.

En la preparacion para la estampacién, en primer lugar, tenemos que preparar el
material que pretendemos estampar: soportes en pliegos, bobinas, plasticos, etc. Es
conveniente seguir los siguientes pasos: .
1.- Comprobamos las especificaciones de la hoja de trabajo y los datos tecnicos,
para evitar errores.
2.- Si el trabajo es realizado en una maquina de pliegos tendremos que cargar los
pliegos en la pila de entrada y ajustar el cabezal de aspiracién para la entrada de
pliegos en maquina.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Pila de entrada:

colocacion del papel

___“_31 asmm

centro de maquina
centro de pliego

mg

Como ya hemos comentado, si la maquina es de pliegos, tenemos que cargar y colocar
los mismos en la pila de entrada. Se ajusta el pliego dobldndolo por la mitad y colocarlo
en la pila 3 a 5 mm a la derecha para que posteriormente se desplace hacia el tacdn de
registro. Con el pliego situado, colocamos las escuadras de la pila de entrada y cargamos
el papel. Una vez cargado el papel subimos la pila mediante el botdn correspondiente
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- Preparacion de la estainpacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Pila de entrada:

La pila de papel sube hasta que un interruptor de fin de carrera detenga el carro.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la mdquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion:

Otro elemento importante es el cabezal de aspiracién, responsable de introducir los
pliego uno en la maquina. Dedicaremos un tiempo a explicar sus componentes,
funcionamiento y ajustes. Del perfecto funcionamiento y ajuste del cabezal dependera la
produccién de la maquina.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion:

Antes de nada tenemos que advertir gue fundamentalmente hay dos tipos de cabezales,
unos de toma posterior y otro de toma anterior. En el primero se toma el pliego
levantédndolo desde atras y en el segundo caso se toma por la parte de adelante. Este
segundo sistema es mas normal en maquinas de pliego de tipo minerva y GTO.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Elementos del cabezal de aspiracidn:
- Palpador*®, que es el que sube y baja, tocando el primer pliego de la pila para
subir automaticamente la pila a medida que se meten los pliegos en la
maquina.
- Las escobillas u elementos de separacion de los pliegos, para que solo se coja
el primer pliego.
- Las ventosas de aspiracion, que aspiran el borde del pliego y lo levantan para
introducirlo en la mesa de marcar.
- Los transportadores, que succionan el pliego levantado y lo introducen en la
mesa de marcar.
- El control de doses, que se regula para que pase un pliego pero no dos; si
estd bien regulado el cabezal, no cogera mas que un pliego a la vez.
- Los sopladores®, que echan aire por unas toberas al borde de los pliegos de la
pila para que se separen bien y las ventosas elevadoras no cojan mas que el
primero.
- Mecanismos de regulacion del cabezal: posicionamiento, elevacion, posicidon
con respecto al borde, regulacidn de flujo de aire de succidn y soplado, etc.

El cabezal de aspiracion es el mecanismo que permite introducir el soporte a estampar,
pliego a pliego, en la mesa de marcar de la maquina y por tanto es el responsable de
que no pasen mds que un pliego cada vez, mediante el control de doses. Como se verd a
continuacion en el video, la pila de entrada esta formada por los elementos siguientes;

- Palpador, que es el que sube y baja, tocando el primer pliego de la pila para subir
automaticamente la pila a medida que se introducen los pliegos en la magquina.

- Las escobillas u elementos de separacién de los pliegos; para que solo se coja el primer
pliego

- Las ventosas de aspiracion, que aspiran el borde del pliego y lo levantan para
introducirlo en la mesa de marcar

- Los transportadores, que succionan el pliego levantado y lo introducen en la mesa de
marcar.

- El control de doses, que se regula para que pase un pliego pero no dos; si esta bien
regulado el cabezal, no cogerd mas que un pliego a la vez.

