HOT STAMPING
(ESTAMPACION POR CALOR)

FUNDAMENTOS DEL PROCESO
DE ESTAMPACION POR CALOR

-l - Y

El curso versa sobre los fundamentos de la estampacion por el procedimiento Hot
Stamping. Siguiendo paso a paso todos los elementos que lo componen: videos, textos,
cuestionarios, esquemas, etc. se conseguira el conocimiento suficiente para poder

realizar practicas reales en una empresa de produccion.



- Objetivos del curso.

- Mediante la realizacidon de este curso de fundamentos de Hot Stamping se
conseguira un conocimiento tedrico y practico de dicha tecnologia.

- Poder reconocer un impreso realizado mediante la tecnologia Hot Stamping

- Estar en condiciones de poder hacer practicas reales en un taller gue cuenta
con esta tecnologia

-Objetivos del curso

: [

Conseguir una buena base de conocimientos tedricos y practicos de dicha
tecnologia.

Poder reconocer un impreso realizado mediante la tecnologia Hot Stamping
Estar en condiciones de poder hacer practicas reales en un taller que cuenta con
esta tecnologia




- Contenidos del curso.

1.- Introduccion al sistema Hot stamping
- Referentes historicos
- Campos de aplicacion del sistema de estampado con calor

2.- Descripcion del sistema Hot stamping
- Principio de funcionamiento del sistema de estampacion con calor
- Elementos que componen la estampacién mediante Hot stamping
- Como reconocer un impreso hecho en estampado con calor
- Control de calidad de la estampacion en caliente

3.- Preparacion de la forma impresora
- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad
- Fotograbados
- Fresados

En el curso se desarrollaran los principales temas y elementos que componen esta
tecnologia de estampado con calor. Al final del temario se hace una referencia a una
técnica emergente que competird con Hot Stamping denominada: laminado en frio.



- Contenidos del curso.

4.- Materiales para Hot stamping
- Caracteristicas de los soportes y papeles para una correcta
estampacion en caliente.
- Tipos de materiales (foils) empleados en la estampacion en caliente.
- Caracteristicas técnicas para la aplicacion de cada tipo de foils. Foils
holograficos

5.- Maquinaria
- Maquinas planas
- Plano Cilindricas
- Rotativas, para etiquetas

6.- Preparacion de la estampacion
- Elementos de la maguina de estampar
- Ajuste de la maquina
- Control de |a tirada




- Contenidos del curso.

7.- Sistemas de seguridad hologréaficos: Fabricacion y estampacién de
holografias
- Fundamentos de la Holografia
- Creacién de elemento transferible holografico
- Foils hologréficos y su estampacion: caracteristicas especiales con
respecto al Foil normal

8.- Productos graficos realizados en Hot stamping

9.- Alternativas al Hot stamping: laminado en frio




INTRODUCCION AL SISTEMA HOT STAMPING




INTRODUCCION AL SISTEMA HOT STAMPING

Referentes historicos




- Introduccidon al sistema Hot stamping®.

- Antecedentes historicos:

- Dorada mediante pan de oro (hojas muy finas de oro metalico).

Si buscamos antecedentes a la técnica del estampado por calor, podriamos
remontarnos a las épocas del dorado mediante hojas de pan de oro. En la antigliedad se
doraba mediante hojas muy finas para dar la apariencia de piezas de oro solido. Se
cubrian superficies de madera, estuco, marmol, etc. Se utilizé en diversas artes:
escultura, pintura, arquitectura, escritura, etc.

Durante la edad media se utilizaba el dorado como signo estético liturgico y los codices
son en muchas ocasiones enriguecidos con miniados en los que se utiliza |a técnica del
pan de oro. La aplicacion se realiza mediante el uso de colas que adhieren el pan de oro
al soporte.



- Introduccidn al sistema Hot stamping.

- Antecedentes histdricos:

+ Estampados en encuadernaciones de libros,
- Ver catalogo Bronces ([documento adjunto).

Con la invencion de la imprenta (Gutenberg,1452) y la edicién de libros, las técnicas de
dorado se convierten en métodos de enriquecimiento de las encuadernaciones,
acercandose al concepto moderno de estampacién por calor. En el documento adjunto
se muestran los bronces empleados en el dorado de tapas de libros.



- Introduccidn al sistema Hot stamping.

- Antecedentes histdricos:

- Estampado moderno mediante foils, que transfieren metalizaciones, u otros tipos
de l[aminas, mediante calor y presicn.

Actualmente se utiliza la estampacién por calor en multitud de productos impresos, que
se fabrican en maquinas muy automatizadas; en cualquier caso, sigue siendo una
manera de metalizar, adornar, enriquecer un producto que adquiere de esta forma valor
afiadido y prestancia. En las reproducciones facsimiles, como la de |a fotografia, el

dorado se consigue mediante estampado por calor, que simula el antiguo dorado con
pan de oro.
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INTRODUCCION AL SISTEMA HOT STAMPING

Campos de aplicacion del sistema de
estampado con calor
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- Introduccidn al sistema Hot stamping.

- Campos de aplicacion del sistema de estampado con calor:

* Cajas plegables.

En el mundo de Artes Gréaficas y de la industria del embase y embalaje esta cada vez mas
extendido el uso de la estampacion por calor — Hot Stamping. En los siguientes ejemplos
se muestran las posibilidades que ofrece la empresa Kurz utilizando Hot Stamping. El
primer Ejemplo de ello es sobre el mundo de las cajas plegables.
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- Introduccion al sistema Hot stamping.

- Campos de aplicacion del sistema de estampado con calor:

- Etiquetas.

Para el mundo de las etiquetas es fundamental la estampacién por calor ya que da una
calidad y una prestancia a las etiquetas que de otra forma seria muy dificil conseguir
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- Introduccion al sistema Hot stamping.

- Campos de aplicacion del sistema de estampado con calor:

- Libros y revistas.

=B
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En el mundo de la edicion en papel, ahora que esta en entredicho por la competencia
del mundo digital e Internet, Hot Stamping ofrece la posibilidad de hacer mucho mas

atractivo el libro, la revista, etc. consiguiendo que las ventas no desciendan, o

desciendan menos, al hacer mas atractivos y llamativos los impresos y anuncios

publicitarios.
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DESCRIPCION DEL SISTEMA HOT STAMPING
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Principios del funcionamiento del sistema de
estampacion con calor
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Principios del funcionamiento del sistema de estampacion con calor:

+ La base de la técnica de Hot stamping.
- Rolle de pelicula (foll*) con metalizado de color, visto por la cara del poliéster,
gue sirve para transferir el metalizado al soporte.

Estudiemos, mediante un ejemplo sencillo, el fundamento de la técnica de Hot
Stamping. Los elementos que emplearemos para esta demostracion son los tres
esenciales: calor, presién y la pelicula de estampacion, o foil multicapa.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Principios del funcionamiento del sistema de estampacion con calor:

- La base de |a técnica de Hot stamping.
- Rollo de pelicula (foil) con metalizado de colar, visto por la cara del
adhesivo térmico®, que sirve para pegar el metalizado al soporte.

