SENA ASTIN - PROGRAMACION MESMARZO DEL 2022

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
1 2 3 4
PROCESO DE EXTRUSION FICHAS: 22164692-2189382 GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFCA SUPRAPACK - |GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL CALI - FORMACION VIRTUAL MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL
HORARIO : 3PM A 5 PM FICHA: 2456156 FICHA: 2391327
HORAS 3 HORARIO:7:00 A 11:00 HORARIO:7:00 A 11:00
HORAS REPORTE DIA: 4 HORAS REPORTE DIA: 4
PROCESO DE EXTRUSION FICHAS: 22164692-2189382 GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL
HORARIO : 3PM A 5 PM FICHA: 2391327
HORAS 3 HORARIO:18:00 A 22:00
HORAS REPORTE DIA: 4
GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFCA SUPRAPACK -
CALI - FORMACION VIRTUAL
FICHA: 2456156
7 8 9 10 11
PROCESO DE EXTRUSION FICHAS: 22164692-2189382 GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFCA SUPRAPACK - |GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL CALI| - FORMACION VIRTUAL MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL
HORARIO : 3PM A 5 PM FICHA: 2456156 FICHA: 2391327
HORAS 3 HORARIO:7:00 A 11:00 HORARIO:7:00 A 11:00
HORAS REPORTE DIA: 4 HORAS REPORTE DIA: 4
PROCESO DE EXTRUSION FICHAS: 22164692-2189382 GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL
HORARIO : 3PM A 5 PM FICHA: 2391327
HORAS 3 HORARIO:18:00 A 22:00
HORAS REPORTE DIA: 4
GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFCA SUPRAPACK -
CALI - FORMACION VIRTUAL
FICHA: 2456156
14 15 16 17 18
GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFCA SUPRAPACK - |GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
CALI - FORMACION VIRTUAL MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL
FICHA: 2456156 FICHA: 2391327
HORARIO:7:00 A 11:00 HORARIO:7:00 A 11:00
HORAS REPORTE DIA: 4 HORAS REPORTE DIA: 4
EDT MULTIPARTES
PROCESO DE EXTRUSION FICHAS: 22164692-2189382 PROCESO DE EXTRUSION FICHAS: 22164692-2189382 EDT MULTIPARTES PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO
FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO|PLASTICO A
HORARIO : 3PM A 5 PM HORARIO : 3PM A 5 PM PLASTICO A FABRICAR - 291101038- GRUPO 1
HORAS 3 HORAS 3 FABRICAR - 291101038- GRUPO 1 11 AM 4P M
11 AM 4 P M
GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA SUPRAPACK -
CALI - FORMACION VIRTUAL GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
FICHA: 2456156 MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL
HORARIO:18:00 A 22:00 FICHA: 2391327
21 FESTIVO 22 23 24 25
GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA SUPRAPACK - |GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
CALI - FORMACION VIRTUAL MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL
FICHA: 2456156 FICHA: 2391327
EDT MULTIPARTES HORARIO:7:00 A 11:00 HORARIO:7:00 A 11:00
PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO|HORAS REPORTE DIA: 4 HORAS REPORTE DIA: 4
PLASTICO A
FABRICAR - 291101038- GRUPO 1 PROCESO DE EXTRUSION FICHAS: 22164692-2189382 EDT MULTIPARTES EDT MULTIPARTES
11 AM 3P M FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO|PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO
HORARIO : 3PM A 5 PM PLASTICO A PLASTICO A
HORAS 3 FABRICAR - 291101038- GRUPO 1 FABRICAR - 291101038- GRUPO 1
PROCESO DE EXTRUSION FICHAS: 22164692-2189382 11 AM3 P M 11 AM 3P M
FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFCA SUPRAPACK -
HORARIO : 3PM A 5 PM CALI - FORMACION VIRTUAL
HORAS 3 FICHA: 2456156
HORARIO:18:00 A 22:00 GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
HORAS REPORTE DIA: 4 MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL
FICHA: 2391327
28 29 30 31

EDT MULTIPARTES
PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO
PLASTICO A

FABRICAR - 291101038- GRUPO 1

11 AM3P M

EDT MULTIPARTES

PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO
PLASTICO A

FABRICAR - 291101038- GRUPO 1

11 AM3P M

PROCESO DE EXTRUSION HCHAS: 22164692-2189382
FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL

HORARIO : SPM A 5 PM

HORAS 3

GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAHCA SUPRAPACK -
CALI - FORMACION VIRTUAL

FICHA: 2456156

HORARIO:7:00 A 11:00

HORAS REPORTE DIA: 4

PROCESO DE EXTRUSION HCHAS: 22164692-2189382
FORMACION VIRTUAL/PRESENCIAL

HORARIO : SPM A 5 PM

HORAS 3

GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA SUPRAPACK -
CALI - FORMACION VIRTUAL
FICHA: 2456156

GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL

FICHA: 2391327

HORARIO:7:00 A 11:00

HORAS REPORTE DIA: 4

GRUPO TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA ALICO -
MEDELLIN - FORMACION VIRTUAL

FICHA: 2391327

HORARIO:18:00 A 22:00

HORAS REPORTE DIA: 4

140 - HORAS ACADEMICAS- Y 20 HORAS ADMINISTRATIVAS PARA EL MES DE- MARZO - 2021.
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12
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SENA

N

CENTRO NACIONAL DE ASISTENCIA TECNICA A LA INDUSTRIA - ASTIN
REGISTRO DE ASISTENCIA

Cadigo:
9230-FP-F-215

Version:2
Programa de Formacion: TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA - ALICO Caodigo: 2278559 Ficha caracterizacion : 2391327
DIURNA: X NOCTURNA: X
Instructores: CARLOS ROBINSON AGUDELO Periodo registrado: 17/03/2022 a 31/03/2022
Fechas (dd-mm)
17/03/22 24/03/22 31/03/22 Inasistencias*
APRENDICES APRENDICES
No : *
(# de Documento) (Apellidos y Nombres) am | pm [ am | pm [ am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am |pm/am|pm|am|pm|am|pm am pm|am pm|am|pm ampmampm am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm| ~g S+E Total

1 8062933 ALONSO MARTINEZ ALZATE A A A

2 1193231452 CARLOS ALBERTO ALVAREZ MUNERA A A A

3 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO A A A

4 43977597 CAROLINA GONZALEZ MADRID A A A

5 1040743782 CAROLINA VILLA ARBOLEDA A A A

6 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ A A A

7 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ A A A

8 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOZA A A A

9 1017195304 ESTEBAN MORALES ARBOLEDA A A A

10 1214718864 GABRIELA ALEJANDRA CANO GIL A A A

11 71381535 HERNAN DARIO CASTRILLON LOAIZA A A A

12 1039702911 JAIDER ESTIVEN PULGARIN MENESES A A A

13 1037587554 JESSICA ATEHORTUA RIOS A A A

14 1146443704 MANUELA MORALES HERNANDEZ A A A

15 1214732313 MIGUEL ANGEL RAMIREZ OCAMPO A A A

16 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN A A A

1037597384 MONICA JARAMILLO RESTREPO A A A

17 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO A A A

18 1071351805 ONALVIS AMIN ARGUELLO DIAZ A A A

19 1085177237 RAFAEL RANGEL PEDROZO

20 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE A A A

21 1039454438 SARAH ARROYAVE JARAMILLO A A A E
22 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA A A A

23

Registrado en el Sistema de Gestion (V o x) 0 0 0

Firma del (los) Instructor(es):

Observaciones: Convenciones Asiste:A o chulo Falta; F Retardo: R Excusa: E

*CE: CON EXCUSA SE:SIN EXCUSA




SENA

N

CENTRO NACIONAL DE ASISTENCIA TECNICA A LA INDUSTRIA - ASTIN
REGISTRO DE ASISTENCIA

Cadigo:
9230-FP-F-215

Version:2
Programa de Formacion: PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO PLASTICO A FABRICAR - 291101038 Cédigo: 1664404902 Ficha caracterizacion : 227466
Jornada: DIURNA: X NOCTURNA: Ju,Vi,Sa,Lu,Ma. 11 ama 3 pm
Instructores: CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA Periodo registrado: 24/03/2022 a 29/03/2022
Fechas (dd-mm)
24 25 26 28 29 Inasistencias*
NoO APRENDICES AERENDICES
(# de Documento) (Apeliidos y Nombres) am|pm|am|pm|{am|pm|am|{pmfam|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am | pm [am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|{pm|{am|{pm|am|pm|am|pm|am|pm am|pm C*E S+E Total

1 16919230 ALDANA ARANGO ANDERSON A A A A A 0
2 6549629 ARIAS DIEGO ARMANDO A A A A A 0
3 94497939 CAMBINDIO GUSTAVO A A A A A 0
4 1010104174 CASTANO MARTINEZ JULIAN DAVID A A A A A 0
5 1130658961 CASTILLO VIVEROS FAUSTO A A A A A 0
6 14609787 FREDYS ISAIAS CUESTA MORENO A A A A A 0
7 16794206 HERNANDEZ GUTIERREZ UBEIMAR A A A A A 0
8 94550509 LONDONO VICTOR A A Al |A] |A 0
9 1107082006 MENDEZ VILLEGAS YEISON DAVID A A A A A 0
10 19472797 MURILLO MENDEZ ALFONSO A A A A A 0
11 1113633646 NIEVA JUAN GABRIEL A A A A A 0
12 14839130 PEREZ LIBREROS IVAN DARIO A A A A A 0
13 1151952400 PIAMBA MONTILLA LUIS ALBERTO A A A A A 0
14 1118289378 RODRIGUEZ ROBINSON RICARDO A A A A A 0
15

Registrado en el Sistema de Gestion ( V o x) 0 0 0

Firma del (los) Instructor(es):

Observaciones: Convenciones Asiste:A o chulo Falta: F Retardo: R Excusa: E

*CE: CON EXCUSA SE:SIN EXCUSA




SENA

N

CENTRO NACIONAL DE ASISTENCIA TECNICA A LA INDUSTRIA - ASTIN
REGISTRO DE ASISTENCIA

Cadigo:
9230-FP-F-215

Version:2
Programa de Formacion: TECNICO IMPRESION FLEXOGRAFICA - SUPRAPAK Cédigo: 937117 Ficha caracterizacion : 2456156
Jornada: DIURNA: X NOCTURNA: X
Instructores: CARLOS ROBINSON AGUDELO Periodo registrado: 15/03/2022 a 30/03/2022
Fechas (dd-mm)
16/03/22 23/03/22 30/03/23 Inasistencias*
APRENDICES APRENDICES
No : *
(# de Documento) (Apellidos y Nombres) am | pm [ am | pm [ am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am | pm | am |pm/am|pm|am|pm|am|pm am pm|am pm|am|pm ampmampm am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm|am|pm| ~g S+E Total
1 31482064 ANA MILENA PECHENE GOMEZ A A A
2 1113514258 DAVID CASTANEDA TORO A A A
3 29785686 DORA YESBETH VALLEJO GARCIA A A A
4 1118289949 DUBERNEY NINO CARVAJAL A A A
5 1118295684 JENNIFER ANDREA ZUNIGA MONTENEGRO A A A
6 48662549 MARGOTH URIBE IDROBO A A A
7 1118301116 BRENDA TATIANA MALLARINO MOSQUERA A A A
8 1089291572 EIVIN RENE ORTIZ OLIVA A A A
9 94070217 HECTOR FABIO HERNANDEZ OSPINA A A A
10 6550238 JHON ALEXANDER RUANO SAPUYES A A A
11 1144038141 JHONNY ANDRES MOSQUERA ORTIZ A A A
12 1144199002 JOHN JAIRO GUZMAN MAZUERA A A A
13 1144213440 MIGUEL ANGEL AGUILAR MUNOZ A A A
14 1088016681 WILMAR ELIOVER GUTIERREZ RODRIGUEZ A A A
Registrado en el Sistema de Gestion (V o x) 0 0 0

Firma del (los) Instructor(es):

Observaciones: Convenciones Asiste;:A o chulo Falta; F Retardo: R Excusa: E

*CE: CON EXCUSA SE:SIN EXCUSA




Evaluacion ruta de aprendizaje
Opclones de busqueda

2391327 - IMPRESION FLEXOGRAFICA
Ficha de caracterizacion®

A
Montar formas impresoras segun proceso de impresion
Competancia dae aprandizaje® flexografica y manuales tecnicos
A
ALONSO MARTINEZ
Aprendiz®
e
Juicio Evaluativo Por Evaluar ~

Resultados de Aprendizaje Btapa Lectiva

o Preysee. L Descrpeisa Resullsge.  [LJuleio de EvAIUSEISA |
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA 20130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE

SOBRE DIFERENTES SUSTRATOS. LA MAQUINA Y LA ORDEN DE PRODUCCION Aprobada 52
CARACTERIZAGION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA 20130104704 VERIFICAR EL MONTALE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETIROS DE CALIDAD Y A

SOBRE DIFERENTES SUSTRATOS ORDEN DE PRODUCCION probada ™
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON o

SBOBRE DIFERENTES SUSTRATOS EL RIESGO ASOCIADO A LA FUNCION A DESEMPEMAR probada
CARACTERIZACION DEL PROCESO0 DE IMPRESION FLEXOGRAFICA 20130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN

SOBRE DIFERENTES SUSTRATOS DE PRODUCCION Aprobada v

Pagina 1 ae 1
Guardar I I Cancelar

Evaluacion ruta de aprendizaje
Opciones de busquada

2391327 IMPRESION FLEXOGRAFICA
Fleha de caracterizacion®

A
Montar formas IMpresoran sogun prooeso de Impresion
de 1 Nlexografics y manunies tecnicos
A4
ALONSO MARTINEZ
Aprmndgie”
A
Juicio Bvaluative Por Evaluar v
" de Apr Ftapa Lecty
L e Desinoln Resilieoe ke de Bvelueoidn
CARAGTERIZACION DEL M oe SN L Arica soore 20130104703 MONTAR LAG FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDD CON EL MANUAL DE FUNGIONAMIENTO DE LA MAQUINA ¥ LA
DIFERENTES SUBTRATOSD, ORDEN DE PRODUCCION Aprobads ol
- A
CURAGTERIZAGON D o s e s YO 20130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESONAS SBESUN PARAMETROS DE CALIDAD ¥ ORDEN DE PRODUGCISN  Aprobeds -
CAMAGT N DEL M DE IMPRES|GN FLEXOGRARICA SOBRE 28130104701 |DENTIFICAR LOS EQUIFOS DE PROTECCION MERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERD® CON EL NIESGO ASOCIADD A i
DIFERENTES SUSTRATOS. LA FUNCION A DESEMM Aprobada v
gﬁ.’;}iﬁ'&mgﬁ&ﬁ;’;_ DRCIvar w SRArICA 20130104702 ALIBTAN LOS MATENIALES FARA EL MONTAJE DE LAS F oI AB BEOUN DE PRODUCCIG Aprobada -

PAgine { os
Cuerdar Cancelar

Ho =« pusde registrar la evaluacion porque exixten novedsdes del aprandiz que no han sido tramitadas.