- Los sopladores, que echan aire por unas toberas al borde de los pliegos de |a pila, para
gue se separen bien y las ventosas elevadoras no cojan mas que el primero

- Los mecanismos de regulacion del cabezal: posicionamiento, elevacion, posicién con
respecto al borde, regulacion de flujo de aire de succién y soplado, etc.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de Ia maquina de estampar:

- Elementos del cabezal de aspiracion:

Cubezal de aspiracién

1 Ajuste de Baltura del cabuezal de aspinacion
tajuste de Ladtue: de b
Alineacion de ek derecha del plivige
pror el
Repulucion en altura de loy sspinscdones
clevidore,

Movitiento de lov aspirndores transportidores
por mediv de un eje clpueal.

Repulacion en altura de los aspiradores.
tramspurtadores.

Aspiradores Icuspurtidores.

[

wilor,

" - e

~1

Aspiratlares elevadores,

x

Sopladures frontales,
9 PMalpador soplador,

1 Separadores de plisges metilicn o de cepillo.

Este esquema nos revela el interior de un cabezal de aspiracion, con los mecanismos

que lo componen.
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- Preparacidn de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion palpador:
funcion: mantener
constante lo oltura
de la pila

referencia %
del palpador?

El cabezal de aspiracidn cuenta con un elemento llamado palpador. El palpador es un
pequernio pisén que sube y baja entre cada pliego, tocando la pila de entrada de papel.
Su funcidn es mantener la altura de la pila de papel siempre al mismo nivel y de esta
forma cuando se van pasando pliegos a la maquina no perdemos la altura prevista del
primer pliego. La muesca en el palpador que aparece sefialada en la imagen nos marca
hasta donde deberemos meter el cabezal en la pila de papel y por tanto la situaremos en
el borde del primer pliego
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- Preparacion de la estampacidn,

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion altura de la pila:

También tendremos que regular la altura del primer pliego de la pila, para que no
choque con la mesa de marcar o pasen barios pliego a la vez. Como se ve en la
fotografia, se aconseja dejar de 3 a 5 mm de espacio de forma que esa distancia se vea
en las escuadras frontales sin conectar el aire. La altura del cabezal también se puede
regular y de esta manera ajustar este parametro.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracidn palpador:

palpador
soplador

Con respecto al palpador, tenemos que anotar que hay dos clases de palpadores: el
palpador simple, como el de la imagen y el palpador soplador, que ademas realiza la
funcién de expulsar aire a presién para facilitar el despegue de los pliegos.
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- Preparacién de la estampacién.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion soplador frontal:

\ soplador

frontal

du ui plicga.

En el cabezal de aspiracién también contamos con sopladores frontales, que tienen la
mision de separar los pliegos de la parte alta de la pila y asi facilitar que las ventosas
elevadoras sélo se tome el primer pliego.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion sopladores laterales:

funcion: ayuden a los
transportodores.

Requlacion hacia los
vértices del pliego vy
por encima de los
pliegos.

Lo cantidad de aire
tepende del gramaje.

‘ lateral

La cantidad de Otro tipo de sopladores son los sopladores laterales. Su funcién es

ayudar a los transportadores. Se regulan hacia los vértices del pliego y por encima de los
pliegos aire depende del gramaje
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- Preparacion de la estaimpacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Separadores:

R \ separador

N ) de ceplllo

Como se observa en la fotografia, contamos con muchos elementos que facilitan que el
cabezal de aspiracion cumpla con su funcion perfectamente en todos los casos. Hay dos
clases de separadores de pliegos, de cepillo y metélicos para el caso de papeles muy
rigidos y de mayor gramaje.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la mdquina de estampar:
- Cabezal de aspiracion aspiradores elevadores:
Toberas de

aspiracion.

Funcion: levantar uno
o uno los pliegos
de la pila.

Espiradores /

elevadores

El mecanismo que toma en primer lugar el pliego es el que cuenta con los aspiradores
elevadores. succionan por vacio la parte trasera del pliego y lo levantan para que otros
aspiradores lo recojan y se lo lleven.
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- Prgparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion aspiradores™ elevadores:

dn E Papel ’E‘
e

anplradur apezonado
papal bitshia 0,03 mm

|

aeplradar enpecial
papelon dulyados 0,05 mun

It
!

|

11

disco dn aapiracion peaqueno
papalos normale= 8,12 mm

.