En esta imagen se puede apreciar la parte del componente térmico adhesivo. En el video
gue veremos a continuacion podemos entender mejor el fundamento de esta
tecnologia: como podemos transferir una parte de la pelicula, gue contiene el
metalizado, sobre un papel mediante calor aportado por un soldador, y presion. El
resultado nos muestra unos trazos creados al transferir parte del foil al papel.
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DESCRIPCION DEL SISTEMA HOT STAMPING

Elementos que componen la estampacion mediante
Hot stamping
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Elementos gue componen la estampacion mediante Hot stamping:

1. Las peliculas que permiten transferir laminas muy delgadas de distintos
materiales y colores,

En esta parte del tema veremos los componentes mas importantes para poder utilizar la
tecnologia de estampado por calor. El primer componente es el foil o pelicula de
estampar.

La imagen nos muestra el almacén de una empresa que estampa mediante esta técnica;
en el que se aprecia la gran variedad de peliculas utilizadas para los distintos productos
fabricados.



- Descripcidn del sistema Hot stamping.

- Elementos que componen la estampacidn mediante Hot stamping:
2 . El grabado en relieve que posteriormente se montard en la maquina.

El segundo elemento es el grabado en relieve, que puede ser fabricado en distintos
materiales y metales, Con el grabado calentado a una cierta temperatura haremos
presién sobre el foil para transferir el laminado al soporte. En tipografia se denominada
fotograbado a esta imagen en relieve y por tanto también se puede utilizar esta

terminologia para el estampado con calor.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Elernentos que componen la estampacion mediante Hot stamping:

3. La maduina de estampacion®.

El tercer elemento es la maquina de estampar. Dicha maquina, mediante calor y presion,
transferira la lamina con la que embelleceremos el soporte . Hay muy variadas
maquinas, y en capitulos posteriores detallaremos las distintas clases y
funcionamientos. En la imagen se ve una maquina de las denominadas plano contra
plano o sencillamente plana.
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- Descripcidn del sisterma Hot stamping.

- Elementos que componen |a estampacion mediante Hot stamping:

4 . El soporte” sobre el que estampamos.

El cuarto elemento es el soporte de estampacidn, papel u otro tipo de materiales, sobre
el que realizamos la estampacion. En la imagen se puede apreciar |la estampacion de la
figura de un péjaro realizada mediante un foil dorado en un papel arte. En este caso

ademas la imagen esta en relieve.
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Como reconocer un impreso hecho mediante
estampado con calor

Nos toca estudiar ahora al tema denominado: como reconocer un impreso hecho
mediante Hot Stamping



- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Como reconocer un impreso hecho mediante estampado con calor:

lizacién® mas perfecta y real que la impresion

+ Hot stamping imprime una
mediante tintas metalizadas.

Para reconocer si un impreso esta realizado en Hot Stamping, tenemos que fijarnos en
algunos detalles, o huellas del impreso dejadas por el propio sistema técnico. Por
ejemplo: la metalizacién se distingue bien de las tintas metalizadas; el Hot Stamping
imprime una metalizacion mas perfecta y real.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Como reconocer un impreso hecho mediante estampado con calor:

- La imagen esta un poco hundida y por la parte de atras deja huella®.

Otro detalle en el que hay que fijarse es en los elementos estampados, los bordes y su
superficie. Al imprimir con una forma dura, en relieve y caliente, deja los textos y las
imagenes un poco hundidas y por la parte de atras deja huella en relieve, como
podemaos apreciar en las fotografias. En el caso de estampado en seco mas hot
stamping el relieve estara en la cara anterior y en la posterior habra un hueco.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Como reconocer un impreso hecho mediante estampado con calor:

- Estampado en relieve mas Hot stamping.

Deteniéndonos un poco méas en el relieve en seco mas la estampacion con calor, el
estampado mds la metalizacién se efectda al mismo tiempo y se distingue el relieve en
la cara estampada y hueco en la parte posterior. Los resultados son muy espectaculares.
En las imagenes se puede apreciar bien ambos efectos.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Como reconocer un impreso hecho mediante estampado con calor:

- Para distinguir laminado en Iric™ de Hot stamping basta con buscar los elementas

mencicnados antes, que no aparecen en el laminado.

TR ramads CATY »

Hace relativamente pocos afios se ha desarrollado una tecnologia de laminacion en frio
con la que se obtienen resultados muy buenos, y se puede metalizar en linea al mismo
tiempo que imprimimos en offset. En la imagen se ve un ejemplo de un papel impreso y
metalizado en una maquina Heilderberg de offset, equipada con un cuerpo de
laminado en frio. Se puede imprimir sobre el laminado, con lo cual alcanzamos unos
efectos que no se consiguen en estampado por calor. Para identificarlo y no confundirlo
con hot stampnig basta fijarse en los detalles anteriormente estudiados y en caso de no
ser detectados significa que es estamos ante un caso de laminado en frio.
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DESCRIPCION DEL SISTEMA HOT STAMPING

Control de la calidad de la estampacion en caliente

La calidad es fundamental en todos los procesos industriales para poder hacerlos
rentables. Nos fijaremos, en el caso que nos ocupa, en aquellos elementos en los que
tenemos que basarnos para la obtencion de la buena calidad en hot stamping
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Control de la calidad de la estampacion en caliente:

- Fases del proceso:
- Diseno. Eleccion de materias primas adecuadas.
- Pre impresion®. Obtencion de Fotalitos*
- Obtencion de los Grabados.
- Preparacion de la maquina de estampacion.
- Estampacién y control de la tirada.

La calidad de la estampacion con calor depende de muchos factores. Si controlamos
todas las fases del proceso: el disefio, la preimpresion, los fotograbados, la correcta
preparacién de la maquina, el control de la tirada, y ajustamos los parametros que
intervienen, el resultado sera de calidad. La eleccion adecuada de las materias primas,
foils, soportes a estampar, etc. también garantizaran la calidad del producto realizado.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Control de |a calidad de la estampacion en caliente:

- Como determinar la calidad de un producto estampado por calor.
- El ajuste de la estampacion; registra®,
- La uniformidad del estampado.
= La huella dejada en el reverso.
- Las grietas o ajado del papel en los relieves estampados.
- La resistencia al frote y uso del producto estampado.

Si nos fijamos en las propiedades y detalles del producto estampado con calor
podremos determinar si la calidad es la esperada y contratada por el cliente. Citaremos
las mas importantes:

El ajuste de la estampacion; el registro.

La uniformidad del estampado.

La huella dejada en el reverso.

Las grietas o ajado del papel en los relieves estampados.

Por Ultimo, La resistencia al frote y uso del producto estampado.



- Descripcidn del sistema Hot stamping.

- Control de la calidad de la estampacion en caliente:

- El ajuste de la estampacion: registro.

