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PRESTODX: Una herramienta para el control 

y la estabilidad en el proceso de impresión 

Ventajas clave del PRESTODX  

• Fácil manejo 

• Instrumento portátil de medición 

• Puede utilizarse durante largos períodos sin necesidad de recarga ni de conexión a un ordenador. Está 

alimentado por cuatro baterías 

• Dispone de una pantalla gráfica de alto contraste que mantiene la información mostrada sin consumo 

de energía 

• Los resultados de medición se muestran de inmediato y permanecen visibles en la pantalla hasta que 

se realiza una nueva medición 

• Al comparar una medición con una referencia almacenada, el equipo indica automáticamente si el 

resultado se encuentra dentro o fuera de tolerancia (pass/fail) 

• Fácil de entender para el operario de la máquina de impresión 

• Posicionamiento rápido sobre el campo de medición 

• Los valores medidos pueden convertirse directamente en parámetros de control de la máquina de 

impresión 

• El PRESTODX proporciona todas las funciones necesarias para el control del proceso de impresión: 

o Densidad 

o Ganancia de punto 

o Valor tonal del punto más pequeño 

o Balance de grises 

o Trapping (aceptación de tinta) 

o Opacidad 

o Delta E respecto a la referencia medida y almacenada en el equipo 

• Extremadamente robusto para entornos de trabajo exigentes 

• Durante la producción, con la máquina en funcionamiento, el PRESTODX puede detectar desviaciones 

de color provocadas por las condiciones de impresión con una precisión similar a la de un 

espectrofotómetro 

• Excelente relación calidad-precio 

 

Aplicación práctica del PRESTODX 

1. Configuración de referencias 

En el modo Lab, las referencias de los colores críticos y específicos del cliente se miden en la hoja aprobada (OK 

Sheet) y se almacenan en una biblioteca (A/B/C/D) directamente en el equipo. No se necesita un ordenador 

externo. 
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2. Verificación de la impresión de blanco 

Cuando se imprime blanco sobre una película transparente, este es el primer ajuste cuya calidad debe 

verificarse, tanto en impresión frontal como en impresión reversa. Esta comprobación se realiza mediante la 

medición de la opacidad. 

 

3. Verificación de colores básicos y especiales 

o Densidad Solo cuando la densidad es correcta, un valor Lab resulta significativo. Un valor Lab 

determinado se alcanza a una densidad definida; por ello, esta densidad también debe alcanzarse 

durante la impresión. Dependiendo del proceso de impresión, la densidad puede ajustarse de distintas 

maneras (mediante la viscosidad, el vehículo de tinta y los disolventes en flexografía, o mediante los 

tornillos de regulación de las zonas de tinta en offset). 

o Ganancia de punto Se verifica la ganancia de punto en los tonos de tres cuartos (por ejemplo, 75 % u 

80 %) y en los tonos medios (por ejemplo, 40 % o 50 %). Es importante que la ganancia de punto de los 

colores básicos (CMYK o CMYKOGV en impresión de 7 colores) no solo se encuentre dentro de 

tolerancia, sino que las desviaciones no sean opuestas entre sí; por ejemplo, demasiado alta en cian y 

demasiado baja en magenta. 

o Valor tonal del punto más pequeño Se debe verificar el valor tonal del punto más pequeño en todos 

los colores básicos. El valor debe ser superior al 0 %, es decir, el punto debe existir y corresponder al 

valor tonal de la hoja aprobada. 

o Balance de grises Se verifica el balance de grises comparándolo con un gris neutro de referencia (por 

ejemplo, un tono tramado en negro con la misma luminosidad). 

o Trapping Cuando los colores específicos del cliente se obtienen mediante sobreimpresión, la 

aceptación de tinta (trapping) constituye una verificación importante. 

o Verificación de colores especiales Los colores especiales específicos del cliente se verifican en modo 

Lab comparándolos con las referencias previamente medidas. 

4. Producción en marcha 

Una vez ajustada la máquina, se inicia la producción. 

o Verificación periódica de colores especiales: Los colores especiales específicos del cliente deben 

verificarse regularmente en modo Lab frente a la referencia previamente almacenada. 

▪ Si el Delta E está fuera de tolerancia en un color especial: 

• Verificar la opacidad de la impresión de blanco.  

• Verificar la densidad, ya que esta es la única variable de control disponible.  
▪ Si el Delta E está fuera de tolerancia en una sobreimpresión: 

• Verificar la opacidad de la impresión de blanco.  

• Verificar la densidad.  

• Verificar la ganancia de punto.  

• Verificar el trapping.  
o Verificación periódica de las densidades de pleno tono (solid ink density) de los colores básicos 

CMYK.  
o Verificación periódica de la ganancia de punto.  
o Verificación periódica del valor tonal del punto más pequeño.  
o Verificación periódica del balance de grises.  

 

 

Conclusión 

Siguiendo este procedimiento, es posible garantizar una constancia en la calidad del producto impreso 

equivalente a la que se lograría utilizando un espectrofotómetro. Un espectrofotómetro no proporciona 

información adicional que pueda traducirse directamente en acciones de control sobre una máquina de 

impresión en funcionamiento.  