Wisco de aspaacian grasde
eartulina 0.2.0.0 mm

I

Los aspiradores elevadores cuentan con ventosas hechas de distintos tamafios y
materiales, que se pueden intercambiar dependiendo del tipo de papel, la lisura,
porosidad y el espesor. Para que todo esté correctamente regulado es necesario elegir

adecuadamente las ventosas.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion aspiradores transportadores:

funcion: cogen el
plicgo de los
aspiradores y lo
transportan a las
poleas primuarias de
conduccion.

FETULIIn pA BTen de
T ]

3 men par soportes Faos !

3 ara popornes groeson

El pliego es tomado en primer lugar por los aspiradores y se lo pasan a los
transportadores que lo llevan a las poleas primarias de conduccién. La regulacion estd
sefialada en el esquema adjunto.
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- Preparacion de la estaimpacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion emparejadores moviles:

emparejadores moviles

e

Los emparejadTambién hacen de rampa para evitar que el pliego tropiece o se adelante
al ser levantado por las ventosas elevadoras. Tienen un movimiento de vaivén.
ores moviles sirven de referencia para la regulacion de la altura de la pila.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la mdquina de estampar:

- Cabezal de aspiracidn falsas escuadras:

Colocadas en la parte
pasterior del pliego.

Funcion: evitar que el
plieao retroceda.

Suelen llevar unos
aplanadores para que
el aire producido por
los sopladores
frontales no desiguole
los pliegos de la pila,

Las falsas escuadras son mecanismos colocados en la parte posterior del pliego.

Su funcién es evitar que el pliego retroceda

Suelen llevar unos aplanadores para que el aire producido por los sopladores frontales no

desiguale los pliegos de la pila
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- Preperacion de la estaimpacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Marcadores (aparatos de doses):

Es imprescindible que entren los pliegos de uno en uno en la maquina de estampar, y
que entren a tiempo de ser tomados por las pinzas de impresién. Para esta funcion
existen el sistema denominado control de doses, que detecta si hay mas de un pliego
intentando entrar. Pueden ser de tres tipos: electromecanico, dptico y de ultrasonidos.

En cualquier caso, si detecta mas de un pliego, para el avance de pliegos y desembraga
la maquina.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Marcador:
- El marcador esta compuesto de:

- Bastidor porta varillas
- Aplanadores

- Baja puntas

- Tublero porta cintas

- Peines

- Aparato de doses

- Aparatos de conirol

- Poleas primarias

El marcador esta compuesto por los siguientes elementos:

- Bastidor porta varillas

- Aplanadores

- Baja puntas

- Tablero porta cintas

- Peines

- Aparato de doses

- Poleas primarias de conduccion

Todos intervienen en la funcién de baja el pliego perfectamente alineado hasta las
escuadras frontales.
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- Pr

eparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Marcador, partes del marcador:

poicas del maredador

Esta toma de imagen nos ofrece una vision de las poleas del marcador, su distinta

posicion y diferentes tipos.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

+ Marcador, poleas primarias:

introducir el pliego en el marcador regulacian mediante
mavimiento intermitente, recibido por el aalgas *
rodillo metdlico

Las poleas primarias son las que introducen el pliego en el marcador. Tienen un
movimiento intermitente de subida y bajada. La presion sobre el pliego se regula
utilizando galgas.
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haracidn de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Miarcador: cintas transportadoras.

La funcién de las cintas del tablero del marcador es comunicar el movimiento a las
poleas secundarias. Estén confeccionadas con diferentes materiales: hilo, nylon
recauchutadas y sintéticas. Lo que hay que regular es la uniformidad en la tension y su
posicién en el tablero.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Marcador: poleas secundarias.

diferentes tipos de poleas:
-caucho
-madera
-cepillos de rotacion
-cepillos terminales
-holax

El esquema muestra las poleas secundarias y otros elementos, como por ejemplo, los
cepillos terminales.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la magquina de estampar:

- Pre-registro. izcanes frantales”.