& CARLOS ROBINSON AGUDELO ; & Bandeja de tare NA ambiar C

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-IMPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacian® o«

Montar formas impresoras segun proceso de impresion
Competencia de aprendizaje® flexografica y manuales tecnicos o4

CAROLINA GONZALEZ
Aprendiz® =01

Juicic Evalustivo Por Evaluar w

{Consultar Resultados de Aprendizaje

%HUS * L ROBINSON AGUDELO APUS2 § 20T W Bondess o= 10008 = NS SENA & Cambiar Clawe

W trsto

€ Dimwa Currscwtar Evaluacion ruta de aprendizaje
£ Emcucion d» in Farmacinn mm de N.m‘".
4 Geutidu 00 AmDeeales IV IT-WPRESON MLEXOGRANMCA
Pl s om cmasteiimaln”
# Guulion 00 Tempos
4 Lms
Marte Rrmms STTICTES STPLN LPDCESE S Frgremet
Compatareie e g sme’ fAosogralfics y marusss lachicos
# NMamcule d
£ Planoscass de s Formacds
CAROLMNA QONZALIT
£ Reporios Apmeraius
F Sus
PV T T Pur Cemnr &

fmsultados do Apewndizapn Fiapa | sctivn
[(—0n—7"88-2""——— '\ ————————/—/—— 1 "
CARACTEMZADON TEL PROCESO DE IMFRESIGN PLEATORARCA SOnme TITII10ETED KACKTAN LAS FOMMAS |MFRESONLS D ACURATO CON B MANUAL D PUWCIDMAMIENTO DE La MAGUINA Y LA

CIPRARM TS B TRAT S T D FREOUSSON ApDLAEN -

CARACTERITAGOMN DL AROCESO OF IMFRESION FLEXDORAPSA, RoDee IRIBEIAETTA VIRMFTAN KL MONTAD DH LAR SORMAN SRS SINAN EHOLN WAUSALIE TROS DF CALIDAD * SROEN N FROOUICE SN Apratacs v

PSRN TRS SUS THAT S

CARAC TRNZATION DL G oo " = mom THIMI04TTT ICANTIFCAR LOE BQUIRGE DI FRDTECTION FEASONAL TN 1. MONTAIR DE ACLENTO S5 FL MIRBOO ARGCIADE A

CIFRRENTES SUS TRATCS LA FUNGGM A CRSERPEAAR Apratasa v

canAcC = o= " Ara womes " ™ oy = "

OFERENTES SUATRATOS HTAIHAPEL ALIRTAN LIE MATHRIALIS MARA KL LS TAS D6 LAK SOMMAS RAERCHAS SR SRl ta PRotacody Pr——— ol
Fhgrma as !



Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de busqueda

2391327-IMPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacion®

Montar formas impresoras segun proceso de impresion

Competencia de sprendizaje® flexografica y manuales tecnicos
A
CAROLINA GONZALEZ
Aprendiz®
A
Juicic Evaluativo Por Evaluar -

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

CARACTERIZACION DEL PROCESC DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 28120104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA ¥ LA

DIFERENTES SUSTRATOS. ORDEN DE PRODUCCION Aprobada v
B e 28120104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN FARAMETROS DE CALIDAD ¥ ORDEN DE PRODUCCION  Aprobada -
DIFERENTES SUSTRATOS.

CARACTERIZACION DEL PROCESC DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29120104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADG A

DIFERENTES SUSTRATOS. LA FUNCION A DESEMPERNAR. Aprobada v

CARACTERIZACION DEL PROCESC DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE = =
DIFERENTES SUSTRATOS. 22130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESCORAS SEGUN ORDEN DE PRODUCCICN Aprobada

Fagina 1 de 1

No se puede registrar la evaluacion porque existen novedades del aprendiz que no han sido tramitadas.



Evaluacion ruta de aprendizaje

Opclones de busquoda

2901327 IMPRESION FLEXOORAFICA
Floha de caractedzacién®

P
Montar forman imprasoras sagun procesn de impresion
o flexografioa y manuales (ecnioos
P
ESTEBAN MORALES
Aprandiz
A
AUt Myslustive Por Tvalunr ~
[ it dae Apl i Etapa L I
o Mwmyedte Desoripeldn Nesulede  Julcio de Bvaluscién
CARACTERIZACION DEL PRC oE BN FL AFICA 20130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNGIONAMIENTO DE LA MAGUINA Y LA
DIFERENTES SUSTRATOS, ONDEN DE PRODUCGION Aprobada v
SARAST CION DR). P G FL Amie 29120104704 VERIFICAR BL MONTALE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS BE CALIDAD ¥ GRDGN DE PRODUCCIGN
DIFERENTES SUSTRATOS. Aprobada ~
CARACTEMIZACION DEL FACGESD DE IMPRESION FLEXOORAR|CA SOBRE 29130104701 IDENTIFICARN LOB EQUIPGS DE FROTECGIGN PERBONAL EN EL MONTAJE BE ACUERDO CON EL RIESOO ABDCIADD A ABObRds
DIFERENTES SUSTRATON LA FUNCION A DRSSP R oo ¥,
CARACTERIZACION DEL D& N FL AFICA
DIFERENTES BUSTRATOD. 20120104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA BL MONTAJE DE LAG FORMAS IV AS BEGUN DE PRODUCCION Aprobade -
Pagins Y oe {
Guardar Cancelar
HO oxisten resuliatos de aprendizaje i ain ¥ 4 b 8 GOrYesy #In stapa praotion

Evaluacion ruta de aprendizaje
Opclones de busqueda

Z2IPN1I27-IMPRESION FLEXOGRAFICA
Fleha ae caractedizacion®

A
Montar formas IMprescras sagun procaso de tmprasion
c de Nuxografica y manuales lscnicos
A
ESTEBAN MORALES
Apreandiz®
3
Julcio Bvalustive Por Evaluar v

Resultados de Aprendizaje Ftapa Lectiva
L | T T e e L e e Y

CARACTRERIZACION DEL O I AN FL AFICA 29120104702 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO OON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA ¥ LA
DIFERENTES BUSTRATOS, OHDEN DE PRODUGCIGN : Aprobads 5
CARACTRRIZACION DEL PROCESO DR I N FL AFICA .
DINERENTES SUSTRATOS. 29120104704 VERIFICAR KL MONTAJR DR LAS FORMAS IMPRESORAS SEOUN PARAME TROS DR CALIDAD ¥ ORDEN DR PRODUGCION  Aprobadn ~
CARACTRRIZACION DRI, O& 1K N FL AFICA 29120104701 IDENTIFICAR LOS RQUIPOS DR PROTBQQION PERSOCNAL BN BEL MONTALR DR ACURRDO CON Bl RIESGO ASOCIADO A
GIFERENTES SUSTRATOS, LA FUNGION A DESEMPERAR Aprobads »
CARACTRRIZACION DEL P D IN SN FLL AFICA i R
DIFBRENTES BUSTAATOS. 29120104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA Bl MONTAJE DE LAS FORMAS IM AS SEOUN DR PRODUCCION Aprobadn -
Phgine 1 on i
Guardar Cancelar
No se puede reg [ porgque exi w del aprendiz que no han sido tramitades.

SOFIA Mlus Venitn 9.0 54 Powered by SENA -« @ SENA 2010 -+ Dogots - Colomibie- «a214



Evaluacion ruta de aprendizaje
Opclones de busqueda

291027 MPREKION FLEXOGRAFICA
Fiche dw owrsrterizecion®

A
Mantar formas mpres: gun procest de impresion

(= ™ flexagrafica y manua tacnicox

e

JEERZICA ATEHORTUA

Aprenaias

.
Julcio Evelustive Por Evaluar -

de Apr Flapa L
O e S e e S s DS BN SRS s S S s Co s e s o ] (e e el Sa T
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 20120104700 MONTAR LAG FORMAS IMPRESORAS DE ACUBRDO CON BL MANUAL DE FUNCIONAMIENT D DE LA MASUINA ¥ LA
DIFERENTEDS SUSTRATOD ONDEN DE PRODUGCCION Aprobades -
CARACTRRIZACISGN DREL ok ST AFIC.
DIFERENTES GUSTRATOS 29120104704 VERIFICAR BL MOMNTALRE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAME TROS DE CALIDAD v ORDEN DE PRODUCCION Aprobada ~
T S DEL oe 1M SN L AFICA ?U‘WTOI;:! IDENT"'!GAE LOS EQUIFOS DE FROTECCION FERSONAL BN EL MONTAJE DE AGUERRDO CON EL MIESOO0 ABDTIADD A A
BIFEHENTRS SUSTRAT OGN LA FUNCH A DEEEMPR . probada ~
CARACT OEL P oe i ArICA
DIFERENTES BUSTNATOS. 20130104702 ALISTAN LOD MATENALES PARA EL MONTAJE DE LAS FONMAS IMF AS BEOUN DE PRODUGGION Aproboda <
Pagine | de |
Ouordu; Cancelar
Mo " e apr »ln cor carre s winps practics

Evaluacion ruta de aprendizaje
Opclones de busqueda

2261327 IMPRESION FLEXOGRAFICA
Flahe ae oaimotedzecién®

A\

Montar formas Impresoras segun proceso de impreasion
c de flaxograftica y manuniex tecnicon

A\

JESSICA ATEHORTUA

Aprandie®
A
Julcio Evelustive Por Evaluar hd
R Ita de Api Etapa Lectiy
o DwgmipeénMesultsde Julsio de Busluscién
CARACTEMIZAGIGN DEL M oe An L APICA 20130104703 MONTAN LAS NORMAS IMPRESORAS DE ACUENDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAGQUINA ¥ LA
DIFERENTES SUSTRATOS. OROEN DE PRODUCCION Aprobada ~
. - A
ey e il e ' " e 20130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD ¥ ORDEN DE PRODUGCION  Aprobada v
CAMACTEMIZACIGN DEL PR DE IMF S pL Arica 20130104701 [DENTIFICAR LOS EQUIFOS DE FROTECGION FERBONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ABOCIADO A o
DIFERENTES SUSTRATOD. LA FUNCION A nnuw'laut. probada »
&
gﬁmm%":#&?r‘a;" £ TAFICA BOBRE 20130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IV AB sEOUN DE PRODUCCIO

Aprobada v
Pagine | de 1

No xe puede registrar ln an porg del aprendiz que no han sido tramitadex,



Evaluacion ruta de aprendizaje

Opolones de blsguads

AW 3EF=IMPRESION FLERDHIREF T8,

Flohs die s cted|zeclén=

Montar formas IMpresoras Segun proceso de impresion
SRS flaxografica y manuales tecnicos

MOHICA JARSMILLO
AgrarlieT

dulcio BEvalustivo Por Evaluar

Rosuitados de Aprendizaje Etapa Lectiva

CARACTERIZACIGN DEL PROCESD DE IMPRESGHN FLEXSORARICA BOBRE
CIFERENTER BUSTRATSE,

CARACTRRIZACISHN DEL PROCESD DR IMPRESIGHN FLEXDGRAF ICA SORRE
DIFERENTES SUSTRATOR,

CARACTEMIZACIGN DEL FROCESD DE IMPRESGHN FLEXSORAR G BoBRE
CIFERENTER BUIRTRATDR

CARACTRRIZACION DEL PROCESD DR IMPRESIOHN FLEXNCGRAF ICA SCRRE
DIFERENTES SUSTRATORE,

s rdar Canawiar

20130104703 MOHNTAR LAS FORMAS IMPRESCRAS DE ACUERDD COMN EL MANUAL DE FUNCIONARMIENT O DE La mbaiiga ¥ La
CACEN DR FRSDUCTISN

20150104704 VERIFICAR EL MONTAIR DE LaS FORMAS IMPRESCRAS SEGUNH PARAMETROS DE CALIDAD ¥ ORDOEN DE PRODUCSISH

2W130704701 IDENTIF’I'GAR“I_DB EQUIRDE DE FROTECCISN FERBCMAL BN EL MONTAJE DE ACLIEMDHS SOM EL BB &R AT 4
L FLIMCHSMN & DEREMEE L]

20130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PaRs EL MONTAIE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN OROEH DE PRODUCCISH

Fagina 1 de 1

Ho existen resullados de aprendicaje asocisdos o la compelencis selieccionada correspondiente o la otaps practics

ON AGUDELO

Evaluacion ruta de aprendizaje

aprobada

Aprobads

aprobada

Aprobadn

Opclones de busqueda

2361327 IMPRESION FLEXOGRAFICA,

Fiche de cermctecizscién®

Montar forman IMprasoras segun proceso de imprasion
a ae Nexografioa y manuales 1eonicos

MONICA JARAMILLO
Aprandizt

Julele Busluslive Por Evaluar

do Apr Etapa Lecth

=

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOGRE
DIFERENTED SUSTRATOO

e

mRO Or ) . PLEXDOMANGA BOBME

GAMAGT SN L
DIFRRENTES SUSTRAT G
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOORANIOA SODRE
DIFERENTES SUSTRATOS.