Jalte de regiitro

-

Empezaremos con el registro. Cuando tenemos una imagen impresa, unos textos, etc.

que queremos realzar mediante estampado con calor, es imprescindible que la
laminacion o metalizacion este perfectamente a registro con lo impreso, tanto en
tamafio como en ajuste de registro. En las imdgenes se aprecia la falta de registro en
comparacion con la imagen con registro correcto.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Contraol de la calidad de la estampacion en caliente:

- El ajuste de la estampacidn: tamario de imagen.

correcto

En segundo lugar vemos un error de tamafio. En estas otras imagenes se aprecia el
tamafio errdneo del grabado en comparacién con el tamafio previsto para las letras en
el fondo de color. En muchos casos, este problema y el anterior, se pueden subsanar
estampando directamente en un fondo uniforme, sin reservas. En ambos casos, falta de
registro y errores de tamafio, si no se corrigen, provocaran un rechazo por parte del
cliente por falta de calidad del producto entregado.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Control de la calidad de |a estampacidn en caliente:

* La uniformidad del estampado.

En esta otra imagen del mismo pajaro estampado, se puede apreciar una falta de
uniformidad en el metalizado oro. Observamos unos puntos blancos no previstos. En
estos casos hay que analizar la causa, ya que puede deberse a distintos factores, por
ejemplo a falta de resistencia superficial del papel; una menor temperatura de lo
previsto; falta de presidn suficiente en la maquina, etc. En caso de ser achacable al
soporte es conveniente plantearse el cambio del mismo por otro con propiedades
mejores.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Control de la calidad de la estampacion en caliente:

- La huella dejada en el reverso.

relieve normal

En cuarto lugar analizaremos la huella posterior dejada al estampar. Es logico que se
produzca una huella en el reverso del soporte de impresion producida por estampar con
una forma en relieve dura; pero este defecto hay que minimizarlo. Tenemos que
controlar la presién de estampacién para que no haya un relieve excesivo por la cara
posterior.

36



- Descripcidn del sistema Hot stamping.

- Control de la calidad de la estampacion en caliente:

- La huella dejada en el reverso.

- -

En esta imagen se puede ver un relieve excesivo por la otra cara. Esto se puede corregir
con la presion y la cama de estampacion, como estudiaremos en el capitulo dedicado a
las maguinas y la tirada.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Control de la calidad de la estampacién en caliente:

- Las grietas o ajado del papel en los relieves estampados.

relieve carrecto

El quinto lugar le corresponde al problema del ajado. Otro posible problema que se
puede presentar en la estampacion es el del ajado en los bordes de los estampados en
relieve metalizados. El papel se puede ajar, agrietar, etc. en los bordes del relieve,
cuando este es muy pronunciado, el soporte es muy rigido o el angulo del bisel del
relieve no es adecuado. En la imagen se puede comprobar que no hay ajado en este
pajaro en relieve; en este caso sin el host stamping, para que se pueda apreciar mejor el

efecto.
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- Descripcién del sistema Hot stamping.

- Control de la calidad de la estampacion en caliente:

- Las grietas o ajado del papel en los relieves estampados.

reficve con madn

En esta imagen podemos observar un borde mas claro debido a que el papel se aja y,
por tanto, no sirve la estampacion. Aqui también se ha omitido el estampado metalizado
para que se pudiera apreciar mejor el defecto.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Control de |a calidad de la estampacion en caliente:
- La resistencia al frote y uso del producto estampado.

Ahora nos ocuparemos, en sexto lugar, de la resistencia de la capa estampada. El Hot
Stamping produce metalizados y acabados, que normalmente tiene que resistir al
desgaste producido por el uso normal del producto gréfico estampado; también tiene
que resistir a los dcidos grasos producidos en la piel pues, al utilizar las manos para
manejar el folleto, la portada de un libro, etc. pueden atacar la laminacién y deteriorarla
o desgastarla rapidamente. El ejemplo que vemos es un folleto recién estampado y sin
defectos.
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- Descripcidn del sistema Hot stamping.

- Control de la calidad de |a estampacicn en caliente:

- La uniformidad del estampado.

En tercer lugar, es muy importante que la capa estampada, en este caso metalizada, sea
uniforme, como muestra la imagen del pajaro que vemos en |a pantalla.
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- Descripcion del sistema Hot stamping.

- Control de |a calidad de |a estampacidn en caliente:
- La resistencia al frote y uso del producto estampado.

poca resistencia al uso

En esta simulacién podemos apreciar como seria el resultado de una baja resistencia al
uso. Supongamos que hemos frotado con los dedos la capa estampada de la letrad y se
observa como ha perdido gran parte del color del metalizado si lo comparamos con el
impreso recién estampado de la imagen anterior. Dependiendo de la aplicacién que se
vaya a realizar del estampado se puede proteger con una capa de barniz UV

transparente.
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PREPARACION DE LA FORMA IMPRESORA

En este capitulo estudiaremos lo referente a la forma impresora o estampadora, las
caracteristicas de la misma y como se realiza. Hay que recordar que dicha forma
impresora tiene la imagen en relieve invertida ya que posteriormente se invierte de
nuevo al estampar.
Los apartados correspondientes a este capitulo son:
-Fotolitos: caracteristicas y control de calidad.
- Prensas de insolar.
- Fotograbados, dentro de los mismos se pueden clasificar en:

-Fotopolimeros

-Grabados quimicos

-Fresados.
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- Preparacion de la forma impresora.

- Grabado en relieve;

grobade en relieve, caliente

fait

papel

Repasando el concepto de hot stamping vemos que necesitamos un grabado en relieve,
que mediante presién y calor, transfiere el metalizado del foil al papel. En este esquema
se aprecia el borde un poco hundido del estampado y la huella posterior en el papel. De
esta forma se puede entender mejor como se producen. El esquema representaria a
una maquina plana.
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Fotolitos: caracteristicas y control de calidad

Empecemos por los fotolitos. Una de las posibilidades para realizar la forma

estampadora es utilizar fotolitos, en los cuales aparece la imagen en negativo y se
obtienen mediante filmadoras. Tenemos que pormenorizar, ya que no es lo mismo el
fotolito de texto que las imdgenes. En los siguientes apartados estudiaremos qué son y

como se realizan.
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:

- Imdgenes de linga™.

imagen de linea Jotalito negativo

Cuando tenemaos imagenes en las cuales solo hay dos tonos: blanco y negro, sin grises,

entonces se pueden reproducir andlogamente a los textos ya que son imagenes de linea.

Se filman en negativo y obtenemos el fotolito para el grabado. El sistema de Hot
Stamping sélo puede estampar imagenes de linea ya que estampa, o no, pero no puede
dejar mds o menos capa dependiendo de tono de la imagen.
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:

- Estampacion de textos y masas.

Roclowell
Rockwell
Roclowel

Rockwe
Rockwell

Non—aim__

Wunwim__
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Los textos y fondos son imagenes de linea y por tanto no necesitan tramarse, se pueden
obtener fotolitos en pelicula de linea sin mas que filmarlos desde el ordenador. El
fotolito obtenido serd un texto en negativo.



- Preparacion de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:

- Ejemplo de fotolito del texto.

_
Rockwell

En este ejemplo se comprueba que el fotolito sélo contiene los textos en negativo
correspondientes a la estampacion del ejemplo anterior.
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:

Qriginal de tono continuo,

En el caso de las imagenes de tono continuo ya no hay dos tonos, como en las de linea,
hay un nimero muy grande de tonos, que van del negro al blanco pasando por todos los
tonos intermedios. Se puede apreciar en el histograma de este ejemplo el ndmero de
pixels que hay de cada tono el la imagen.
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:
- Necesidad de tramar.

sin tramar

Para poder hacer un grabado que nos sirva en la estampacién tenemos que trasformar
la imagen de tono continuo en una imagen de linea, que son las Unicas imagenes que
podemos utilizar en relieve para estampar. Esta transformacion se efectia mediante la
técnica del tramado. Si no tramdramos la imagen obtendriamos el resultado que se
observa en la imagen de la derecha, perderiamos todos los tonos intermedios.