Ahora le toca el turno al pre registro. Los tacones frontales paran el pliego hasta que los
mecanismos de registro lo ajusten al tacon lateral y pueda entrar en la posicion exacta
igual para todos. Estos tacones frontales también se pueden regular de forma que el

pliego pueda entrar mas o menos paralelo al cuerpo de estampacion, dependiendo de lo
que necesitemos para el registro.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Marcador: baja puntas®.

funcion: evitan
problemas en el paso
de papel, cuando éste
tiene vicio hacia
arriba,

Los elementos baja puntas tienen la funcién de evitar problemas en el paso de papel,
cuando éste tiene vicio hacia arriba y llega al pre registro.

121



- Preparacion de la astampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

-Marcador: poleas de caucho.

feancd Gubenode
oy sahre ol
plicio,

Como se observa en la imagen, las poleas se situan un milimetro hacia fuera del borde
del pliego, cuando llega al pre registro y deben girar en las correas mientras el pliego
permanece en el pre registro. Su funcién es que no rebote el pliego y ajuste bien a los

tacones frontales.
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- Preparacién de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Registro: guia lateral.

La guia lateral es el mecanismo que ajusta el pliego a una posicidn exacta para que entre
en el cuerpo de estampacion a registro. Puede ser de tipo mecanico o neumatico. El
pliego es movido por el mecanismo una distancia pequefia hasta tocar el tacon lateral.
Hay que regular la posicidn y la presion del martillo.
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- Prenaracion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Pila de salida.

Aqui se muestra una imagen de la pila de salida de pliegos, del tipo pila alta.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Pila de salida: escuadra frontal.

T, TR Mg T
by vy T, e, AT e G
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El instructor nos muestra la escuadra frontal que tenemos que regular para que los
pliegos se igualen en el borde delantero.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la méquina de estampar:

- Pila de salida: escuadras laterales.

Otro elemento que tenemos que regular en la salida de pliegos son las escuadras
laterales, que en muchos casos son maviles de vaivén para igualar la pila de papel

lateralmente.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Pila de salida: escuadras posteriores.

Para terminar con los ajustes basicos de la pila de salida, hay otro mecanismo de
igualacion de pliegos como son las escuadras posteriores. Con estas escuadras evitamos
que los pliegos se escurran por detras de la pila de salida.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cuerpo de estampacion:

- En el caso de maquinas planas el cuerpo de estampacion lo forman:

1. La pletina con el grabado en relieve.

. El contra grabado.
. El sistema de presién que une ambos.
. El sistema de calentamiento del grabado.
. Los mecanismos de paso de pliego por el cuerpo de estampacion.
. El foil y sus sistemas de movimiento dentro del cuerpo de estampacion.

oW b W

Ahora detallaremos la composicion del cuerpo de estampacion en una maquina plana. El
cuerpo de impresidn lo forman los siguientes elementos:

La pletina con el grabado en relieve

El contra grabado

El sistema de presion que une ambos

El sistema de calentamiento del grabado

Los mecanismos de paso de pliego por el cuerpo impresor

El foil y sus sistemas de movimiento dentro del cuerpo de estampacion

oUW e
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cuerpo de estampacion:
1.- La pletina para el grabado en relieve.

Para ajustar y sujetar los grabados en las maquinas automaticas planas y en las plano
cilindricas se utiliza una pletina denominada nido de abeja, que como se puede
comprobar por la imagen, es una placa con multitud de orificios para poder sujetar,
mediante un mecanismo de apriete, los grabados en relieve. Esta pieza constituye una
de la partes importantes de la maquina y su ajuste, colocacion y comprobacién de
registro forma parte de la preparacidn de la maquina . La placa de metal de que est
hecha se puede desplazar hacia fuera, por un carril, desde el cuerpo de estampacion.
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Ajuste de la maquina

Con este video se puede entender mejor lo mencionado antes sobre el sistema de
apriete y sujecién del grabado. El grabado se ajusta a la pletina de nido de abeja con
unas pequefias piezas que se introducen en los orificios y posteriormente se aprietan
con una herramienta especifica.