CARAL T RRIZACISN BEL B o DR ON FL AR
DIFERENT RS SUSTRATOS

Ouaritar Cannelar

No se puede registrar ln evaluneion porgue existen novedades del

29120104702 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACURRDO CON BL MANUAL DE FUNCIONAMIENTS DE LA MAQUINA ¥ LA
ORDEN DE PRODUCCION

AWTA0TOATOA VERIFICAR HL MOSNTAIE D6 LAS FORMAR IMPRESORAR SRGLIN PARAMETHOR ON CALIDAD ¥ ONDEN DR FRODUGE|ION

20100104701 IDENTIFICAR LOS EQUINOS DE PROTECOION PERSONAL BN BEL MONTAIE DE ACUERDO CON EL RIESOO ASOCIADD A
LA FUNCION A DESEMMENAN

2V120104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTALR DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DR PRODUCCION

Faainm | |

prendiz que no nn sido tramitades,

Aprobade

Aprobadan

Aplobada

Aprobade



& CARLOS ROBINSON AGUDELO

® Ayuda y soporte B Bandeja de tareas - LMS SENA & Cambublar Clave Salir e

Evaluacion ruta de aprendizaje
Opclones de basqueda

2291327 IMPREGION FLEXOGRAFICA
Flons ae camoterdznaidn o«

Montar formas impresoras segun proceso de impresion
c de flexograficn y manunlas tecnicos o«

MONICA IRENE JARAMILLO

Aprandlz* e <
A
Julclo Bvaluative Por Evalunr ~
Gonsul e Ap
Na extsten resultadan de aprandizajs axocisdos a s competencin nel In corrms it 8 n wtapa lectiva

No existon resultados de aprandizale asociados a la compeatoncia seleccionada correspondiente a ln etapa practica

@ Ayuda y soports BN Bandsja de tarsas L & Cambiar Clave [alir B

Evaluacion ruta de aprendizaje

Crpeionen de bisguedns

2391 32T-IMPRESION FLERKOGRAFICA.
Fiohe de cadm e

Montar formas impresoras Segun proceso de impresion
Compalencis de apiendl in)e fla=ografica y manuales lecnicos

MOMICS IRENE JaRaMiLLo
Aprandiz®

dulcio Evslustive Aprobado

Rosultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

CARMACTERIZACIGN DEL PROCESD DE IMPRESIGH FLEXCORAFICS SOBRE D130104703 MONTAR LAT FORMAT MPREGORAR DE AGUENER G2N EL MANUAL DE FUNGIZNAMIENTS DE LA MAGUINA Y LA DRDEN 2 s e
CIFERENTESR SUSRTRATON, O RO DRSS

gﬁ:ﬁ*ﬁlﬁ:‘ﬁﬂﬁ'ﬂ_&i‘;:’mEW DE IMFRESIGN FLEXOORAMCA SOBRE IW1A0T0ATOL VERIFICAR EL MONTLE DE LAE FORMAR MERESCRLE BEGUN FARAMETROR DE CALIDLD ¥ CRDEN DE FRODUGE IE0 ARROBADD
GQ“WTE“I:A’GIU‘N CEL mROCERD DE IMF-EUIQI‘N -LEKQ‘U--‘:N-IGQ BoOBME Z\130104701 IDENTIFE Los mEueon oe F"QTEWIQ“N FERARCNAL BN EL MONTAJE OE ACUERDD COMN BEL MIERO0 ARCTIADC 4 La AR DT
DIFERENT B SUSTRATON, LIRS 5 A il R A R

g&;ﬁLﬁE‘f‘ﬂg}}‘p&Fr'b;"WEW D IMERERIGH FLEXGORARIGL BERRE IWIAOTOATOL ALIRTAR LOE MATERIALES FARA BL MONTAIE DE LAR FORMAS IMPRERGRAR SEGUN SREOBEN BE FRODUSSISN AFRCRADS

Fagine 1 de 1

HO eXislen resultados de aprendizaje asoniados a 1a oompelencis seleioionada correspondients a la elapa praotics



& CARLOD 2 Ol AGUDELO

B Dandaja da laraas

Eialir (e

Evaluacidn ruita de aprendizaje

Opoiones de Misguaeda

23T1327-IMPRESION FLENDOGRAFICS,
Fichs de carscter ceoidn™

Montar formas imMprescras B8gun procesc de impresion

Compatancla da sprendizs/a fiemogratica y manuales tecnicos

i

SANDRA MILEMA MARIN
Apdend 2T
o=

T
Julcio Bvaluativo Aprobado o
Rasullados de Aprendizaje Elapa Lecliva
CARMACTERIZACISN DEL PROCESD DE IMPRESIGH FLEXGORAR G SOBRE 28130104703 MONTAR LAS FORMAR IMFRESCRAR DE ACUERDD G0N EL MANUAL DE FUNGIGNAMIENTS DE LA MAGUINA ¥ LA SRDEN oo
GIFERENTES BURTAATGE DE PROOUGCISN
gﬁﬁi{,ﬁgﬁ%ﬁ?ﬁ%;:ﬂm!w DE [MPRESIGN FLEXCORAFIGA BOBRE 2B130104704 VER|IFICAR EL MONTAIE DE LAS FORMAS IMERESCRLS EI-EUL'!N MHJ\M ETROS DE CALIDAD ¥ CROEMN DE Fﬂ.ﬂDUGGl'dFN AERORADT
CARACTERIZACION DEL PROCESD DE IMPRESION FLEXKOGRAF 0L SOBRE 20130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIFOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAIE DE ACUERDD CON EL RIESOO ASOCIADD & Lk 4o 0.
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNGC SN &4 DESERPE LR,
e LA [ B B T O B L TR RS SETES 20130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PaRs EL MONTAIE DE LAS FORMAS (MPRESORAS SEGUN SROEH DE PROCUCCISH APROEMADD

gine 1 @

Ho sxisten resultados de sprendizejs sscciados s ls compstencis ssleccionsds correspondisn

@ & ln staps practics

4 AGUDELO

ambiar Clas

Evaluacidn ruta de aprendizaje

Orpcione s de bsguaeda

2301327-IMPRESION FLEROGRAFICA,
Floha o oo el dn.

el )
Montar formas impresoras Segun proosso de impresion
Campelensia de aprendizeje fle=ografica y manuales tecnicos oo
=
P
B WS, MILENS WM&
Aprendizs [na ]
Juloie Evelustlve Por Evaliar

Earnaiillar Hesalados de Ajeeailiaaje

dor de apreandizaje arociador & la compatencis =e

clonada corrmepondiants a la ataps

Hi sxintan ra

dor de aprandizajs arcciados a la compatancia sslsccionads corresspandiants a la stapa prictica



CARLOS ALBERO ALVARES ES DE AREA IMPRESION EMPAQUES

& CARLOS ROBINSON AGUDELO @Ayudaysopote  EBandejadetareas  ELMSSENA  @CambiarClave  Salir @

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-IMPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacion®

Maontar formas impresoras segun proceso de impresion

Competencia de aprendizaje® flexografica y manuales tecnicos
4
CARLOS ALBERTO ALVAREZ
Aprendiz®
Y/
Juicic Evaluative Aprobado v

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

o Juicic de
Proyedo Desoripcion Resultado B

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29120104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA'Y LA ORDEN - -

DIFERENTES SUSTRATOS. DE PRODUCCION

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE INFRESION FLEXOGRAFICA SCERE 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMFRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE PRODUCCION  APROBADO

DIFERENTES SUSTRATOS.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADOALA oo o

DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCION A DESEMPENAR

e N oF - PROCESO DR INFRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DE PRODUGCION APROBADO

Pagina 1 de 1

Guardar Cancelar

No existen resultados de aprendizaje asociados a la competencia seleccionada correspondiente a la etapa practica



CARLOS ANDRES GRANDA ES AUXILIAR DE IMPRESION

& CARLOS ROBINSON AGUDELO @ Ayudaysoporte  EEBandejadetareas  ®LMSSENA  @&CambiarClave  Salir @

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-IMPRESION FLEXOGRAFICA,
Ficha de caracterizacian®

Montar formas impresoras segun proceso de impresion

Competencia de aprendizaje” flexografica y manuales tecnicos
4
CARLOS ANDRES GRANDA
Aprendiz®
4
Juicic Evalustive Aprobado W

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

o Juicio de

Proyects Desipoion Resultado Evaluacian
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA Y LA CRDEN o o
DIFERENTES SUSTRATOS. DE PRODUCCION
SR EAEE I LA A B LA AR AL R E A SRS 29130104704 VERIFICAR EL MONTAE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE FRODUCCIGN  APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASCCADO ALA oo o
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCION A DESEMPENAR.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DE PRODUCCION APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS.

Pagina 1 de 1

Guardar

No existen resultados de aprendizaje asociados a la competencia seleccionada correspondiente a la etapa practica



CESAR NORVEY ALVAREA ES AUXILIAR DE IMPRESION

& CARLOS ROBINSON AGUDELO @4Ayudaysopote  EBandejadetareas @ LMSSENA  @CambiarClave  Salir @

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-MPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacion®

Montar formas impresoras segun proceso de impresion

Competencia de aprendizaje” flexografica y manuales tecnicos
Y
CESAR NORBEY ALVAREZ
Aprendiz®
Y
Juicio Evaluativo Aprobado W

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

oy IrTnaT
Proyecto Desoripcion Resultado Evaluadié

CARACTERIZACION DEL PROCESD DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE AGUERDO CON EL MANUAL DE FUNGIONAMIENTO DE LA MAQUINA'Y LA ORDEN

DIFERENTES SUSTRATOS. DE PRODUCEION

EHEIEAEL I L2L SR S0 D20 FREHD I P TIAR S22 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD ¥ ORDEN DE PRODUCCION  APROBADO

DIFERENTES SUSTRATOS.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 2130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION FERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO ALA oo

DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCION A DESEMPERAR

gﬁi’;‘éﬁ@g"ﬁg?;ﬁ;;ﬂomm e 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DE PRODUCCION APROBADG

Fagina 1 de 1
Guardar e

lNo existen resultados de aprendizaje asociados a la competencia seleccionada correspondiente a la etapa practica

BACIA Dhie Vireeitn G0 FA Dasssnen Ahae BEMA - & SEMA A0 o Drnekd Salambin 044



CRISTIAN ANDRES PALACIOS ES DEL ARA VENTAS Y ADMINISTRACION

& CARLOS ROBINSON AGUDELO ©@Ayudaysopote  E=Bandejadetareas ELMSSENA  @CambiarClave  Salir &

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de busqueda

2391327-IMPRESION FLEXOGRAFICA.

Ficha de caracterizacion®

lMontar formas impresoras segun proceso de impresion

Competencia de aprendizaje® flexografica y manuales tecnicos
4
CRISTIAN ANDRES PALACID
Aprendiz®
Y
Juicio Evaluativo Aprobado v

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

) Juicic de

Proyedo Desoripoicn Resultado Enit e
CARACTERIZACIGN DEL FROCESO DE IMFRESIGN FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA Y LA ORDEN o
DIFERENTES SUSTRATOS, DE PRODUCCION
T ER S RES M FEA AL SR 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD ¥ ORDEN DE PRODUCCION  APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS,
CARACTERIZACIGN DEL FROCESO DE IMFRESIGN FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO ALA yoo
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCION A DESEMPERAR.
CARACTERIZACICN DEL PROCESD DE IMPRESIGN FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DE PRODUGGION APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS,

Pagina 1 de 1

Guardar Cancelar

No existen resultados de aprendizaje asociados a la competencia seleccionada correspondiente a la etapa practica

BACIA Qe Veseinn O 0 FA Dessnend hie EEMA . @ CEMA W40 . Danets Calamhbin . 27140



DAIRON RAVE — AYUIDANTE AREA DE EMPAQUES

& CARLOS ROBINSON AGUDELQ @Ajudaysoporte  EBandejadetareas M@ LMSSENA  @&CambiarClave  Salir &

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-IMPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacion®

Montar formag impresoras segun proceso de impresion

Competencia de aprendizaje” flexografica y manuales tecnicos
4
DAYRON RAVE
Aprendiz®
Y/
Juicio Evalustive Aprobado v

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

- Juicio de

Proyecio Desaipcion Resultade Evaluadd
CARACTERIZACION DEL FROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 23130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESCRAS DE ACUERDD CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTC DE LA MAQUINA Y LA ORDEN APROBADD
DIFERENTES SUSTRATOS. DE PRODUCCION
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMFRESICN FLEXOGRAFICA SOBRE 25130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGLUN PARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE PRODUCCION  APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS.
CARACTERIZACION DEL FROCESO DE IMPRESIGN FLEXOGRAFICA SOBRE 28120104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPCS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASCCIADO A LA APROBADD
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCION A DESEMPENAR.
gﬁgﬁLﬁgg’;ﬂg?;ﬁ;;ﬂOCEm DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 28130104702 ALISTAR LOS MATERIALES FARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DE FRODUCCION APROBADO

Pagina 1 de 1

Guardar = | Cancelar




GABRIALA CANO — AREA DE ADITAMENTOS

& CARLOS ROBINSON AGUDELO yudaysoporte = Bandeja de tare =LMSSENA  @CambiarClave  Salir @

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

23%1327-IMPRESION FLEXOGRAFICA,
Ficha de caracterizacion®

Waontar formag impre=oras sequn proceso de impresion

Competencia de aprendizaje” flexografica y manuales tecnicos
4
GABRIELA ALEJANDRA CAND
Aprendiz®
4
Juicio Evaluativo Aprobade v

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 23130104703 h:'lONTﬂR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA Y LA ORDEN
DIFERENTES SUSTRATOS. DE PRODUCCION
CLEATEAEAEE V2L PR ZE D LA D | AL A SR R T 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE PRODUCCION
DIFERENTES SUSTRATOS.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 291 30'!0470‘1 IDENTI Fl_CAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO A LA
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCION A DESEMPENAR.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE . :
DIFERENTES SUSTRATOS. 28130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESCRAS SEGUN ORDEN DE PRODUCCION