Sonido-locu53
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:

- Tramar consiste en transformar una imagen de tono continuo® en una de linea.

9009
9000
90001
9000
90090

Tramar es transformar una imagen de tono continuo en una imagen de linea. Por
ejemplo, si tramamos una escala de grises, el resultado que se obtiene es una imagen de
linea con porcentajes de puntos correspondientes a los tonos que tenia el original. En
los tonos oscuros tendremos porcentajes altos: por ejemplo un 85 % de punto y en los
tonos claros tendremos porcentajes de punto bajos: por ejemplo un 10% de punto. En la
imagen se ha ampliado el tramado para que se pueda ver. Normalmente los puntos son
pequenos y hay que mirarlos con una lupa.
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:

- Caracteristicas de las tremas:
- Lineatura, en lpp (lineas por pulgada) o Ipc (lineas por centimetro).
- Forma del punto.
- Anpulo de la trama®.

Las tramas tienen unas caracteristicas propias que las definen:

1.- Lineatura de punto: es el nimero de lineas de punto de trama por centimetro o
pulgada; cuanto mas alta sea mas nimeros de puntos integran la trama y mas pequenos
son. Para los grabados de Hot Stamping las lineaturas que se suelen utilizar no pasan de
100 Ipp.

2.- La forma del punto se elige dependiendo del tipo de imagen que queremos
reproducir; pueden ser redondos, cuadrados, elipticos, etc.

3.- El 4ngulo de la trama es el angulo que forman las lineas de punto con respecto a la
horizontal, en el caso de un solo color, como en los grabados de estampacion, se suele
utilizar 452
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- Preparacién de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:

- Estampado tramado de una imagen.

"

Este ejemplo muestra el estampado de una imagen tramada con un foil holografico; el
fotograbado estd tramado y en relieve, esto permite reproducir los tonos intermedios
del la imagen, como se puede apreciar en la fotografia.



- Preparacion de la forma impresora.

- Fotolitos: caracteristicas y control de calidad:

- Proceso de creacidn de fotolitos.

filmadara * precesodora

erdenador fotalito

Ha llegado el momento de abordar el proceso de creacién de los fotolitos. Este
comienza en el ordenador, el cual, mediante programas de disefio o fotocomposicidn,
genera la imagen que queremos filmar, ya sea texto, dibujos o imagenes. El siguiente
paso es enviar el archivo a la filmadora y después de filmarlo ,utilizando un RIP para
procesar el archivo, la pelicula expuesta se lleva a la procesadora, para revelarla. De la
procesadora sale al poco tiempo un fotolito con la imagen en negativo. La pelicula
utilizada para realizar fotograbados tiene algunas caracteristicas especificas que
tenemos que controlar; por ejemplo:

1- La densidad 6ptica medida con un densitémetro de transmisién tiene que tener un
valor mayor de tres con cinco, para asegurarnos de su buena opacidad

2 - La densidad de la base no tiene que superara el valor de cero coma diez, para
asegurarnos de que no exista velo y la luz atraviese perfectamente las zonas
transparentes de la imagen.

3 - No tiene que tener puntos transparentes o picoteados.

4 - La pelicula tiene que tener el soporte mate.
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ARACION DE LA FORMA IMPRESORA

Fotograbados

Para la preparacion de los fotograbados es necesario copiar la imagen a reproducir en
una placa de metal o fotopolimero; esto implica que tenemos que insolar — dar luz-a
través del fotolito, para posteriormente revelar la emulsién fotosensible y atacar la placa
o el fotopolimero con un revelador, y de esta forma obtener el fotograbado en relieve.



- Preparacion de la forma impresora.

- Fotograbados:

+ Insoladora y procesadora de fotopolimeras®.

Tz UWT
260 Nm

Zono expuesio IONa sin exponer

Cuando se trata de fotopolimeros se puede utilizar prensas de insolar, como la de la
imagen, que combinan la insolacién de las planchas con el posterior revelado. La luz

ultravioleta endurece el polimero y por tanto al utilizar un fotolito negativo obtenemos
una plancha con la imagen en relieve invertida.



- Preparacion de la forma impresora.

- Fotograbados:

- Plancha fotopolimera.

Aqui se aprecia una plancha fotopolimera lista para ser instada en la pletina de la
maguina de estampar. En el caso de estampado con calor los fotopolimeros son duros,
no como en Flexografia que son blandos.
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Fotograbados metalicos

Ahora pasamos a estudiar los Fotograbados metalicos
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotograbados* metalicos:

Imagen de un grabado metélico. El relieve tiene pocos milimetros y se graba con
productos quimicos segln el proceso que se mostrara a continuacion
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotograbados metalicos:
- Plancha metdlica emulsionada para insolar* a través del fotolito.

Emulsian fotasensible

Los fotograbados metélicos se pueden realizar basicamente de dos formas: por ataque
quimico y por fresado. Para realizar un grabado por procesos quimicos tenemos que
utilizar planchas metalicas (Bronce, acero, cinc, magnesio, etc.) con una emulsion
fotosensible que actuara de reserva y proteccion en el ataque quimico posterior
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotograbados metalicos:

- Isoladora de grabados en metal.

-]

[ ESSSS——
EmiLilsic

Las planchas metdlicas grabadas con productos quimicos, como por ejemplo mediante la
utilizacién de Percloruro de Hierro, siguen el siguiente proceso:

En primer lugar cortamos la plancha, con la emulsion fotosensible, a la medida de la
imagen que gueremos copiar.

En segundo lugar colocamos la plancha y el fotolito negativo en una prensa de insolar
para exponerla a través del negativo, y de esta manera endurecer la emulsion que recibe
luz ultravioleta.

En tercer lugar revelamos la emulsion de la plancha con un producto quimico que
disuelve las zonas de emulsién no expuestas a la luz.

En cuarto lugar atacamos la plancha con el acido hasta obtener la imagen en relieve,
comiendo la parte de metal no protegida por la emulsién gue ha recibido una tinta
protectora.
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- Preparacion de la forma impresora.

- Fotograbados metalicos al acido:

Aqui se puede observar una plancha grabada en metal, lista para ser instada en |a
pletina de la maquina de estampar. Se pueden apreciar los taludes de las letras hechos a
propdsito para una correcta estampacion.
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PREPARACION DE LA FORMA IMPRESORA
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Fresados

Otra forma de obtener grabados en metal es mediante el fresado de una placa de metal
en una maquina fresadora digital. Se suele utilizar bronce o aluminio. Este método seria
el equivalente al computer to plate del sistema offset, en el que se obtiene una plancha
directamente desde el ordenador.



- Preparacion de la forma impresora.

- Fresados*;

- Plancha de grabado fresada.