Video:colocacion grabado.avi

En este ejemplo de una pletina con grabado impuesto se aprecia mejor las pequefas
piezas que sujetan y ajustan el grabado.

Video: pletina can grabado.avi

Para realizar la estampacién es necesario una pletina con una camayy, si lo que
estampamos es relieve, el contra molde en hueco. En el caso del estampado en relieve,
este contra molde es mucho mas importante ya que no seria posible el relieve sin el. En
el cuerpo de estampacion, el contra molde se sitia debajo del papel o soporte a
estampar.

Video: contra molde.avi

Veremos ahora, todo seguido, las fases de preparacion del cuerpo impresor y puesta en
marcha.

Video: maquina-automatica-plan-plan.avi
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PREPARACION DE LA ESTAMPACION

Control de la tirada
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- Preparacion de la estampacion.
- Control de la tirada:

- Para un correcto control de la tirada es necesario comprobar los elementos que
garantizan la calidad:

- Registro correcto.

- Huella del grabado.

- Fondo de estampacion lleno.
- Resistencia al desgaste y uso.
- Temperatura de estampado.

Para el control de la tirada tenemos que comprobar todos los elementos mencionados
en el texto.
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- Preparacion de la estampacion.

- Temperatura de [a pletina de grabado:

- La seleccién de la temperatura depende del punto de fusion del soporte, que
puede variar de los 98.82C hasta los 126.62C. El papel puede ser impreso a
temperaturas que van de 98.82Ca 1102 C.

El control de la temperatura del fotograbado, en las maquinas actuales, suele estar
situado en el pupitre de mando de las maquinas. Teniendo en cuenta el soporte asi
ajustaremos la temperatura, que se mantendra constante durante la tirada.
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SISTEMAS DE SEGURIDAD HOLO@RAFICOS:
FABRICACION Y ESTAMPACION DE
HOLOGRAFIAS
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SISTEMAS DE SEGURIDAD HOLOGRAFICOS

Fundamentos de la holografia
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- Sisternas de seguridad holograficos: fabricacidn y estampacion de
holografias.

- Fundamentos de Ia holografia:

- Los ho.ogrzras® son imagenes creadas mediante rayos laser que al formar
interferencizs dejan grabadas dichas imagenes en tres dimensiones.

Capitulo nimero siete. En el sistema de estampacion con calor hay un sector dedicado a
los productos de seguridad, cuyas aplicaciones son cada vez mas utilizada y merece un
capitulo entero dedicado a su estudio. Empezaremos por entender mejor en qué
consiste la holografia.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacién de
holografias.

- Fundamentos de la holografia:

- Luz laser.

La palabra LASER es un acrénimo que proviene del inglés: Light Amplification by
Stimulated Emission of Radiation (amplificacion de luz por emision estimulada de
radiacion)

Es un tipo de luz que utiliza un efecto de la mecénica cuantica que consiste en la emision
inducida o estimulada de un haz de luz coherente, lo que significa que todos los fotones
estan en fase y el campo electromagnético vibra en una longitud de onda determinada.
En 1916, Albert Einstein establecio los fundamentos para el desarrollo de los laser.
Townes y Arthur Leonard Schawlow son considerados los inventores del laser, el cual
patentaron en 1960. Dos afios después, Robert Hall inventa el laser semiconductor. En
1969 se encuentra la primera aplicacion industrial del laser al ser utilizado en las
soldaduras de los elementos de chapa en la fabricacidon de vehiculos y al afio siguiente
Gordon Gould patenta otras muchas aplicaciones practicas para el laser. Al ser una
emision coherente de luz la dispersion del haz es muy pequeia y por lo tanto la energia
se puede concentrar mucho. Se pueden fabricar laser de baja potencia pero muy
eficaces y de alta potencia muy poderosos.