Fagina 1 de 1

Guardar

No existen resultados de aprendizaje asociados a la competencia seleccionada correspondiente a la etapa practica

Juicio de
Evaluacicn
APROBADO
APROBADO

APROBADO

APROBADO




MANUELA MORALES AREA DE FOTOPOLIMEROS

LOS ROBINSON AGUDELO @ Ayuda y soporte

&= Bandeja de tareas = LMS SENA & Cambiar Clave Salir @

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-IMPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacion®

Montar formas impresoras segun proceso de impresion
Competencia de sprendizaje® flexografica y manuales tecnicos

MANUELA MORALES

Aprendiz®
Y
Juicic Evaluative Aprobado e
Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva
o Juicio de
Proyecto Desoipcion Resultado Evaluacién
CARAGTERIZAGION DEL PROGESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE AGUERDO GON EL MANUAL DE FUNGIONAMIENTO DE LA MAQUINA Y LA ORDEN |, o
DIFERENTES SUSTRATOS. DE PRODUCCION
S TS L2 FRE SR L2 L R ESE I FLE R E R FITA SR ERE 28130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD ¥ ORDEN DE PRODUGGION  APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS.
GARAGTERIZAGION DEL PROGESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104701 IDENTIFIGAR LOS EQUIPOS DE PROTEGGION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO GON EL RIESGO ASOGIADD A LA oo
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNGION A DESEMPENAR.
e 0GRS0 OE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGLN ORDEN DE PRODUGGION APROBADO

Pagina 1 de 1

Ho existen resultados de aprendizaje asociados a la competencia seleccionada correspondiente a la etapa practica

SOFIA Plus Versicn 2.0.54 Powered by SEMA --- @ SENA 2018 --- Bogota - Colombia- ~a214;



MIGUEL ANGEL RAMIREZ — ANALISTA TECNICO

& CARLOS ROBINSON AGUDELO @Ayudaysopote  EBandejadetareas @ LMSSENA

Evaluacion ruta de aprendizaje

Clave Salir =

Opciones de bisqueda

2391327-MPRESION FLEXOGRAFICA,
Ficha de caracterizacian®

Mentar formas imprezoras segun procesoe de impresion
Competencia de aprendizaje” flexografica y manuales tecnicos

WIGUEL ANGEL RAMIREZ
Aprendiz®

Juicio Evaluativo Por Evaluar v

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

CARACTERIZACION DEL FROCESC DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 25130104703 MONT}AR‘ LAS FORMAS IMFRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTD DE LA MAQUINA Y LA
DIFERENTES SUSTRATOS. ‘ORDEN DE PRODUCCION
e 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE PRODUCCION
DIFERENTES SUSTRATOS.
CARACTERIZACION DEL PROCESC DE IMPRESICN FLEXOGRAFICA SOBRE 28120104701 IDENTIFICAR LOS EQUIFOS DE FROTEGCIGN PERSOMAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO A
DIFERENTES SUSTRATOS. LA FUNCION A DESEMPENAR.
EREI SRS 8 LEL ER RS 1 AR S e P R e A S ER RS 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES FARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESCRAS SEGUN ORDEN DE FRODUCCION
DIFERENTES SUSTRATOS.
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NATHALIA CASTIBLANCO — AUXILIAR DE IMPRESION

& CARLOS ROBINSON AGUDELO @ Ayudaysoporte & Bandeja de tare = LMSSENA  @CambiarClave  Salir &

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-MPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacion®

Montar formas impresoras segun proceso de impresion

Competencia de aprendizaje® flexografica y manuales tecnicos
A
NATHALIA CASTIBLANCO
Aprendiz®
Y
Juicio Evaluativo Aprobado v

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

o iETaD

Froyeco Desoripcion Resultade Evaluacién
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINAY LA ORDEN o o
DIFERENTES SUSTRATOS. DE PRODUCCION
ERHSIEA B L 2L R EE L2 ] AR R E AT EE RS 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE PRODUCCION  APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIFOS DE PROTECCIGN PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO A LA o0 o
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCIGN A DESEMPENAR.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE IMFRESION FLEXOGRAFICA SOERE 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN GRDEN DE PRODUCCION APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS.
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ONALVIS ARGUELLO —OPERARIO DE SELLADO

& CARLOS ROBINSON AGUDELO ©Ayudaysopote  E=Bandejadetareas ™ LMSSENA  @CambiarClave  Salir @

Evaluacion ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

23%1327-IMPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacian®

Montar formas impreseras segun proceso de impresion
Competencia de sprendizaje” flexografica y manuales tecnicos

OMALVIS AMIN ARGUELLO
Aprendiz®

Juicic Evaluativo Aprobado

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

o Juicio de
Proyecto Desoripcicn Resultado Evaluacién
CARACTERIZACIGN DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 23130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA Y LA ORDEN o
DIFERENTES SUSTRATOS, DE PRODUCCION
SR EARLEE AL F A EER LS L R P LS T B T IR 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN FARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE FRODUCCIGN  APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS,
CARACTERIZACIGN DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADOALA oo
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCION A DESEMPERAR.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE INPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DE PRODUCCION APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS,

Pagina 1 de 1

&g
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RAFAEL RANGEL- OPERARIO REVISION AREA DE IMPRESION FUNDAS

» ROBINSON AGUDELO /soporte &= Bandejadetareas ®FLMSSENA  @CambiarClave  Salir &

Evaluacidn ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-IMPRESION FLEXOGRAFICA.

Ficha de caracterizacion®

Mentar formas impresoras segun proceso de impresion

Competencia de aprendizaje® flexografica y manuales tecnicos
Y
RAFAEL RANGEL
Aprendiz®
4
Juicio Evaluativo Aprobado v

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

o IEDaz

Proyeco Desoipcion Resultado Evaluacién
CARACTERIZACION DEL FROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA Y LA ORDEN oo
DIFERENTES SUSTRATOS, DE FRODUCCIGN
G P TLESEWERE S el IR SEERE 25120104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE PRODUCCION  APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS,
CARACTERIZACION DEL PROCESC DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPCS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO ALA oo
DIFERENTES SUSTRATOS, FUNCION A DESEMPENAR.
CARACTERIZACION DEL PROCESC DE INFRESION FLEXOGRAFICA S08RE 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DE PRODUCCION APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS,
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No existen resultados de aprendizaje asociados a la competencia seleccionada correspondiente a la etapa practica



YEISON ANDRES VASQUEZ-AUXILIAR IMPRESION AREA DE EMPAQUES

OBINSON AGUDELO @ /Ayudaysopote &= Bandeja de tarea: ®LMSSENA  @CambiarClave  Salir &

Evaluacién ruta de aprendizaje

Opciones de bisqueda

2391327-INPRESION FLEXOGRAFICA.
Ficha de caracterizacion”

Montar formas impresoras segun proceso de impresion

Competencia de aprendizaje® flexografica y manuales tecnicos
Y
YEISON ANDRES VASQUEZ
Aprendiz®
Y
Juicio Evaluative Aprobado v

Resultados de Aprendizaje Etapa Lectiva

o luicio de

Proyecto Desoripcion Resultado Evaluacién
CARACTERIZACIGN DEL FROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE ACUERDO CON EL MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA Y LA ORDEN oo
DIFERENTES SUSTRATOS. DE PRODUCCION
EE NS VAL AR S L2 A RS P E i A S s EE 29120104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN PARAMETROS DE CALIDAD Y ORDEN DE FRODUCCION  AFROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS.
CARACTERIZACIGN DEL FROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA SOBRE 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADOALA oo o o
DIFERENTES SUSTRATOS. FUNCION A DESEMPENAR.
CARACTERIZACION DEL PROCESO DE INFRESION FLEXOBRAFICA SOBRE 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE LAS FORMAS IMPRESORAS SEGUN ORDEN DE PRODUCCION APROBADO
DIFERENTES SUSTRATOS.
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Reporte de Juicios de Evaluacion

Fechadel Reporte:

Fichade Caracterizacion:

Cogigo:
Version:

Denominacioén:

Estado delaFichade Caracterizacion:

Fecha Inicio:

FechaFin:

Modalidad de Formacion:

Regional:

Centro de Formacion:

25/03/2022
2391327
924103

1

IMPRESION FLEXOGRAFICA.

EN EJECUCION
17/08/2021

16/08/2022
PRESENCIAL

76 - REGIONAL VALLE

9230 - CENTRO NACIONAL DE ASISTENCIA TECNICA A LA INDUSTRIA - ASTIN

Tipo de DocumentofNUmero de Nombre Apellidos Estado Competencia Resultado de Aprendizaje Juicio de Evaluacion JFuncionario queregistro el juicio evaluativo
Documento
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
ISC ISWE I DN E VN ST Wl S W AP PN W NN TR N =V WIS P=C == ~
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LADELOTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manualastdcnicas ACLIERDAO CAONEL MANIIAL DE ELINCIONAMIENTO DELAMAQLINA Y
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay |586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manualas tdcnicas IMPRESORAS SECIIN DAR AMETRAS DE CALINDARD Y QRNOEN DE
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segUn proceso de impresion flexograficay  |586674 - 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manuales técnicos PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO
bbbl ol
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586675 - 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
anualac.iacoicos LASEQRMASIMRRESORAS SECUIN QR REN DL DRARLICCIQN
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586676 - 29130110502 GRADUAR EL SISTEMA DE TRANSPORTE SEGUN |APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocionanionio S ARACIERISTICASOEL SLISTDATQN CLMANLIALDC QDEDACIQN DL
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586678 - 29130110503 GRADUAR LOS SISTEMAS PERIFERICOS DE LA APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocionanionio MAQLUNA SECUIN QRREN DE RDRARLICCIQN N MANUIALDE
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
LilTaYatlaYatalaa TaYaldal AC] IEF\H —~ONLLA ﬁml\l ﬁmﬁl‘\l TatallaiN|
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586681 - 29130110505 PRENSAR LAS UNIDADES, DE ACUERDO CON EL JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
duacionanianio MANLIALDE QRER ACIQN D LAMAQLUNAN ESRECIDICACIQNES DL
CcC 1007243261 YEISON ANDRES VASQUEZ BEDOYA EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
flun~iANnamianta TINITA hE AC] Iﬁhﬁ CONLLA fml\l I‘\mﬁhl 1~ CIAN
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDORNO EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
- e T e -
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LADEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
e s
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
=T ST SR S =t S8 — B SR — B S e S S = S S e = e e
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDORNO EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
mManalac tAnicac AC] IEhﬁ [adalN| WI\ITH hE 1 A MAOLLINA YV
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDORNO EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay |586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manualas tdcnicas IMPRESORAS SECIIN DAR AMETRAS DE CALINDAR Y QRNOEN DE
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDORNO EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segUn proceso de impresion flexograficay  |586674 - 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manuales técnicos PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO
R T N W v e
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586675 - 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
anualac.iacoicos LASEQRMASIMRRESORAS SECUIN QR REN DE DRARLICCIQN
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586676 - 29130110502 GRADUAR EL SISTEMA DE TRANSPORTE SEGUN |APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuacionaionio CARACIERISTICASOEL SLISTDATQN CLMANLIALDE QDEDACIQN DL
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586678 - 29130110503 GRADUAR LOS SISTEMAS PERIFERICOS DE LA APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocicnanionio MAQULUNA SEQUN QORDEN QE DRODLICCIQN N MANLIAL DL
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexografica de acuerdo con manual de 586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
flun~ianaMmianta AC] IEF\{'\ N A hml\l nmnnl 1~ IAN
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDONO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexografica de acuerdo con manual de 586681 - 29130110505 PRENSAR LAS UNIDADES, DE ACUERDO CON EL JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
duocionanionio MANLALDE QRER ACIQN DL LAMAQLUN AN ESRECICICACIQNES D]
CcC 1017133871 CARLOS ANDRES GRANDA LONDORNO EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
LiNTaYaYPaYatalaa TaYaldal TINITA hE AC] I@hﬁ CONLLA fml\l I‘\mﬁhl 1CCIAN Y
CcC 1017195304 ESTEBAN MORALES ARBOLEDA EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
CcC 1017195304 ESTEBAN MORALES ARBOLEDA EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
e -
CcC 1017195304 ESTEBAN MORALES ARBOLEDA EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
PRV ST S S SR e =8 e = = P =t S F =
CcC 1017195304 ESTEBAN MORALES ARBOLEDA EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LADEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
T - S =T e e
CcC 1017195304 ESTEBAN MORALES ARBOLEDA EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
=T =TSSR =S Sr= e — 8 — B SR — B S e S S = S S S e e = e
CcC 1017195304 ESTEBAN MORALES ARBOLEDA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
flun~iANnaMmiant AC] IEhﬁ —~ONLLA ﬁml\l nmnnl 1 CIAN
CcC 1017195304 ESTEBAN MORALES ARBOLEDA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
flun~iANnaMmiant TINITA hE AC] IEI‘\I\ CONLLA fml\l hmﬁhl 1~ CIAN
CC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
ISC AW E I DN E VN T Wl S W AP PN WOV TR N =V WIS P=C == ~
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LADEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccion. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manualas tdcnicas ACLIERDAQ CAONEL MANIIAL DE ELINCIONAMIENTO DELAMAQLINA Y
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay |586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manualas tdcnicas IMPRESORAS SECIIN DAR AMETRAS DE CALINDARD Y QRNOEN DE
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segUn proceso de impresion flexograficay  |586674 - 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manuales técnicos PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO
bbbt ol
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586675 - 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
anualac.iacoicos LASEQRMASIMRRESORAS SECUIN QR REN DE DRARLICCIQN
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexografica de acuerdo con manual de 586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
LiNTaYaYPaYatalaa TaYalsal AC] IEHF\ —~ONLLA ﬁml\l I‘\mﬁl‘\l TatallaiN|
CcC 1020483594 CRISTIAN ANDRES PALACIO GUTIERREZ EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
LiNTaYaYPaYatalaa TaYalsal TINITA hE AC] I@hﬁ CONLLA fml\l I‘\mﬁhl 1CCIAN Y
CcC 1037587554 JESSICA ATEHORTUA RIOS EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
CcC 1037587554 JESSICA ATEHORTUA RIOS EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
e e -
CcC 1037587554 JESSICA ATEHORTUA RIOS EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
CcC 1037587554 JESSICA ATEHORTUA RIOS EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LADEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
T [ S V=T e e
CcC 1037587554 JESSICA ATEHORTUA RIOS EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
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cC 1037587554 JESSICA ATEHORTUA RIOS EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
flun~iANnaMmiant AC] IEF\{\ —~ONLLA ﬁml\l I‘\mﬁhl 1 CIAN
CcC 1037587554 JESSICA ATEHORTUA RIOS EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
L THTaYaYPaYataYaa Tata)lal TINITA hE AC] IEHF\ CONLLA fml\l hmﬁhl 1~ CIAN
cC 1037597384 MONICA JARAMILLO RESTREPO EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
CcC 1037597384 MONICA JARAMILLO RESTREPO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
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CcC 1037597384 MONICA JARAMILLO RESTREPO EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
CcC 1037597384 MONICA JARAMILLO RESTREPO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LA DEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 1037597384 MONICA JARAMILLO RESTREPO EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccion. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
CcC 1037597384 MONICA JARAMILLO RESTREPO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE  JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
LillaTallalat=1aaT=Va\ a) ACLIEDDO CON LA QRDEN DEDDAQD] 1~ IAN]
CcC 1037597384 MONICA JARAMILLO RESTREPO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
LillaTallalat=1aaT=Va\ a) LINTA DE ACLIERDO CON LA QDDEN DEDDOND] TalallaiNAY
ccC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
e T T e e
CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
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CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
e e e e e e e o i
cC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LA DEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
ccC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segUn proceso de impresioén flexograficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
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CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexografica y APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
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586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS
IMRRESQRAS SECUIN DARAMETIDAQCS DE CALIDAR N QRDENDC




CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segn proceso de impresion flexograficay  |586674 - 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manuales técnicos PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO
CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay |586675 - 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manualac facnicos LAS CQRMASIMPRESQRAS SEQUIN QRRENDE DRANDLICCIQN
CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586676 - 29130110502 GRADUAR EL SISTEMA DE TRANSPORTE SEGUN |APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocionamignio CARACTERISTICAS DEL SIISTRATAN ELMANIIAL DE QDEDACIAN DE
CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586678 - 29130110503 GRADUAR LOS SISTEMAS PERIFERICOS DE LA APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocionamignio MAQIUNA _SECIIN QRNDEN DE DRANIICCIAN Y MANIIAL DE
CcC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE  JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
fuocionamignio ACLIERDAO CAONIAQRDEN DEDRANIICCIAN
ccC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexografica de acuerdo con manual de 586681 - 29130110505 PRENSAR LAS UNIDADES, DE ACUERDO CON EL JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocionamianio MANIIAL DE QPERACIAN DELAMAQUINANY ESDECICICACIONES NE]
ccC 1037631303 DAYRON RAVE ESPINOSA EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocionamianio TINTADE ACIIERDA CANIAQRNDEN DEDRANIICCIAN Y
ccC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
e T T e
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
e e
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LA DEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
e e e e e e B A e e e e oo
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
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CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
anualaciacoicos IMRRESQRAS SECQLIN DARAMETID QS DE CALIDAR N QRDEN DT
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segn proceso de impresion flexograficay  |586674 - 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manuales técnicos PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO
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CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay |586675 - 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
anualac.iacnicos LASEQRMASIMRRESQRAS SEQUIN QRRENQE DRAODLICCIQN,
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586676 - 29130110502 GRADUAR EL SISTEMA DE TRANSPORTE SEGUN |APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
Suacionaniianio CARACTIERISTICAS DL SLISIRATQN L MANLIALDE QRER ACIQNDE
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586678 - 29130110503 GRADUAR LOS SISTEMAS PERIFERICOS DE LA APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
funcionamignio MAQIUNA _SECUN QRNDEN DE DRANIICCIAN Y MANIIAL DE
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE  JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
funcionamignio ACLIERDAO CAONIAQRDEN DEDRANICCIAN
CcC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586681 - 29130110505 PRENSAR LAS UNIDADES, DE ACUERDO CON EL JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
funcionamignio MANIIAL DE QPEDACIAN DELAMAQUINANY ESDECICICACIONES NE]
ccC 1037667894 NATHALIA CASTIBLANCO GALLO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréafica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocionamignio TINTADE ACIIERDA CANIAQRNDEN DEDRANIICCIAN Y
CcC 1039454438 SARAH ARROYAVE JARAMILLO EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
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CcC 1039454438 SARAH ARROYAVE JARAMILLO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexografica de acuerdo con manual de 586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
flun~ianaMmianta AC] I@n{'\ N A hml\l naggnnl 1~ IAN
CcC 1039454438 SARAH ARROYAVE JARAMILLO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
flun~ianaMmianta TINITA hE AL IEF\F\ C~ONLLA {Whhl 1CCIAN Y
CcC 1039702911 JAIDER ESTIVEN PULGARIN MENESES EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccion. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
CcC 1039702911 JAIDER ESTIVEN PULGARIN MENESES EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
funcionamignio TINTADE ACIIERDA CANIAQRNDEN DEDRANICCIAN Y
CcC 1071351805 ONALVIS AMIN ARGUELLO DIAZ EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
e e T T e e
CcC 1071351805 ONALVIS AMIN ARGUELLO DIAZ EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTARNA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
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CcC 1071351805 ONALVIS AMIN ARGUELLO DIAZ EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
e e e e e e e o i
CcC 1071351805 ONALVIS AMIN ARGUELLO DIAZ EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LA DEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 1071351805 ONALVIS AMIN ARGUELLO DIAZ EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
ccC 1071351805 ONALVIS AMIN ARGUELLO DIAZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segUn proceso de impresioén flexograficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
moanualas técnicas ACLIERDAQ CAONEL MANIIAL DE CLNCIONAMIENTAO DELAMAQLINA Y
CcC 1071351805 ONALVIS AMIN ARGUELLO DIAZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
mManialac tdnicac II\ADW(\Q DECALIDAD Y QODDEN DE
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CcC 1214718864 GABRIELA ALEJANDRA CANO GIL EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE  JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fncionamignio ACLIERDAO CAONIAQRDEN DEDRANLICCIAN
CcC 1214718864 GABRIELA ALEJANDRA CANO GIL EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586681 - 29130110505 PRENSAR LAS UNIDADES, DE ACUERDO CON EL JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fncionamignio MANIIAL DE QPERACIAN DELAMAQUINANY ESDECICICACIONES NE]
CcC 1214718864 GABRIELA ALEJANDRA CANO GIL EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fncionamignio TINTADE ACIIERDA CANIAQRNDEN DEDRANICCIAN Y
CcC 1214732313 MIGUEL ANGEL RAMIREZ OCAMPO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
e e S — T T e e
CcC 1214732313 MIGUEL ANGEL RAMIREZ OCAMPO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
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CcC 1214732313 MIGUEL ANGEL RAMIREZ OCAMPO EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
CcC 1214732313 MIGUEL ANGEL RAMIREZ OCAMPO EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LA DEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 1214732313 MIGUEL ANGEL RAMIREZ OCAMPO EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
ccC 1214732313 MIGUEL ANGEL RAMIREZ OCAMPO EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexografica de acuerdo con manual de 586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
flun~iAnaMmianta ACLIEDDAQ CAN LA QDRDEN DE DDAN] 1 CIAN
cc 1214732313 MIGUEL ANGEL RAMIREZ OCAMPO EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréafica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
funcionamignio TINTADE ACIIERDA CANIAQRNDEN DEDRANIICCIAN Y
ccC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
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CcC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
CcC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
e e
CcC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LA DEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
e I S e R R T Tt e S
CcC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
moanualas técnicag ACLIERDAO CANEL MANIIAL DE CLNCIONAMIENTAO DELAMAQLINA Y
CcC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
anualaciacoicos IMRRESORAS SECQLIN DARAMETIDOS DL CALIDAR N QRDEN DT
CcC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segn proceso de impresion flexograficay  |586674 - 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manuales técnicos PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO
PR SR P=P=NV R === = W= o
CcC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay |586675 - 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manualac facnicos LAS CQRMASIMPRESQRAS SEQUIN QRRENDQE DRANDLICCIQN
CC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE  JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
fncionamignio ACLIERDAO CAONIAQRDEN DEDRANIICCIAN
CC 42798316 MONICA IRENE JARAMILLO MARIN EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
L THTaYaYPaYatataa Tata)al TINITA hE AC] Imhﬁ CONLLA Wf\hl [TatallaNAV
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
e S — T T e e e
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
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CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LADEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
ccC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segUn proceso de impresioén flexograficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
moanualgs técnicas ACLIERDAQ CANEL MANIIAL DE CLINCIONAMIENTO DELAMAQLINA Y
ccC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segUn proceso de impresién flexogréficay 586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manalae t&cnicace II\ADWHQ D CALIDAD N ORDEN DE
ccC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segUn proceso de impresion flexogréficay  |586674 - 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manuales técnicos PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO
PR SR P=IP=N RS == = W= o
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay |586675 - 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
anualac.iacoicos LASEQRMASIMRRESORAS SECUIN QR REN DE DRARLICCIQN
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586676 - 29130110502 GRADUAR EL SISTEMA DE TRANSPORTE SEGUN |APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
duocionanionio CARACTIERISTICAS DL SLISIRATQN L MANLIALDE QRER ACIQNDE
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586678 - 29130110503 GRADUAR LOS SISTEMAS PERIFERICOS DE LA APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
duocionanionio MAQLUNA SECQLIN QRDENDE RRARLICCIQN N MANLIAL DL
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
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CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586681 - 29130110505 PRENSAR LAS UNIDADES, DE ACUERDO CON EL JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
Suacionanianio MANLIALDE QRER ACIQN D LAMAQLUNAN ESRECIDICACIQNES DL
CcC 43755378 SANDRA MILENA MARIN BUSTAMANTE EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
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CcC 43977597 CAROLINA GONZALEZ MADRID EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
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CcC 43977597 CAROLINA GONZALEZ MADRID EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
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CcC 43977597 CAROLINA GONZALEZ MADRID EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
CcC 43977597 CAROLINA GONZALEZ MADRID EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LA DEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
L .
CcC 43977597 CAROLINA GONZALEZ MADRID EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
CcC 43977597 CAROLINA GONZALEZ MADRID EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE  JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
funcionamignio ACLIERDDA CAONIAQRDEN DEDRANLICCIAN
ccC 43977597 CAROLINA GONZALEZ MADRID EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréafica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
flun~ianamianta LINT A DE ACLIERDO CON LA QDDEN DEDDOND] TalallaiNAY
ccC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
e e S — T T e e
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTARNA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
CC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
e e
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LA DEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
ROL DE LA FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL DE ACUERDO CON
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586672 - 29130104703 MONTAR LAS FORMAS IMPRESORAS DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
moanualas técnicas ACLIERDAQ CAONEL MANIIAL DE CLINCIONAMIENTO DELAMAQLINA Y
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexograficay 586673 - 29130104704 VERIFICAR EL MONTAJE DE LAS FORMAS APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
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CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segn proceso de impresion flexograficay  |586674 - 29130104701 IDENTIFICAR LOS EQUIPOS DE PROTECCION APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
manuales técnicos PERSONAL EN EL MONTAJE DE ACUERDO CON EL RIESGO ASOCIADO
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CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39386 - Montar formas impresoras segun proceso de impresion flexogréficay |586675 - 29130104702 ALISTAR LOS MATERIALES PARA EL MONTAJE DE JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
anualac.iacnicos LASEQRMASIMRRESQRAS SEQUIN QRRENQE DRAODLICCIQN,
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586676 - 29130110502 GRADUAR EL SISTEMA DE TRANSPORTE SEGUN |APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
Suacionanianio CARACTIERISTICAS DL SLISIRATQN L MANLIALDE QRER ACIQNDE
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586678 - 29130110503 GRADUAR LOS SISTEMAS PERIFERICOS DE LA APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
Suacionanianio MAQLUNA SECLIN QRDENDE DRARLICCIQN N MANLIAL DL
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586680 - 29130110501 PREPARAR LOS MATERIALES DE IMPRESION DE  JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
fuocionamignio ACLIERDAO CAONIAQRDEN DEDRANIICCIAN
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39387 - Preparar maquina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de |586681 - 29130110505 PRENSAR LAS UNIDADES, DE ACUERDO CON EL JAPROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fuocionamignio MANIIAL DE QPEDACIAN DELAMAQUINANY ESDECICICACIONES NE]
CcC 71376100 CESAR NORBEY ALVAREZ FLOREZ EN FORMACION 39387 - Preparar maguina de impresion flexogréfica de acuerdo con manual de  |586682 - 29130110504 ADECUAR EL SISTEMA DE DOSIFICACION DE APROBADO CC 6110888 - CARLOS ROBINSON AGUDELO VALENCIA
fncionamignio TINTADE ACIIERDA CANIAQRNDEN DEDRANIICCIAN Y
CcC 8062933 ALONSO MARTINEZ ALZATE EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586620 - 24020152603 PROMOVER EL USO RACIONAL DE LOS APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. RECURSOS NATURALES A PARTIR DE CRITERIOS DE SOSTENIBILIDAD
e e S — T T e e
CcC 8062933 ALONSO MARTINEZ ALZATE EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586621 - 24020152604 CONTRIBUIR CON EL FORTALECIMIENTO DELA JAPROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. CULTURA DE PAZ APARTIR DE LA DIGNIDAD HUMANA'Y LAS
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CcC 8062933 ALONSO MARTINEZ ALZATE EN FORMACION 36180 - Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586622 - 24020152602 ESTABLECER RELACIONES DE CRECIMIENTO APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PERSONAL Y COMUNITARIO A PARTIR DEL BIEN COMUN COMO
cC 8062933 ALONSO MARTINEZ ALZATE EN FORMACION 36180 - Enrigue Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social de 586623 - 24020152601 PROMOVER MI DIGNIDAD Y LADEL OTRO A APROBADO CC 52994250 - DIANA MARITZA MONTANA GALINDO
acuerdo con principios éticos para la construccion de una cultura de paz. PARTIR DE LOS PRINCIPIOS Y VALORES ETICOS COMO APORTE EN LA
CcC 8062933 ALONSO MARTINEZ ALZATE EN FORMACION 36182 - Resultado de Aprendizaje de la Induccién. 586624 - IDENTIFICAR LA DINAMICA ORGANIZACIONAL DEL SENAY EL JAPROBADO CC 1144163636 - ANDRES FELIPE PENA FAJARDO
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AGENDA DE TRABAJO Version: 01

PREPARAR MATERIALES Y HERRAMENTAL SEGUN PRODUCTO PLASTICO A

FABRICAR - 291101038

AGENDA

DE

TRABAJO

Lugar: MULTIPARTES

Fechas: De 24 al 29 de Marzo del 2022

Intensidad: 20 HORAS

Horario: 11:00 am a 3:00 Pm

Instructor: Carlos Robinson Agudelo Valencia.