En la imagen vemos un grabado realizado por este método de fresado en bronce. Otra
ventaja de hacerlo de esta manera es que la perfeccién y repetitividad de los grabados
fresado es mucho mejor que los convencionales.
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MATERIALES PARA HOT STAMPING
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MATERIALES PARA HOT STAMPING

Caracteristicas de los soportes y papeles
para una correcta estampacion en caliente

En primer lugar analicemos los soportes: papeles, cartoncillos, PVC, etc.
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- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas de los soportes y papeles para una correcta estampacion en
caliente:

- Los soportes son muy variados:
- Papel.
- Plastico.
- Tela de cubierta de libros.
- Cartoncillos, etc.

Para estampar por calor se ha utilizado una gran variedad de soportes. papel, plastico,
telas para tapas, cartoncillos, etc. Los mas comunes son: papeles y cartoncillos, que a su
vez pueden estar tratados con barnices, plastificados, o simplemente impresos. Es
importante conocer las propiedades de estos materiales para poder asegurar que la
aplicacion del estampado no producird ninguna sorpresa, con respecto a su
comportamiento y resultado final de la calidad.
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- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas de los soportes y papeles para una correcta estampacion en
caliente:

- Papeles y cartoncillos:

Las caracteristicas mas importantes que hay gue tener en cuenta son:
- Gramaje* (gramos/metro cuadrado). No suele ser conveniente que sea menor
de 90 g/m?.
- Compresibilidad® : tiene que tener una cierta elasticidad para que no rompa
por los bordes.
- Rigidez: tiene que ser baja, por lo mismo que la propiedad anterior
+ Humedad: no es conveniente que tenga humedad alta ya que puede provocar
burbujas de vapor al estampar en caliente.
- Resistencia superficial® en papeles estucados.

Las propiedades mas relevantes que hay que tener en cuenta en los soportes papel y
cartoncillo son: gramaje, compresibilidad, rigidez, humedad y resistencia superficial. La
experiencia nos ira diciendo entre qué valores podemos asegurar la calidad del producto
estampado. En el texto se dan algunas indicaciones al respecto.



- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas de los soportes v papeles para una correcta estampacion en
caliente:

- Hologramas™ de seguridad:

El polimero que mas se utiliza para todo tipo de tarjetas de plastico es el PVC. Este
polimero no tiene problemas ya que aguanta muy bien la temperatura de la
estampacion en caliente, que suele estar entre 1102 y 1202 C ., La estampacion de
hologramas de seguridad es una aplicacion tipica de impresion en PVC. Para la impresion
de otro tipo de plasticos o impresos plastificados hay que tener muy en cuenta las
propiedades de ese plastico que queremos utilizar.
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MATERIALES PARA HOT STAMPING

Tipos de materiales (foils) empleados
en la estampacion en caliente

Una vez vistos los soportes ahora es el momento de estudiar los foil o peliculas de

estampar.
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- Materiales para Hot stamping.

- Tipos de materiales (foils) empleados en la estampacidn en caliente:

- Estructura de una pelicula (foil) para Hot stamping;

copa e resue

IR (el s i

En general una pelicula de estampacion en caliente tiene la estructura mostrada en el

dibujo; en el caso de los hologramas tienen una capa de fotoresist que es la que

contiene la imagen hologréfica grabada. Como comprobamos por el esquema, el foil de

estampacion comprende cinco capas:

La primera capa es de adhesivo térmico, que permite que la capa metalizada se quede
pegada en el soporte.

La segunda capa es el metalizado, que en algunos casos es una capa de color.

La tercera es una capa de resina que protege la metalizacidn una vez estampada.

La cuarta capa es una pequefia capa de despegue, para facilitar que solo se transfiera lo
gue queremos estampar.

Por ultimo, la quinta capa es el poliéster, que sirve de soporte de las capas anteriores.
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MATERIALES PARA HOT STAMPING

Caracteristicas técnicas de la aplicacion de cada tipo
de foils. Foils holograficos

Cada tipo de foil estd disefiado para determinados productos de estampacion y la
eleccién adecuada es de vital importancia.
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- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas técnicas para la aplicacion de cada tipo de foils. Foils
hologréficos:

- Ejemplos de fails:

La imagen esta tomada en el almacén de peliculas (Foils) de una empresa que estampa
sobre todo tipo de soportes. Como se puede observar hay una gran variedad de
peliculas que nos proporcionaran distintos efectos una vez estampadas. En el
documento adjunto se pueden estudiar las caracteristicas de los distintos foils. El
documento esta elaborado con los datos que proporciona un fabricante internacional.
Como el foil tiene un valor alto, parte de la rentabilidad de este tipo de estampacion
estd en el aprovechamiento maximo de las peliculas de estampar. La maquina de
estampacion tiene que contar con sistemas que nos permitan utilizar la maxima
superficie atil del foil.

(Archivo: Tipos de foil Kurz.pdf)
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- Materiales para Hot stamping.
- Caracteristicas técnicas para la aplicacion de cada tipo de foils. Foils
holograficos:

- Ejemplos de foils:

EUROST VI E
I |

fails de oro/plata
metales brillo y mate

LE R R RN EREER R

En las siguientes imagenes iremos viendo aplicaciones de los distintos tipos de foils y
productos que ofrece una empresa que se dedica a estampar con calor.
Empezamos por los metalizados oro, plata, metalizados brillo y mates.
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- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas técnicas para la aplicacion de cada tipo de foils. Foils
holograficos:

Ejemplos de foils: Rockwoll
: Mnnﬂiﬁu—_
OCHYWe

Rockwe “

Rockwe
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foils de cfectos
esperiales

Las peliculas de afectos especiales son foil de estampar que no son un fondo sin mas,
plano; si nos fijamos, las letras tienen un efecto de cierto repujado, como una imagen de

fondo.



- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas técnicas para la aplicacidn de cada tipo de foils. Foils
holograficos:

 @ette Fraktur oEssmiis

- Ejemplos de fails:

estampado de imagenes
con un foil metalizodo y
otro can h rifico

Este ejemplo es una muestra de como se puede estampar imagenes mediante
fotograbados tramados, que amplian el campo de aplicacion de los estampados.



- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas técnicas para la aplicacidn de cada tipo de foils. Foils
holograficos:

- Ejemplos de foils: 41 A

estampado con fondo
holpgrafico

e

FOOONIAVUAY

A
]
]

l

Los fondos holograficos dan un resultado muy llamativo y se pueden utilizar en muchos
casos como fondos de seguridad. La confeccion de fondos hologréaficos la estudiaremos

en posteriores capitulos.
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- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas técnicas para la aplicacion de cada tipo de foils. Foils
hologréficos:

e TdIE+ 00T A

- Ejemplos de fails:

estampodo con peliculas
[luprescentes ™

La estampacion con peliculas fluorescentes consigue unos colores muy limpios, vivos y
dificiles de obtener por otros métodos. Los pigmentos fluorescentes son tan llamativos
porgue transforman parte de la energia de la luz invisible en el rango de longitud de
honda visible,
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- Materiales para Hot stamping.