Actualmente el laser se aplica en multitud de campos industriales, en medicina, en
electrdnica y toda clase de aparatos domésticos.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacidn v estaimpacion de
al

- Fundamentos de la holografia:

- Luz laser: esquema de un laser.

En el esquema se ve cdmo funciona un laser de gas He-Ne, rojo. El gas esta encerrado en
una cavidad de resonancia, en este caso llena de Helio — Neon, que es excitado a un
nivel de energia superior, de manera que cuando devuelven dicha energia lo hacen en
forma de fotones que se reflejan en dos espejos hasta que pueden atravesar el espejo
semitransparente y salen formando un haz de luz coherente monocromatica, laser.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Fundamentos de la holografia:

- Luz laser: esquema de un laser de estado sdlido.
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En este otro esquema se muestra el interior de un laser de estado solido, del tipo de los
punteros utilizados como apuntadores. Son laser de baja potencia, portatiles y de
pequefias dimensiones. En concreto el laser que se muestra en la imagen es de luz

verde.
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- Sistemas de seguridad hologréficos: fabricacidn y estampacién de
[= = i U
hologratizs.

- Fundamentos de la halografia:

- Esquema de la realizacidn de un holograma en pelicula fotografica.
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Antes de detenernos en la creacion de un holograma impreso tenemos que estudiar
cémo se hace una fotografia hologréfica, también llamada holograma, del que
obtendremos el “master”, para estampar la cinta transferible con los hologramas. Como
se observa en el esquema, lo que hacemos es utilizar un haz de luz laser para formar
una imagen de interferencia. Hacemos que el rayo se divida en dos, uno que llega
directamente a la placa fotografica y otro que se refleja en el objeto a holografiary que
también llega a la placa fotogréfica. Al llegar dos rayos a la placa, que estan en fase,
recorren distancias distintas, dependiendo del reflejo en el objeto. De este manera se
forman en la pelicula figuras de interferencias, que son las que se graban. Por tanto, en
la pelicula fotografica no hay una imagen del objeto, hay una imagen de interferencias.
En este proceso no puede haber la mas minima vibracién, por tanto, la técnica incluye
una mesa, sobre la que se montan los elementos, que tiene una gran inercia cinética y
sistemas anti vibracién.
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SISTEMAS DE SEGURIDAD HOLOGRAFICOS

Creacion de elemento transferible holografico
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- Sistemas de seguridad hologréficos: fabricacién v estampacion de

Al oy T
nelografias.

- Creacion de elemento transferible holografico:

1.- Mesa de obtencion de imagenes holograficas.
2.- Fuente de luz laser.

3.- Pelicula de Foiorresist* en placa de cristal.
4.- Sistema de metalizacion del Fotorresist.

5.- Prensado por calor sobre pelicula de plastico.
6.- Creacidn de la pelicula de Hot Stamping.

Ahora describiremos como se fabrica una pelicula de Hot Stamping con hologramas
transferibles.

Los elementos que intervienen en este proceso son:

Mesa de obtencidn de imagenes holograficas

Pelicula de Fotorresist, en placa de cristal

Fuente de luz laser

Sistema de metalizacion del fotorresist

Prensado por calor sobre pelicula de plastico

Creacidn de la pelicula de Hot Stamping

DU AW e

* Los elementos uno y tres son iguales a los utilizados para hacer hologramas en
peliculas fotograficas.

« El segundo consiste en una placa de cristal a la que se le aplica una resina fotosensible
que tiene la propiedad de, al revelarla, quedar mas o menos delgada dependiendo de la
luz que ha recibido. En este caso la placa de Fotorresist sustituird a la pelicula fotografica
de halogenuros de plata.
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- Sistemas de seguridad hologréficos: fahricacién y estampacion de
holografias.

- Creacion de elemento transferible holografico:
- Pasos a seguir para la creacion de una pelicula de Hot stamping hologrifica.

- Primer paso:
- Exposicion de Ia Pelicula de Fotorresist en placa de cristal.