Participantes: Lideres de procesos, operarios de inyeccion, soplado,

Mezclas, Calidad, Mantenimiento y ayudantes de procesos.
Justificacion:
Una buena seleccién de materiales poliméricos nos garantiza la obtencion de un
producto terminado con la calidad requerida, logrando asi una optimizacién de
los procesos y de los recursos.
Para el lograr esto es fundamental el conocimiento de la quimica de los
polimeros y su relacién con las lineas de produccion para la obtencidon de un
producto que cumpla con las caracteristicas fisicas y quimicas requeridas para su
uso.

Objetivo General:

Orientar a las personas del area Técnica y Operativa en el conocimiento y
manejo de materiales poliméricos.

Objetivos Especificos:
e Seleccionar los polimeros requeridos para el proceso de produccién de
acuerdo con la orden de produccion.
e Analizar las fichas técnicas de los polimeros y verificar sus propiedades
de MFI, Densidad y Cristalinidad.
e Establecer los parametros del proceso de mezclado de polimeros.

Metodologia: Expositiva, participativa y reflexiva.

CALENDARIO

ACTIVIDADES:

MARZO 24 DE 2022

11:00 am —4:00 Pm

Participar en la presentaciéon: Andlisis de la ESTRUCTURA
MOLECULAR Y COMPORTAMIENTO DE LOS POLIMEROS
v Importancia del Grado de cristalinidad en funcién del producto a
empacatr.
v' Clasificacion de los Polimeros amorfos sus caracteristicas y
aplicaciones
v Clasificacion de los Polimeros semicristalinos caracteristicas y
aplicaciones.
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Participar en la presentacion: REACCIONES DE POLIMERIZACION
v"Analisis de la polimerizacion por adicion y tipo de materiales que
se obtienen por este proceso
v"Analisis polimerizacién por condensacion y tipo de materiales
gue se obtienen por este proceso

MARZO 25 DE 2022

11:00 am —4:00 Pm

Participar en la presentaciéon: Importancia de las PROPIEDADES DE
LOS POLIMEROS para el proceso y el producto terminado
Temperatura de fusion
Propiedades Reoldgicas
indice de Fluidez (MFI)
Calculo Densidad.
Propiedades Mecénicas y Quimicas de los polimeros
Pruebas y ensayos mecéanicos a polimeros
Andlisis parala IDENTIFICACION DE POLIMEROS
v ldentificacién basica de plasticos para su seleccién en el proceso
de produccién
Identificacion De Polimeros Mediante Técnicas De Caracterizacion
Avanzadas
v' DSC
v FTIR
v" Métodos quimicos de caracterizacion

ASANENENENEN

MARZO 26 DE 2022

11:00 am —3:00 Pm

Participar en la presentacién: PREPARACION Y
ACONDICIONAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS para el proceso de
produccién.
v Andlisis de las Fichas técnicas de los polimeros que intervienen
en la mezcla en cuanto a MFI, Densidad y Cristalinidad.
v" Generalidades de mezclas (porcentajes, Produccién por RPM y
Densidad promedio)
Importancia de los Aditivos y su influencia en los productos
plasticos.
Seleccion del Procesos de mezclado de polimeros
Seleccion del sistema de Secado de materiales higroscopicos
Importancia del Empacado y rotulado de materiales mezclados.
Participar en la presentacion: MOLIDO y PELETIZADO DE
MATERIALES RIGIDOS
para el proceso de recuperacion
v Andlisis de las caracteristicas del material de acuerdo a la mezcla
original.
v' Generalidades de tipos de molinos

<

ANENENEN
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v"Importancia de los angulos de corte de las cuchillas segun tipo
de material
v" Procesos de paletizado de polimeros.

MARZO 28 DE 2022

11:00 am —3:00 Pm

Participar en la presentacién: MOLIDO y PELETIZADO DE
MATERIALES RIGIDOS
para el proceso de recuperacion
v' Analisis de las caracteristicas del material de acuerdo a la mezcla
original.
v' Generalidades de tipos de molinos
v"Importancia de los angulos de corte de las cuchillas segun tipo
de material
v Procesos de paletizado de polimeros.
Participar en la presentacion: Seleccion de Herramentales
utilizados en proceso de soplado de sillas.
v' Seleccion de molde de acuerdo a OP.
v' Seleccion de boquilla Divergente o convergente de acuerdo a
tipo de silla a producir.
v Seleccion de pines de soplado de acuerdo a referencia de silla a
producir.

MARZO 29 DE 2022

11:00 am - 3:00 Pm

Participar en la presentacién: PREPARACION Y

ACONDICIONAMIENTO DE MATERIALES RECUPERADOS

PELETIZADOS
Para el proceso de produccién.
v" Seleccion de mezcla material paletizado mas material original
v" Generalidades de mezclas (porcentajes, Producciéon por RPM y
Densidad promedio)
v"Utilizacion de los Aditivos antioxidantes en tipos de mezclas con
recuperados.
v" Importancia del Empacado y rotulado de materiales mezclados.

Resultados y/o Productos:

v" ldentifica las mat

erias primas y sus caracteristicas de quimicas y fisicas.

v" Relaciona los parametros de procesos asociados con las propiedades quimicas y

del material.

v' Reconoce las estructuras de los materiales y su incidencia en el proceso.
Evaluacion de actividad mediante la utilizacidn de talleres.

Elaborada por: Carlos
Valencia

Robinson Agudelo o - - Fecha:

Firma: e 2022-03-13
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EL PROCESQO DE
DOSIFICACION DE TINTA



Componentes

> Bombas de recirculacion
> Flltros de paso y de Bomba

> Camaras cerradas
o Doctor Blade



Componentes

ya Rodillo
V4 . Anilox

Camara

Bomba



> Neumaticas

> Eléectricas
« Embolo
o Rotativas
o Peristalticas




BOMBAS

> Flujo entre 5 a 40 Litros/min.
> Anti-explosivas



Filtros

> Tipos
o Paso
o Contra-flujo




Filtro de Paso

Tapa Salida
\UEIE!
Cuerpo I
man

Entrada



Filtro de contra-flujo

Entrada Salida




Caracteristicas de los filtros

> Malla numero 60 u 80
> Removible.
> Magneto potente



Camaras Cerradas




Camaras Cerradas

> Caracteristicas
e Poca Profundidad

o Materiales Anti-
adherentes

o Angulo Correcto
o Paralelismo

o Buen control de
presion




Camara Cerrada

> Posicionamiento del fleje

SWEDEV —~
. El largo del fleje debe ser J
de 72" a 72" de pulgada Chamber System §
para un calibre de 0,006 g
(0,15mm)

o« La Lamela debe estar
orientada hacia el centro
de la camara cerrada o el
lado interno de la rasqueta.

o La distancia entre Lamelas
debe ser aproximadamente
1/3 del diametro del rodillo
Anilox




Camara Cerrada

> Forma de ajuste

SWEDEV —
Sequence of bolt tightening.




Camara Cerrada

Presion adecuada de la Hoja

. La Hoja Dosificadora
Rasqueta \ i afeita la superficie del

| dosificadora Rodillo anilox
en angulo produciendo una

invertido pelicula de tinta de
un espesor muy
consistente.

Rodillo
anilox




Camara Cerrada

Presion excesiva de la Hoja.

La Hoja Dosificadora se
"aplanar” y tiende a
"patina” sobre el Rodillo
anilox produciendo una
pelicula de tinta de un
espesor inconsistente.

Rodillo
anilox

Las Hojas pueden "fracturarse”
introduciendo fragmentos grandes,
en su sistema de entintado.




Camara Cerrada

> Formacion de hilos de
metal
« Demasiada presion

o Bajo angulo de
contacto.




Camara Cerrada

> Angulos de desgaste
bastante bajos




Camara Cerrada

> ENn casos extremos,
cuando seguimos
produciendo, se
forman laminillas de
material




Camara cerrada

> En otros casos, y con
ayuda de la alta
temperatura de
contacto, es posible
gue el fleje se vea
como rollos de
material.




Flejes

> Recomendaciones Generales
o Calibre 0,20 mm
o Fleje sin filo mejora la transferencia en
solidos
o Utilice lamela cuando necesite imprimir
tramas de alta calidad.

o Para roto grabado, utilice flejes de mayor
calibre.

o Ulllice flejes con estructura microrefinada.



Fleje

> Micro-estructura

‘.
5

e,

» ’.‘

Normal Refinada Ultra
refinada



Flejes

> Estructura Refinada y .
Ultra-refinada .

o« Menor friccion sobre el

rodillo anilox .
o« Uniformidad en la .
Impresion .

o Limpieza uniforme

o Reduce la formacion de
hilos metalicos

o Reduce el “Score Line”

Menores Vibraciones
Menores desgastes de fleje

Menores paradas por
recambio de flejes

Menores consumos de fleje
Una mejor impresion
Un cliente mas satisfecho



Fleje

> ESstructura micro-
refinada

> Con recubrimiento

20



Fleje

> Fleje con filo
recubierto en
ceramica




Flejes

> Con recubrimiento

Mejor calidad de im
Mejor resistencia a
Mejor resistencia a

oresion
a rotura

a oxidacion

Mayor duracion del fleje

Mejora la vida util del rodillo

Puede usarse con tintas base agua
Menor contaminacion de las tintas



Edge Selection Guide

A brief overview of the different edges and their applications:

Edge
SerieMame

10
Bevel Edge

25
Radius Edge

S0
Lamella Edge
Step Edge

—

Customer designed.
According to the nead.

Edge
Indication

10° - 30°
2°-10°

Polished
rounded
edges,

Conventional
lamella from
0.05 mm tip
thickness.
High stregth
lamella or
other special
execltion.

Industry
Segment

FLEXO
GRAVURE

FLEXO
GRAVURE

Industry
Application

Food packaging
(filmASail ).

Flexible packing.
{paper board).

Flexible packing.
Publication and food
packing prinkers.
(paperfilmfoiltextile).




Problemas Frecuentes
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> Solidos Defectuoso

o Viscosidad Alta

o Rugosidad del sustrato

o Suciedad o desgaste del rodillo anilox
o Presion deficiente

o [lemperatura alta cerca del tintero.



Problemas Frecuentes

> Pin-Holing
o Alta humedad del sustrato
o \Viscosidad alta.
o Incremente la presion



Problemas Frecuentes

> Rayas transversales
o Cambiar rodillo



Problemas Frecuentes

7/
Ix75g €
ml\'mﬂl’cmds

> Rayas profundas en la impresion.
o Particulas atrapadas en la Fleje
o Rodillo rayado o disparejo
o Fleje con residuos de tinta



Problemas Frecuentes

> Esfumado
o [INnta seca sobre o en el extremo del fleje
o Rebaba de metal en el extremo del fleje



Problemas Frecuentes
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-ransk

1 6kso bpa

\

> Moteado
o Baja viscosidad
o« Demasiado area de contacto del Fleje
o Solventes lentos
o EXxcesivo aporte de tinta



Problemas Frecuentes

> Hazing (Fogging)
» Area de contacto demasiado grande
o Demasiado rugoso o demasiado fino el rodillo anilox
o Secado de la tinta demasiado lento
o Fleje con filo disparejo o raido



Problemas Frecuentes

Bést fore:

|

|
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> Splash
o Protectores de salpicaduras desubicados
o Reduzca el flujo de tinta
o Revise el la estatica del sistema
o Extremos del anilox o Fleje roto
o [lInta atrapada en el fleje



Problemas Frecuentes

> Rayas en la impresion
o« Muesca en el fleje
o Particulas extranas bajo el fleje
o lInta seca en el filo del fleje



iMuchas Graclas;
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MONTAJE DE RACLAS
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Instalacion de Raclas

1 Paso Preparacion & Limpieza:

Pistas de Seguridad! Raclas usadas son muy afiladas !