- Caracteristicas técnicas para la aplicacién de cada tipo de foils. Fails
holograficos:

- Ejemplos de foils:

estompado can peliculos
[ronsperentey

Al estampar con pelicula transparente podemos simular el efecto de un plastificado por
zonas y otros efectos de alto valor anadido.
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MAQUINARIA

En este punto del curso, ha llegado el momento de analizar y estudiar las maquinas que
pueden realizar estampaciones por calor. La vamos a clasificar en tres grupos: Planas,
Plano Cilindricas y Rotativas.



MAQUINARIA

L 9F %R SEF %

Maquinas planas
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- Maquinaria.

- Maguinas planas*:

grabodo en relieve, caliente

fail

El sisterna de estampado por calor realizado en maquinas plano contra plano — maquina
plana — estd basado en el esquema que se ve en la imagen. La pletina en relieve,
caliente, estd en un plano y la pletina de presidn estd también en otro plano de forma
que mediante la presion y el calor transferimos el metalizado al soporte; ambos se
encuentran entre las dos pletinas en la maquina.
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- Maquinaria.

- Maquinas planas:

-Maquina de timpano que se utiliza para troquelar y también para Hot stamping.

Aqui tenemos un ejemplo de maquina plano contra plano, llamada de timpano, que se
utiliza para troquelar y también para hot stamping. Podemos apreciar en la imagen la
pelicula de estampacion que se sitlia entre el timpano y la pletina, o rama, con la
imagen a estampar caliente y en relieve. En este tipo de maquina el marcado de los
pliegos se hace uno a uno manualmente. Las flechas en la fotografia sefialan el
movimiento de los dos planos; cerrandose y abriéndose. La rama con la imagen o textos
a estampar se ve detras del foil.
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- Maquinaria.

- Magquinas planas:

- Maquina de dorar las tapas de los libros.

pleting caliente

foil

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

- Maguinas planas:

- Esquema de magquina plana automatica.

e e i

En este esquema de una magquina 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 presion, el rollo de foil que suministra la pelicula a la maquina para la
metalizacién de zonas en el impreso, y por Gltimo la pila de salida de papel estampado.
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- Maquinaria.

- Maguinas planas:
- Esquema de maquina plana automatica.

pila de entroda *

" cuerpo de
pila de solida® _estompacidn

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

de hasta tres mil pliego hora.



- Maquinaria.

- Maquinas planas:

Esguema de maguina plana automatica.

fir erifraedn

En |a fotografia se ve una maquina de otro fabricante en la que se aprecia mejor |a pila

de entrada y el foil de estampacion.
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MAQUINARIA

Maquinas plano-cilindricas
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- Maguinaria.

- Maquinas plano-cilindricas®:

—

grabado en retheve, colienie

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, esta en un plano y la
pletina de presion, 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
maquinas troqueladoras las han adaptado a hot stamping.
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- Maquinaria.

- Maquinas plano-cilindricas:

- Mdquina 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 méquinas 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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- Maquinaria.

- Maguinas rotativas*:

do de __...num_

ba

En el caso de Hot Stamping rotativo, tanto el relieve caliente como el sistema de presion
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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- Maquinaria.

- Maguinas rotativas:

- Maguina rotativa de pliegos.

CRErRo og
esrampacion

ralal

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.

- Maquinas rotativas:

- Magquina rotativa de pliegas.

bobing en blanco

bobine estempoda

cuerpos de impresian offset, Flexo, Serigrafio,
Hot Stemping estampacion rototivo

Aqui se muestra una rotativa de etiquetas de ultima generacion. 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 preparacién 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 gue 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 méquina de estampar:

- Soportes:

- En primer lugar tenemos que preparar el material que pretendemaos

estampar: soportes en pliegos, bobinas, etc.
- Comprobamos las especificaciones de la hoja de trabajo *v los datos
tecnicos, para evitar errores.
- §i el trabajo es realizado en una magquina de pliegos tendremas que
cargar los pliegos en la pila de entrada y ajustar el cabezal de aspiracion®
para la entrada de pliegos en magquina.

En la preparacion para la estampacion, 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 técnicos,

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:

colacocion del popel

\A._.Mum_.::._

centro de maguina

centro de pliego

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 botén correspondiente
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la magquina de estampar:

- Pila de entrada:

interruptor

de limite

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 maquina de estampar:
- Cabezal de aspiracion:

Otro elemento importante es el cabezal de aspiracion, 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
produccion de la magquina.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion:

Antes de nada tenemos que advertir que fundamentalmente hay dos tipos de cabezales,
unos de toma posterior y otro de toma anterior. En el primero se toma el pliego
levantandolo 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 automdticamente la pila a medida que se meten los pliegos en la
maquina,
- Las escobillas u elementos de separacién de los pliegos, para que solo se coja
el primer pliego.
- Las ventosas de aspiracidn, gue aspiran el borde del pliego v lo levantan para
introducirio 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 cogerd 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 regulacidn del cabezal: posicionamiento, elevacian, posician
con respecto al borde, regulacidn de flujo de aire de succién 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 mas que un pliego cada vez, mediante el control de doses. Como se vera 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
automdticamente la pila a medida que se introducen los pliegos en la maguina.

- Las escobillas u elementos de separacidn 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 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

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

- Elementos de la maauina de estampar:

- Elementos del cabezal de aspiracion:

ﬂﬂ_ﬂ Cubezal de uspiracion
=

1 Ajuste de Lo wltura del cibeial de g b
Lijaste de D altur e la pilas

¥ Alipescion de ln marcha derecha del plivgo
por ul imsrcanboe.

3 Repuluciin en oliura de bus aspiredones
elrvaiburo.

4 Moy inlento de low pspirmderes D nsingporiadons
ot il de un efe cipoeial

£ Repulaciin en alturu de bos spirsdono,
irepurtidons

& Aspindores Inesporiadores.

T Asplradares el liree
H Saplndures lnuninbes.

9 Palpaor sopladar.
1 Separmbires de plisgo metillom o de ceplila,

Este esquema nos revela el interior de un cabezal de aspiracién, con los mecanismos
gue lo componen.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracién palpador:

funeidn: mantener
constante lo olture
de la pila

referencia
del palpador

El cabezal de aspiracién cuenta con un elemento llamado palpador. El palpador es un
pequefio 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 estampacion.

- Elementos de la méquina de estampar:

- Cabezal de aspiracidn altura de la pila:

También tendremos que regular la altura del primer pliego de la pila, para que no
chogue 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.

104



- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion 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 presion para facilitar el despegue de los pliegos.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiraciaon soplador frontal:

En el cabezal de aspiracion 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 solo se tome el primer pliego.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maguina de estampar:

- Cabezal de aspiracion sopladores laterales:

funcion: ayudan a los
transportadores.

Regulacion hacia los
vértices del pliego y
por encima de los
pliegos.

La cantidad de aire
depende del gramaje.

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 estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Separadores;

Como se observa en la fotografia, contamos con muchos elementos que facilitan que el
cabezal de aspiracion cumpla con su funcién perfectamente en todos los casos. Hay dos
clases de separadores de pliegos, de cepillo y metalicos para el caso de papeles muy

rigidos y de mayor gramaje.
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- Preparacion de la estampacidn.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion aspiradores elevadores:

Toberas de
aspiracidn.