- Segundo paso:
- Revelado de la Pelicula de Fotorresist

- Tercer paso:
- Obtencidn de una copia en metal de los microsurcos.

- Cuarto paso:
- Grabado por presion y calor del filtro de interferencias.

- Quinto paso:
- Produccidn del sdndwich con todas las capas que precisa los hologramas
impresos.

Si analizamos el proceso de creacidn de pelicula hot stamping hologréfica encontramos
cinco pasos que se pueden diferenciar claramente y que expondremos a continuacion
Primer paso:

Exposicion de la Pelicula de Fotorresist en placa de cristal

Segundo paso:

Revelado de la Pelicula de Fotorresist

Tercer paso:

Obtencién de una copia de los microsurcos en metal

Cuarto paso:

Grabado por presion y calor del filtro de interferencias

Quinto paso:

Produccion del sandwich con todas las capas que precisa los hologramas impresos

143



- Sistemas de seguridad hologréficos: fabricacion vy estampacion de

holografias.

- Creacion de elemento transferible holografico:
- Pasos a seguir para la creacion de una pelicula de Hot stamping holografica.
- Primer paso:
- Exposicion de la Pelicula de Fotorresist en placa de cristal.

vy gristoi

Lo primero que hacemos es obtener la exposicion de la placa de fotorresist en la mesa
hologréfica, de forma que, dependiendo de la cantidad de luz que recibe el fotorresist , y
eso depende de las interferencias del laser, asi sera el espesor del mismo cuando lo
revelemos. Lo que queda grabado en el fotorresist no es como en la pelicula fotografica
normal, franjas mas o menos oscuras, sino microsurcos.

Hay otro método para hacer esto que consiste en exponer el fotorresist a trabes de un
holograma fotografico ya realizado. Se utiliza una fuente de luz semi coherente y de esta
forma copiamos las figuras de interferencia en microsurcos, igual que por el metodo
expuesto en primer lugar.
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- Sistemas de seguridad hologréficos: fabricacién y estampacion de
holografias.

- Creacion de elemento transferible hologréfico:
- Pasos a seguir para la creacion de una pelicula de Hot stamping hologrifica.
- Segundo paso:
- Revelado de la Pelicula de Fotorresist

Jotorresist

place de cristal

dependiendo de lo luz recibido quedard mas o menos espesor de fatorresist

Después de la exposicién, revelamos el Fotorresist con un producto quimico apropiado,
normalmente alcalino, y obtenemos la figura de interferencia en relieve.

Dependiendo de la luz recibida, como se aprecia en el esquema, quedarad mas o menos
espesor de Fotorresist
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- Sistamas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holegrafias.

- Creacién de elemento transferible holografico:
- Pasos a seguir para la creacion de una pelicula de Hot stamping holografica.
- Tercer paso:
- Obtencion de una copia en metal de los microsurcos, normalmente Niquel,
en un bano de sulfato de Niguel

Como tercer paso utilizamos una cuba electrolitica para copiar los microsurcos en metal;
normalmente se utiliza, por su resistencia, Niguel. Esta reproduccién en Niguel se le
suele llamar el master del holograma. Es un proceso caro y por tanto no es rentable para
tiradas muy cortas pero para copiar muchos hologramas es muy conveniente.

146



- Sistemas de seguridad hologréficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Creacidn de elemento transferible hologréfico:
- Pasos a seguir para la creacién de una pelicula de Hot stamping hologréfica.
- Cuarto paso:
- Grabado por presidn y calor del filtro de interferencias, mediante el master
metalico obtenido.

master deniquel

plastico

El cuarto paso en la creacion de hologramas impresos es la grabacién, mediante el
master metdlico a una cierta temperatura, de una cinta de plastico con las figuras de
interferencia que constituyen el holograma propiamente dicho.
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- Sisternas de seguridad hologréficos: fabricacion y estanipacién de
nologratias.

- Creacion de elemento transferible hologréfico:
- Pasos a seguir para la creacion de una pelicula de Hot stamping hologréfica.