1. Siempre use guante de proteccion

2. Desechar en forma separada/ aislada

A. Desarmar la camara sucia

1. Cuidadosamente remover raclas usadas

2. Desechar raclas solamente en el tambor de raclas!

3. Remover los sellos usados de los extremos de la camara
4. Inspeccionar el sostenedor de las dos raclas y de los sellos &
limpiear donde sea necesario

5. Todos los tornillos deben estar presente y en buenas
condiciones.

B. Prepare las raclas y los sellos

1. Corte las raclas a las especificaciones del OEM

2. Lubrique los sellos con vaselina

3. Lubrique el sostenedor donde se asienta la racla con vaselina
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C. Instalacion de las raclas y los sellos

1. Instalar los sellos lubricados

2. Instalar laracla con la punta en direccidon correcta

3. Mueva/posicione laracla para alienarla con ambos sellos
4. Apriete los tornillos siempre del centro para afuera

5 4 1 2 3

Lubricar area donde
la racla se"asienta / / / / /

[ v ¥ ¥

Q\«W\i 3 0 O O

\| Bisel I‘
J| | adent ' '
m Aguante/empuje la racla para dentro mientras tornilla

Sellos

D. Alineacion de la racla a la camara :

1. Blas raclas deben estar paralelas una con la otra
2. La distancia de punta a punta debe ser consistente
3. Ambas raclas deben estar planas, SIN ONDAS !!!
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E. Raclas Plasticas Mylar deben de instalarse bien,
observar:

1. El uso de Mylar como “Racla contenedora” ayuda a
reducir el escurrimiento de tinta de las raclas
contenedoras:




Disponibilidad Anilox
de M-},-|ar- Rotacidn
Espesor /
" Racla

' UD?E Dosificadora

014

020"

acla contenadaor
Anilox
Ratacién
Estaciones Externas

4,5,605,6,7,8
Racla contenedora Debajo

\ Carambanos de tinta

B ) “se forman aqui
Sefiales de Back-Doctoring en

las estaciones externas:

Aparece como gotas de lluvia formando
carambanos de tinta colgando de la camara
hacia la charola de tinta.

Evitar un charquito
de tinta aqui

Racla

?sifica dora

sostenedora

Estaciones Internas
1,2,30r1,2,34
Racla contenedora Arriba

Recomendacion:

Mylar debe ser mas
Espesa que la racla
Dosificadora:

.0075" de ancho + .250"

014" de ancho + .125"
020" de ancho + .000"

Camara

El exceso de espesor en
la racla permite_una
raspada_de costado lo
cual_ayuda a que Ia tinta
vuelva a la camara

Sefiales de Back-Doctoring en

las estaciones infernas:

Causa un charco en la parte externa de la racla de arriba
La tinta corre a los extremos del cilindro y despues al
Cabezal el cual salpica la tinta.

Nota Importante: Siempre limpie bien las raclas plasticas contenedoras cuando cambie color o raclas



CAPITULO 3

3. TECNOLOGIA DE LAS PELICULAS MULTICAPA

3.1 Materiales

Debido a que el presente estudio radica en peliculas multicapa de
diversos tipos de polietileno, se mencionard a continuacion, toda la
informacion de la diversidad y variedad existente en la familia del PE,
profundizando especialmente en los tipos de PE que se utilizaran en el

procesamiento y obtencion de las peliculas a analizar.

El polietileno es el polimero de mayor uso en la industria del empaque,
es miembro de la familia de poliolefinas. Olefina era un antiguo
sindbnimo de alqueno, y fue, originalmente, el nombre que se le dio al
etileno. En la industria plastica olefina es un término comun que se
refiere a la familia de los plasticos basados en etileno y propileno. El
término poliolefina se aplica estrictamente a polimeros hechos de

alquenos, sean homopolimeros o copolimeros, esto incluye a la familia
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del polietileno y a la del polipropileno. A continuacion se ve en la figura
3.1, la familia del polietileno y en negrilla, los tipos de PE que utilizamos

en la obtencion de las peliculas tricapa del presente estudio:

FIGURA 3.1 FAMILIA DEL POLIETILENO

FAMILIA
POLIETILENO

1
RAMIFICADO LINEAL
] 1

1
HOMOPOLIMERO COPOLIMERO HOMOPOLIMERO COPOLIMERO
BAJA DENSIDAD OLEFINICO I— ALTA DENSIDAD t LLDPE/ ULDPE
ETILENO/
MEDIA DENSIDAD RGN EE METALOCENO

fu ACIDO

O-NEUTRALIZADQ

IONOMERO

fu ACRILATO

- ACETATO

— EVOH

3.1.1 Polietileno de Baja Densidad (LDPE)
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El polietileno de baja densidad tiene una estructura ramificada,
parcialmente cristalina y es termoplastico, es fabricado bajo altas
condiciones de presion y temperatura mediante un proceso de

polimerizacion por radical libre.

La polimerizacion del etileno bajo estas condiciones produce un
polimero ramificado que es en realidad una mezcla de largas
moléculas con columnas vertebrales de diferentes longitudes y

cadena ramificadas a los lados.

FIGURA 3.2 MOLECULA RAMIFICADA DE LDPE

La presencia de cadenas ramificadas en la estructura limita la
formaciébn de cristales de polietileno introduciendo asi

irregularidades en la estructura.

El LDPE tiene una baja cristalinidad entre 40 a 60% vy

consecuentemente una baja densidad entre 0.91 a 0.94 g/cm?,
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Las ramificacion de las cadenas en el homopolimero de LDPE le
brinda caracteristicas deseables como: claridad, flexibilidad,
sellabilidad, y facil procesado. EIl real valor de todas estas
propiedades depende del balance entre su peso molecular, su

distribucion del peso molecular y ramificaciones.

El LDPE es muy versatil, se adapta a todo tipo de procesamiento
de extrusion, inyeccién, etc; siendo su mayor aplicacion y el mas
utilizado en la produccién de peliculas para empaques, bolsas,

fundas, etc.

El LDPE se caracteriza por su excelente flexibilidad, buena
resistencia al impacto, maquinabilidad, resistencia a aceites,
resistencia a quimicos, sellabilidad al calor, y bajo costo (cerca de

$1.6/KQ).

Un listados de las propiedades del LDPE, son presentados en la

tabla 2:

TABLA 2
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PROPIEDADES DEL LDPE

Densidad 0.91 a 0.925 g/cm

Tg -120°C

Ttusion 105 - 115°C

Modulo de Tension 172 - 517 Mpa (24900 - 75000 psi)
Elongacion 100 - 965%

Resistencia al rasgado 200 - 300 g/25um

375-500 g pm /m?d a 37.8°C, 90%HR
WVTR
0.95-1.3 g mil/100 in?d a 95°F, 90%HR

163000-213000 cm? pm / m2d atm
Permeabilidad al Oz, 25°C
400-540 cm3 mil / 100 in2d atm

750000-1060000 cm? um / m2d atm
Permeabilidad al CO2, 25°C
1900-2700 cm3mil / 100 in?d atm

Absorcion del agua <0.01%

3.1.2 Polietileno de Alta Densidad (HDPE)
El HDPE es un termoplastico no polar lineal, de aspecto

blanquinoso, su rango de densidades es entre 0.94 a 0.965g/cm?
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con un punto de fusion entre 128-138°C, es uno de los polimeros
mas versatiles, y el segundo de mayor uso en la industria del

empaque plastico.

Las cadenas moleculares de los homopolimeros HDPE son largas
y rectas con muy pequefas ramificaciones., como se aprecia en

la figura 3.3:

FIGURA 3.3 MOLECULA LINEAL DE HDPE

A medida que el HDPE se enfria por debajo de su punto de fusion,
se forma en su estructura una larga fraccion de regiones
cristalinas ordenadas, en un porcentaje que va del 65 al 90% de
cristalinidad y esto contribuye a que tenga una buena propiedad
de barrera a la humedad, y volviéndolo opaco; por otro lado, posee
una pobre barrera al oxigeno y a compuestos organicos, tiene

buenas caracteristicas de maquibilidad.

En la tabla 3 se resume algunas propiedades del HDPE:
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TABLA 3

PROPIEDADES DEL HDPE

Densidad 0.94 a 0.965 g/cm

Tg -120°C

Thusion 128 - 138°C

Modulo de Tensién 620 - 1089 Mpa (89900 - 158000 psi)
Elongacion 10 - 1200%

Resistencia al rasgado 20 - 60 g/25um

125 g um /m2d a 37.8°C, 90%HR
WVTR 0.32 g mil/100 in?d a 95°F, 90%HR

40000-73000 cm® um / m?d atm
Permeabilidad al Oz, 25°C | 100-185 cm®mil / 100 in?d atm

200000-250000 cm® um / m?d atm
Permeabilidad al CO2, 25°C | 500-640 cm3mil / 100 in?d atm

Absorcion del agua <0.01%

3.1.3 Polietileno de Baja Densidad Lineal (LLDPE)
Como se pudo apreciar en la figura 3.1, el polietileno lineal puede

ser producido como un homopolimero, resultando el HDPE, o
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como un copolimero teniendo como comonomero, alquenos tales

como:
» Buteno H2C = CH CH2 CH3
> Hexeno H2C = CH (CH2)z CH3
> Octeno H2C = CH (CH2)s CH3

La presencia de un comonomero en el proceso de polimerizacion,
utilizando una catdlisis stereo-especifica, resulta en la produccion
de una cadena polimérica con muy cortas ramificaciones
colgantes, este polimero es denominado polietiieno de baja
densidad lineal (LLDPE) o polietileno de ultra baja densidad lineal
(ULDPE), dependiendo de la densidad alcanzada por la adicion
del comonémero. Mientras mas grande sea la cantidad de
comondmero afadido, mas baja es la densidad del copolimero,
por ejemplo si es utilizado hexeno, los grupos colgantes quedan

como se aprecia en la figura 3.4:

~CH,~CH = CH,~ CH.~CH,~CH ~CH,~ CH,~
(CH,), {CI?E):,,
I

FIGURA 3.4 ESTRUCTURA DE UNA MOLECULA DE LLDPE
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Normalmente la cantidad de comondmero tiene un rango entre 1
a 10% de su base molar. Las propiedades fisicas del LLDPE son
controladas por su peso molecular (MW) y densidad (0.916-0.94
g/cm3). Debido a su incrementada regularidad de su estructura y
estrecha distribuciéon molecular, LLDPE mejora las propiedades
mecanicas en comparacion al LDPE a la misma densidad, y su
mayor resistencia, resulta en un incremento de 10-15°C en su

punto de fusion comparado al mismo.

El LLDPE posee mayor resistencia a la tension, mayor resistencia
al perforado, rasgado y mayor elongacion que el LDPE, sin
embargo, el LDPE posee mayor claridad y brillo y mejor
propiedades de sellado que el LLDPE. EI LLDPE y el LDPE
suelen ser mezclados para optimizar los beneficios obtenidos de
ambos materiales, con el LLDPE afiadiendo resistencia y el LDPE

brindando mejor sellado al calor y mayor procesabilidad

Se ha encontrado que para densidades debajo de 0.91 g/cm?
debido a la incorporacion de altos niveles de comondmero, el nivel
de hexeno extraible incrementa a un nivel mas alla del permitido
por la FDA, estos extraibles pueden también oxidar, causando una

pérdida de olores y sabores. Dichos polietiienos con grandes
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cantidades de comondmero y consecuentemente densidades por
debajo de el rango del LLDPE son denominados polietilenos de
muy baja densidad (VLDPE) o polietilenos de ultra baja densidad

(ULDPE).

3.1.4 Metalocenos
En los noventas una nueva familia de polietilenos, basada en
catdlisis de metalocenos, surgi6, dicha catalisis ofrece una mejor
capacidad de elegir las propiedades del polietileno lineal y otras
poliolefinas, particularmente tienen la capacidad darle mayor
uniformidad en la incorporacién de comondmeros. La catalisis de
metaloceno, contiene un solo tipo de ubicacion geométrica, suele

llamarse catélisis de sitio Unico como se ve en la figura 3.5:

Catalisis de
Metaloceno

MW medio
ramificacion moderada

FIGURA 3.5 CATALISIS DE METALOCENO (SITIO UNICO)

Esto produce el copolimero deseado, incorporando monémero en
proporcién con la cantidad afiadida de reactor, esto mejora las

propiedades, el asi como el control sobre el MWD, lo cual resulta
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en una mayor claridad y menos extraibles, permitiendo un alto
nivel de incorporacién de comondmero. La resistencia a la tension

y al rasgado son mejoradas también.

El procesado es similar al del LLDPE, una MWD mas estrecha de
los metalocenos resulta en una alta viscosidad y mayores
esfuerzos cortantes, por lo tanto esto exige un mayor

requerimiento en la potencia de la extrusora.

Todos estos cuatro tipos de polietileno, que se utilizaran en la
elaboracion de las peliculas multicapa se los encuentra e importan en
forma de pellets (granulos sélidos) contenidos en sacos de 25 Kg

(55,115 Ib), como se puede apreciar en la figura 3.6:

FIGURA 3.6 SACOS DE PELLETS DE LLDPE DE 25 KG.
3.2 Procesamiento de Coextrusion de Peliculas Multicapa.
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3.2.1 Introduccion

La coextrusion de peliculas multicapa toma una importancia
trascendental en el mercado del empaque en los ultimos afios.
La raz6bn basica para el impulso de la coextrusion es muy
simple: la economia, ya que la coextrusion ofrece al convertidor
entre un 20 y un 40% de ahorros en costos de manufactura,
comparado con procesos multietapas. La coextrusion es el
proceso mas avanzado dentro de la transformacion de
polietilenos, y consiste en la extrusion simultanea de varias capas
de polietileno de diferente tipo que, en nuestro caso, van a dar
lugar a los filmes multicapa, como se puede apreciar en la figura
3.7:

LDPE, LLDPE, COLORANTE BLANCO
2

//>'
&

<— LDPE, COLORANTE NEGRO

-

~— LDPE, LLDPE, COLORANTE BLANCO

FIGURA 3.7 PELICULA MULTICAPA DE POLIETILENO
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Las ventajas que tiene la coextrusion tricapa sobre la

monoextrusion (extrusion en una sola capa) son:

Procesar resinas de menor precio.
Reducir consumo de resinas de mayor precio.
Bajar espesores, sin alterar propiedades del film.

Disminuir consumo de color/aditivo

>

>

>

>

» Mejorar barreras (H20, Oz, gas, aroma)
» Mejorar propiedades mecanicas y de slip

» Mejorar: sellabilidad, flexibilidad, propiedades épticas
» Menos etapas de conversion (laminacién)

>

Menor tiempo de proceso

3.2.2 Caracteristicas del Proceso de Coextrusion
La diferencia fundamental de la coextrusion con la monoextrusion,
desde el punto de vista constructivo de la maquinaria, es que se

dispone de dos o0 mas extrusoras.