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

‘aspiradores
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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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

Cabezal de aspiracion aspiradores® elevadores:

I LT

@R S G a0
et Babiby 00 e

EAEIAART B pacis)
w ihedgadian 8,85 mm

Wiy G Esrag i g
Eaany i B T80 mm

=
=,
e —
AR e
—

Los aspiradores elevadores cuentan con ventosas hechas de distintos tamaiios 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 aspiracién aspiradores transportadores:

funcion: cogen el
pliego de los
aspiradores y lo
transportan a los
poleas primarias de
conduccion.

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 regulacién esta
sefialada en el esquema adjunto.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Cabezal de aspiracion emparejadores moviles:

Evitan que os plicgos
s addelanien ol ser

feymnfadot por ins

emparejadores moviles

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 maquina de estampar;
- Cabezal de aspiracion falsas escuadras:

Colocados en la parte
posterior del pliego.

Funcion: evitar que el
pliego refroceda.

Suelen llevor unos
aplanadores para que
el oire producido por
los soplodores
frontales no desiguale F58
los pliegos de la pita.

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

Su funcion 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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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maguina de estampar;

- Marcadores (aparatos de doses);

STt

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 impresion. 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, 6ptico 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 estd compuesto de:

- Bastidor porta varillos
- Aplanadores
Bajo puntos
- Tablero 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 conduccidn

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

- Elementos de la magquina de estampar:

narcador, partes del marcador:

—a

poleas del marcador’

S

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 estampacién.

- Elementos de la maquina de estampar:

- Marcador, poleas primarias:

introducir el pliego en el marcador regulacion mediante
mavimiento intermitente, recibido por el galgas*
rodillo metalico

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

- Elementos de la magquina de estampar:

- Warcador: cintas transportadoras.

FlefLe, rinian
recauchutodns ¢
LA L

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

posicion 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

~bolas

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

- Elementos de la maquina de estampar:

» Pre-registro; lacones frontales”.

[

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 més o menos paralelo al cuerpo de estampacién, dependiendo de lo
que necesiternos para el registro.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de [a 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 funcion de evitar problemas en el paso de papel,
cuando éste tiene vicio hacia arriba y llega al pre registro.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maguina de estampar:

- Marcador: poleas de caucho.

pliego,

Como se observa en la imagen, las poleas se sitian 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 funcidn es que no rebote el pliego y ajuste bien a los
tacones frontales.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la maguina de estampar:
- Registro: gufa lateral.

La guia lateral es el mecanismo que ajusta el pliego a una posicion exacta para gue entre
en el cuerpo de estampacian a registro. Puede ser de tipo mecanico o neumatico. El
pliego es movido por el mecanismo una distancia pequeiia hasta tocar el tacdn lateral.
Hay que regular la posicion y la presion del martillo.
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- Preparacion 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.
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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 magquina 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 moviles de vaivén para igualar la pila de papel
lateralmente.
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- Preparacion de la estampacion.

- Elementos de la méquina 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 |a 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 presion 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.

oy B WwnN

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

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 impresor

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

9y A B R IS
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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 automaéticas 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, colocacién y comprobacion de
registro forma parte de la preparacion de la maquina . La placa de metal de que esta
hecha se puede desplazar hacia fuera, por un carril, desde el cuerpo de estampacion.

129



F
=% 1

MPACION

Ajuste de la maquina

Con este video se puede entender mejor lo mencionado antes sobre el sistema de
apriete y sujecion 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 pequefias
piezas que sujetan y ajustan el grabado.

Video: pletina con grabado.avi

Para realizar la estampacidn es necesario una pletina con una cama y, 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 estampacidn.

- Temperatura de la pletina de grabado:

- La seleccidn de la temperatura depende del punto de fusion del soporte, gue
puede variar de los 98.82C hasta los 126.62C. El papel puede ser impreso a
temperaturas que vande 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 HOLOGRAFICOS:
FABRICACION Y ESTAMPACION DE
HOLOGRAFIAS
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SISTEMAS DE SEGURIDAD HOLOGRAFICOS

Fundamentos de la holografia
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacién y estampacion de
holografias.
- Fundamentos de la holografia:

Los holggramas® son imagenes creadas mediante rayos laser que al formar
interferencias dejan grabadas dichas imagenes en tres dimensiones.

Capitulo niumero siete, En el sistema de estampacidn 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 (amplificacién de luz por emision estimulada de
radiacién)

Es un tipo de luz que utiliza un efecto de la mecanica 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 establecié 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 aplicacién industrial del laser al ser utilizado en las
soldaduras de los elementos de chapa en la fabricacion de vehiculos y al aio siguiente
Gordon Gould patenta otras muchas aplicaciones practicas para el laser. Al ser una
emisién coherente de luz la dispersion del haz es muy peqguefia 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
electronica y toda clase de aparatos domesticos.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Fundamentos de la holografia:

Luz laser: esquema de un laser.
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En el esquema se ve como 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 |a 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 sélido, 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 holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Fundamentos de la helografia:

Esquema de la realizacion de un holograma en pelicula fotografica.

Espejo semilransparente :
\Eﬂn—a
A/// Rayode luz Laser N
N N

Laser

Pelicula fotesensible

Antes de detenernos en la creacién de un holograma impreso tenemos que estudiar
como se hace una fotografia holografica, 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 holografiar y que
también llega a la placa fotografica. Al llegar dos rayos a la placa, que estdn 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 vibracion, por tanto, la tecnica incluye
una mesa, sobre la gque se montan los elementos, que tiene una gran inercia cinética y
sistemas anti vibracion.
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SISTEMAS DE SEGURIDAD HOLOGRAFICOS

Creacion de elemento transferible holografico
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Creacién de elemento transferible holografico:

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

3.- Pelicula de Fotorresist™ en placa de cristal.
4.- Sistema de metalizacidon del Fotorresist.

5.- Prensado por calor sobre pelicula de plastico.
B.- Creacion 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 metalizacién del fotorresist

Prensado por calor sobre pelicula de plastico

Creacion de la pelicula de Hot Stamping

=g S ol ol

* 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 sustituira a la pelicula fotografica
de halogenuros de plata.
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- Sistemas de seguridad hologréficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

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

= Primer paso;
- Exposicidn de la Pelicula de Fotorresist en placa de cristal.
- Segundo paso:
- Revelado de la Pelicula de Fotorresist
- Tercer paso:
+ Obtencion de una copia en metal de los microsurcos.
- Cuarto paso:
- Grabado por presion y calor del filtro de interferencias.
- Quinto paso:
- Produccidn del sandwich con todas las capas que precisa los hologramas
impresos.

Si analizamos el proceso de creacion de pelicula hot stamping holografica encontramos
cinco pasos que se pueden diferenciar claramente y que expondremos a continuacién
Primer paso:

Exposicion de la Pelicula de Fotorresist en placa de cristal

Segundo paso:

Revelado de la Pelicula de Fotorresist

Tercer paso:

Obtencion de una copia de los microsurcos en metal

Cuarto paso:

Grabado por presion y calor del filtro de interferencias

Quinto paso:

Produccién del sandwich con todas las capas que precisa los hologramas impresos
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Creacidn de elementao transferible holografica:
Pasos a seguir para la creacion de una pelicula de Hot stamping hologrifica.
- Primer paso:
- Exposicidn de la Pelicula de Fotorresist en placa de cristal.