- Quinto paso:
- Produccion del sandwich con todas las capas que precisa los hologramas

impresos.
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El final del proceso de creacion de un foil hologréfico es fabricar el sandwich con todas

las capas necesarias para este proceso de estampacion de hologramas.

Se puede apreciar que la estructura es muy parecida a la de una pelicula normal pero
tiene dos peculiaridades: la capa de aluminio, que sirve de espejo para reflejar laluzy
de esta manera atravesar el filtro de interferencias, lo que provoca que podamos ver la

imagen en tres dimensiones y la capa con el holograma de interferencias.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Creacion de elemento transferible hologréfico:
- Hologramas transparentes.

bagez

También se puede laminar hologramas transparentes como la muestra de la empresa
3M que aparece en la imagen.
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- Creacion de elemento transferible holografico:
- Fendos holozraficos™.

Se puede utilizar fondos holograficos para embellecer los impresos y darles mayor valor
anadido. Se realizan con la misma técnica que |a descrita en anteriores explicaciones.
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SISTEMAS DE SEGURIDAD HOLOGRAFICOS

G

Foils holograficos y su estampacion:
caracteristicas especiales con respecto al foil normal

En este capitulo que ahora finalizamos, hemos podido comprobar que la creacion de
una pelicula de estampacién hologréfica para hot estamping tiene una serie de
caracteristicas que la diferencian de las peliculas normales empleadas en estampacion
por calor, basicamente su estructura. La estampacién de este tipo de foil, sin embargo,
no es muy diferente a la empleada para estampar una pelicula estandar, salvo en que
ahora tenemos que ajustar a registro el holograma con la zona de imagen prevista en el
impreso para dicha holografia y esto requiere un sistema de deteccién especial.
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Sistemas ce seguridad holograficos: fabricacidn v estampacion de
olografias.

- Foils hologréficos y su estampacion: caracteristicas especiales con respecto al Foil
normal.

- Marcas de registro.

En los trabajos con fondos metalizados, con foils estandar, no es necesario detectar en
qué posicion esta situada la pelicula ya que lo que determina el registro es la imagen en
relieve del fotograbado. Por contrapartida, en las iméagenes holograficas tenemos que

detectar |a posicion exacta de la pelicula; esto se consigue mediante una marcas

holograficas como las del la imagen y la maquina de estampacion tiene que contar con

un sistema 6ptico especial que lea dichas marcas holograficas.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacidn de
holografias.

- Foils holograficos y su estampacion: caracteristicas especiales con respecto al Foil
normal.

- Barniz* con efecto hologréfico.

Proceso de marcado y curado

Pelicuta master con

Una nueva aplicacidn implantada en estos dos tltimos afios es el barniz con efecto
hologréafico. Tal como se muestra en el esquema, el sistema se consigue mediante la
aplicacion de un barniz UV a las zonas que queremos resaltar con este efecto y antes de
que se polimerice por la accién de las ldmparas UV se estampa por presion un fondo
holografico, que trae en relieve una pelicula. De esta forma quedan en el barniz las
figuras de interferencia holograficas.
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Productos graficos realizados en Hot Stamping
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- Introduccidn ai sistema Hot stamping.

- Productos graficos realizados en Hot Stamping :

Cajas plegables

“JHIJEDO
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- Introduccion 2l sisterma Hot stamping.

-Productos gréaficos realizados en Hot Stamping :
Proteccidn de las marcas
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- Introduccion al sistema Hot stamping.

-Productos graficos realizados en Hot Stamping :
Tickets
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- Introduccién al sistema Hot starmping.

-Productos graficos realizados en Hot Stamping :

Tarjetas
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- Introduccion al sistema Hot stamping.

Productos graficos realizados en Hot Stamping
- Etiquetas.
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- Intreduccién al sistema Hot stamping.

-Productos gréficos realizados en Hot Stamping :
Marcado de etiquetas
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- Introduccidn al sistema Hot stamping.

Productos gréficos realizados en Hot Stamping
Libros y revistas.
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