“ ristel

Lo primero que hacemos es obtener la exposicion de la placa de fotorresist en la mesa
holografica, 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 método

expuesto en primer |ugar.
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- Sistemas de seguridad hologréficos: fabricacidn y estampacion de
holografias.

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

fotarresist

pleca de cristal

dependiendo de la luz recibido quedard mas o menos espesor de folorresist

Después de la exposicion, 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, quedara mas o menos

espesor de Fotorresist
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Creacidn 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 Niguel,
en un bafio de sulfato de Niguel

Como tercer paso utilizamos una cuba electrolitica para copiar los microsurcos en metal;
normalmente se utiliza, por su resistencia, Niquel. 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.
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- Sistemas de seguridad hologréaficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Creacidn de elemento transferible holografico:
+ Pasos a seguir para la creacion de una pelicula de Hot stamping holografica.
- Cuarto paso:
+ Grabado por presion y calor del filtro de interferencias, mediante el master
metdlico obtenido.

plastico

El cuarto paso en la creacion de hologramas impresos es la grabacion, 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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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

- Creacidn de elemento transferible holografico:
- Pasos a seguir para la creacion de una pelicula de Hot stamping holografica,
- Quinto paso:
- Produccion del sandwich con todas las capas que precisa los hologramas
impresos

s—

=
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El final del proceso de creacién de un foil holografico es fabricar el saindwich 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 la luz y
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.

También se puede laminar hologramas transparentes como la muestra de la empresa
3M que aparece en la imagen.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacién y estampacion de
holografias.

- Creacion de elemento transferible holografico:
+ Fondos holograficos®.

Se puede utilizar fondos hologréficos para embellecer los impresos y darles mayor valor
afiadido. Se realizan con la misma técnica que la descrita en anteriores explicaciones.

150



SISTEMAS DE SEGURIDAD HOLOGRAFICOS

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 estampacion holografica para hot estamping tiene una serie de
caracteristicas que la diferencian de las peliculas normales empleadas en estampacién
por calor, basicamente su estructura. La estampacion 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 deteccion especial.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

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

Marcas de registro.

marcad halagraficas d reg

En los trabajos con fondos metalizados, con foils estdndar, 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 imdgenes hologréficas tenemos que
detectar la posicion exacta de la pelicula; esto se consigue mediante una marcas
hologréaficas como las del la imagen y la maquina de estampacion tiene que contar con
un sistema optico especial que lea dichas marcas holograficas.
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- Sistemas de seguridad holograficos: fabricacion y estampacion de
holografias.

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

- Barniz* con efecto hologréfico.

Proceso de marcado y curado

Una nueva aplicacién implantada en estos dos Gltimos afios es el barniz con efecto
holografico. 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 lAmparas 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 hologréficas.
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Productos graficos realizados en Hot Stamping
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- Introduccidn al sistema Hot stamping.

- Productos gréficos realizados en Hot Stamping :
Cajas plegables
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- Introduccion al sistema Hot stamping.

-Productos gréficos realizados en Hot Stamping :
Proteccion de las marcas
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- Introduccion al sistema Hot stamping.

-Productos graficos realizados en Hot Stamping :
Tickets

157



- Introduccidn al sistema Hot stamping.

-Productos graficos realizados en Hot Stamping :
Tarjetas
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- Introduccidn al sistema Hot stamping.

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

-Productos graficos realizados en Hot Stamping :
Decoracion de objetos
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- Introduccion al sistema Hot stamping.

-Productos graficos realizados en Hot Stamping :
Cosméticos
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- Introduccion al sistema Hot stamping.

-Productos graficos realizados en Hot Stamping :

Marcado de etiguetas
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- Introduccidn al sistema Hot stamping.

Productos graficos realizados en Hot Stamping
Libros y revistas.
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ALTERNATIVAS AL HOT STAMPING

Constantemente se investigan nuevas formas de estampar, métodos mas productivos y
mejores para dar valor afiadido a los productos impresos. Froto de estas investigaciones
aparece la tecnologia de Laminado en Frio. Se esta convirtiendo en una buena
alternativa a Hot Stamping en determinados productos. Nos ocuparemos ahora de
comprender como es y en que consiste el laminado en frio.
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- Alternativas al Hot stamping.

- Esquema del dispositivo de laminado en frio:

foils para laminar zonas barniz adherente

pliego lomindndose por presion

Fijandonos en el esquema, se puede apreciar como es el cuerpo impresor modificado
para poder laminar en frio sobre un pliego. En una maquina de barios cuerpos
impresores, se dedica uno de ellos a imprimir un barniz adherente sobre el papel; en el
cuerpo siguiente haciendo presion sobre los folis de laminacion y el papel, con el
adhesivo, transferimos, por ejemplo, el metalizado en la zona del barniz.
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- Alternativas al Hot stamping.

- Sistema in-line:

En este otro esquema de una maquina con dispositivos de laminado enfrio se ve mejor
la secuencia de actuacion. El cuerpo uno se utiliza para el barniz adherente; el cuerpo
dos y tres tienen montado el sistema de bobinas con el foli de laminacién. Por otra
parte, el cuerpo tres se puede emplear ya para imprimir la primera tinta.
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- Alternativas al Hot stamping.

- Laminado en frio:

Ty b B miasr
Preirsitasr

Ll e
b

Esta es una imagen real de la maquina que funciona bajo el esquema anteriormente
mencionado
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- Alternativas al Hot stamping.

- Resultado de la aplicacién de |a base adherente en el cuerpo 1

[T

barniil

Para entender mejor esta técnica de laminado en frio hemos incluido la secuencia de lo
que se obtiene en cada paso del laminado. En la imagen se ve al instructor de la
mdquina, mostrando un pliego con la capa de barniz adherente impreso en el primer

cuerpo.
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- Alternativas al Hot stamping.

- Resultado de la laminacidn en frio, la metalizacion, en el cuerpo 2:

Lt

-

En esta segunda imagen, el instructor nos muestra el pliego ya metalizado. Como se
aprecia, solo estd metalizada la imagen que anteriormente estaba impresa con el
adhesivo.
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- Alternativas al Hot stamping.

- Resultado de la impresian en cuatricomia sobre la base metalizada:

Ahora podemos ver el pliego impreso con la cuatricromia sobre el metalizado anterior. El
resultado es muy espectacular y llamativo.
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- Alternativas al Hot stamping.

- Esquema del sistema Man-Roland:

1 cuerpo de aplicacion de la copa adherente
2 cuerpo de lominado metalizado en frio

3 cuerpo de impresidn offset convencional mas ef sistema de recogida del foil sobronte

o

Este es el esquema total de la maguina utilizada para explicar el laminado en frio.

Realmente es una maquina de offset de ocho cuerpos mas barniz, a la que se le ha
acoplado el sistema de laminado en frio.
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- Alternativas al Hot stamping.

- Sistema DGM en Heidelberg:

La imagen muestra otro sistema de laminado en frio acoplado a una maquina de
Heilderberg. Practicamente todos los grandes fabricantes de maquinas de offset, en la
actualidad, ofrecen sistemas de laminado en frio
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iEnhorabuenal!
Completaste el curso
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