Los componentes basicos de una linea de coextrusion de pelicula

son los siguientes:

> Extrusoras
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Cambiador de mallas o filtros

Dados o cabezales o moldes.

Anillo de aire de enfriamiento

IBC(Enfriamiento interno de la Burbuja)
Estabilizador de burbuja

Plegador de burbuja (dispositivo para caida de burbuja).
Conjunto de tiro superior.

Conjunto de tiro secundario

Sistema de centrado de la pelicula en las bobinas
Torre estructural

Rodillos guiadores o locos.

Sistema de corte

Tratador superficial (Tratamiento Corona)

Unidad de embobinado

vV VvV Vv Vv Vv V¥V ¥V V¥V VY ¥V ¥V ¥V V VYV VY

Unidad de impresiéon (Opcional)

Como se puede apreciar en la Figura 3.8, se muestra un dibujo en
corte, el mecanismo de funcionamiento de la extrusora, de la tolva
(vea a la izquierda) se entrega la resina al tornillo en forma de
granulos. El tornillo empuja el granulo por el cilindro. Se calienta
la resina hasta su punto de fusion y se entrega a traves del

adaptador.
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Tolva

Resina
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Termopares
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Enfriamiento 7 3 Sl X R
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Adaptacion

FIGURA 3.8 EXTRUSORA

Dichas extrusoras entregan el polimero a un mismo cabezal,

disefiado especialmente para manejar el flujo de cada extrusora y

distribuirlos de acuerdo a los requerimientos del empaque.

\!
PTTTT T LLRAR™ .

FIGURA 3.9 CABEZAL PARA

LTI

-

COEXTRUSION DE 3 CAPAS
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En la figura 3.9 se pudo apreciar un cabezal exteriormente y en la
Figura 3.10 se muestra el esquema internamente del sistema de
tres extrusoras, conectadas a un cabezal que distribuye cada flujo
formando una capa en la estructura de la pelicula, lo que

equivaldria a tener un sistema de tres extrusoras y de tres capas.

Las posibilidades de formacion de mudltiples estructuras se

encuentra limitado, basicamente, por el disefio del cabezal.

e e

........... I

—

Componente C Componente B Componente A

FIGURA 3.10 DISTRIBUCION DEL FLUJO EN EL CABEZAL
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Como se puede apreciar en la figura 3.11, el fundido sale del
cabezal o dado circular y se forma lo que parece un foco de luz
elongado que es en realidad, un tubo inflado de pelicula de
plastico. Al subir, el aire frio enfria el fundido para solidificarlo, y
en la parte superior, el marco plegador colapsa el tubo. El aire
atrapado dentro del tubo determina cuanto de ancho expandira el

tubo a medida que el plastico sale del dado.

ROPILLOS PRIMARICS N
DE ARRASTRE

O 't
;C"/

4

ENFRIADOR
INTERNG
DE BURBUJA

d ANILLD
DE
AIRE CAPA MEDIA
EXTRUSOR #1 e

X
DADRD 2 5 DE BORDE
) Y’ CORTE
!}/ DE BORDE

X i — ’ o
CAPA INTERNA \\.L ééf
EXTRUSOR #3 %

‘ 4 RODILLOS SECUNDARIOS
G DE ARRASTRE

_. X
- < Py
\> //”f? ROTOR | empoBiNADO © / 4
CAPA EXTERNA \_| - ' o
EXTRUSOR #2 ADAPTADOR (4

MEZCLADOR

FIGURA 3.11 COEXTRUSION POR SOPLADO
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La resina plastica usada en un extrusor por soplado debe tener
suficiente viscosidad como para mantener su forma hasta que se

solidifique en la pelicula deseada.

El aire frio que solidifica la pelicula viene del anillo de aire que
rodea el dado. Los més costosos extrusores por soplado también

tienen un sistema de enfriamiento interno de burbuja (IBC).

FIGURA 3.12 RODILLOS ESTABILIZADORES DE BURBUJA

Estos sistemas recirculan el aire atrapado dentro de la burbuja
para extraer el calor. Esto permite al transformador enfriar la

pelicula mas rapidamente y producir a velocidades més altas.
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También produce una pelicula mas clara, aunque no tan clara

como las peliculas producidas en el sistema de dado plano.

El sistema en su totalidad debe tener la altura suficiente para
enfriar el material antes de su manejo en los rodillos principales
de arrastre. En algunos casos, esta torre es de tres pisos de

altura, como se puede apreciar en la figura 3.13:

\

===

FIGURA 3.13 TORRE DE 3 PISOS PARA COEXTRUSION

Si la pelicula todavia estd muy caliente, se pegara a si misma. Sin

embargo, todavia tiene que estar algo caliente. Debe estar
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suficientemente blanda y flexible para que no se arrugue al pasar
por el marco plegador. Muchos sistemas nuevos tienen torres de
altura regulable. Al subir o bajar la torre, el transformador puede
fijar la altura y temperatura apropiadas para evitar arrugas. En la
seccion de Figura 3.11 donde se ve el corte de borde, la maquina
corta los bordes y separa el tubo en dos rollos. El transformador
también puede escoger cortar solamente uno de los bordes. Asi
el tubo puede ser abierto para formar una lamina con el doble del

ancho.

Después del corte definitivo se prepara la pelicula para una
posterior impresion o flexografia, sin este tratamiento no se podria
imprimir en la pelicula y se chorrearia la tinta, como se puede

apreciar en la figura 3.14:

;
. \ 05 AV
\ ‘. .’l

s
) St
FIGURA 3.14 IMPRESION SIN TRATAMIENTO CORONA
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Dicho tratamiento superficial, es el “Tratamiento Corona”, el cual
se parece al acto de bombardear la superficie de la pelicula con
un rayo eléctrico regulado. La pelicula pasa sobre un rodillo
conectado a tierra. Encima hay un electrodo cargado que
descarga electricidad a través de la pelicula; esto refuerza la
adhesion; limpia, oxida y activa la superficie, dejandola lista para

la impresion.

FIGURA 3.15 UNIDAD DE EMBOBINADO

Luego, la pelicula llega a la unidad de embobinado (figura 3.15),

donde se embobina el rollo con sus dimensiones finales.
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Luego el rollo se lo almacena y/o traslada para colocarlo

posteriormente en el proceso de impresion en la impresora

flexografica (Figura 3.16):

O 000

Rollos impresos

(=N
—FOZP>PTVOX®T

FIGURA 3.16 IMPRESION FLEXOGRAFICA

3.2.3 Parametros Importantes en el Disefio del Proceso

MD (Machine Direction)

Es la Direccién Maquina, es decir la direccién que sigue pelicula

cuando es halada del cabezal a los rodillos superiores.

TD (Transverse Direction)

Es la Direccion Transversal a la direccidén de la maquina, es decir

la direccion transversal a la direccién de la burbuja.



58

Output o Salida(m)

Es la capacidad de produccion de la linea en Kg/hr

BUR (Blow Up Ratio)
Es la relacion de soplado, es decir la relacion del diametro final de
la burbuja con el diametro del cabezal o dado:

Diametro delaBurbuja (D,)
Diametro del Dado (D,)

BUR = Ecuacion 3.1

Lay Flat

Es el ancho tubular, o longitud circunferencial de la burbuja una
vez cortada y formada la pelicula plana, y se relaciona con el
didmetro de la burbuja y con el BUR de la siguiente manera:

Diametro delaburbuja (D,)

Lay Flat = Ecuacion 3.2
0.637
BUR = - Flatx0.637 Ecuacién 3.3
Dd
Die Gap

También conocido como Gap, es la abertura del cabezal en mm,
donde la pelicula adquiere el espesor inicial e, justo después de

salir del dado.
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DDR (Draw Down Ratio)

Es la relacion de halado, es decir la velocidad tangencial de los
rodillos superiores (V) dividido para la velocidad lineal de salida
del polimero del dado o cabezal (Vq)

DDR = x“ Ecuacion 3.4

d
Una ecuacién muy utilizada, que utiliza e interrelaciona varios
parametros para encontrar directamente el valor de DDR es:

1- Gap X Gap X pmelt
Vh Dd - 7
DDR =V—— Ecuacién 3.5

‘ [BUR —[e)fjx & X Py

d

Donde:

DDR Es la relacion de halado

Gap Es la abertura del cabezal (mm)

Dd Es el didmetro del cabezal (mm)

er Es el espesor final de la pelicula (mm)
Pmelt Es la densidad de la masa fundida (g/cm3)
Ppel Es la densidad de la pelicula (g/cm?3)

BUR Es la relacion de soplado
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Una buena aproximacion puede ser utilizada en el calculo
partiendo de la suposicion de que la densidad del fundido y de la

pelicula son iguales.

Para un calculo un poco mas exacto se puede emplear la
densidad real con la temperatura que se obtiene mediante la

siguiente tabla 4:
TABLA 4
DENSIDAD DEL POLIETILENO EN FUNCION DE LA TEMPERATURA
Coeficientes en la representacion polinomial
PE | Temp °C A B C D E F
10-133 | 1.033
HD 17.87x10* | -7.19x10° | 16.11x107 | -15.45x10° | 5.58x10°
133-200 | 1.158
10-1135 |1.078
LD 17.87x10% | -7.19x10° | 16.11x107 | -15.45x10°

113.5-200 | 1.158

Las ecuaciones son de la forma A+BT+CT+DT+.. donde T es en grados centigrados

Un esquema de la burbuja y varios de sus paradmetros puede ser

apreciado en la figura 3.17:
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Pelicula

Rodillos superiores

Rodillos guia

A/‘

AP

ef—.\d—
- Dn L

Pelicula de polimero solido—s

Linea de congelamiento

NNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNN T

Pelicula de polimero fundido
e Z

s Aire
Enfriamiento externo ) Da 4
H

.—T | 0
Polimero fundido Dado Anular

Aire

FIGURA 3.17 PARAMETROS DE LA BURBUJA

Sobrepresion Interna (AP) y Tension Axial de la Burbuja (Tz)

Sobrepresion Interna es la diferencia entre la presion interna y
externa de la burbuja, y la Tension Axial es la fuerza con la que
los rodillos superiores deben halar a la burbuja, estos dos
parametros sirven para mantener estables las dimensiones de la
misma a lo largo del proceso. Para el calculo de estos valores se

utilizan las siguientes ecuaciones y figuras:
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AP = umB 3 Ecuacion 3.6
Dd
n -
P (2]
F, = urnT, Ecuacién 3.7
of Be
2
Z .,
X = Ecuacion 3.8

Viscosidad (Pa.s)

Salida (g/s)

Parametro adimensional (Figura 3.18 y 3.19)
Densidad del flujo de masa (g/cm?)

Didmetro del dado (cm)

Parametro adimensional (Figura 3.18 y 3.19)
Altura de la linea de congelamiento (cm)
Parametro adimensional para seleccién de Figura

3.1803.19
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FIGURA 3.18 CURVAS ISOPARAMETRICAS BUR vs

RELACION DE ESPESOR, PARA X=20

1

0

eler
FIGURA 3.19 CURVAS ISOPARAMETRICAS BUR vs

RELACION DE ESPESOR, PARA X=5

63
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IBC (Internal Bubble Cooling)

El IBC es el sistema de enfriamiento interno de la burbuja, duplica
el area de enfriamiento y le brinda estabilidad a la misma, de esta
forma se puede lograr aumentar la velocidad de halado de los
rodillos superiores (figura 3.20 — 3.21) y asi se provee una mayor

capacidad de produccion de la linea.

120
|

mimin y
100
5

&

1t 8 \‘ N —t—
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E w%\f\: \:;\ |
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0 20 3 4 350 °cH

Temperatura de enfriamiento e

FIGURA 3.20 VELOCIDAD DE HALADO SIN IBC
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FIGURA 3.21 VELOCIDAD DE HALADO CON IBC
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Para conocer si el sistema requiere IBC, se divide la produccion
de la linea (Kg/h), para la longitud circunferencial del cabezal (Cc),
donde Cc=1*Dg, (Dd es el diametro del cabezal) en cm, siendo
este resultado la velocidad especifica de enfriamiento (Ve),

entonces tenemos que para valores de:

Ve <25 Ko = no necesita IBC
hcm

Kg
hcm

2.6 < Ve 34.8K—g = si necesita IBC
hcm

Seleccion de Coextrusora

Para seleccionar la coextrusora o sistema de extrusoras
conjuntas, se debe conocer o estimar la produccién requerida de
la linea my saber cual es el espesor y composicion en peso de
cada una de las capas previamente calculado en el disefio de

empaques de la estructura multicapa, %A, %B, %C, etc.

Se calcula la produccion de cada extrusora multiplicando la
produccion de la linea por su respectivo porcentaje en peso de
capa, p j; m, =mx(%A)+mn,, y ner es el factor de eficiencia,
se debe verificar que este valor se encuentre en el rango de entre
el 30% y el 70% de la maxima capacidad nominal de la extrusora,

para obtener el maximo rendimiento energético de la misma. Para
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HDPE el valor de m es el mismo, para LDPE se lo multiplica por
un factor de 1.25, para poder utilizar la grafica de seleccién de

extrusoras de HDPE.

Para las poliolefinas, las velocidades tangenciales del husillo entre
0.5 m/s y 1.2 m/s aseguran una adecuada homogeneizacion y
aleja la posibilidad que el polimero se degrade, dicha velocidad
tangencial del husillo esta determinada por la ecuacion 3.9:

_nxDxNxcos¢
60

V, Ecuacion 3.9

Donde D es el diametro de la extrusora en metros, N la velocidad

angular del husillo en r.p.my ® es el angulo de la hélice del husillo.

La seleccion de la extrusora se lo realiza suponiendo un diametro
de la extrusora en mmy se lo ubica en el eje horizontal de la figura
3.22, dependiendo del tipo de extrusora se busca la interseccién
con la recta correspondiente, en el eje vertical y se obtiene el
correspondiente valor de m/N que se utiliza en la siguiente
ecuacion:

N = (mm/N) Ecuacion 3.10
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Y se chequea la velocidad tangencial de manera que se encuentre

entre los limites establecidos, el procedimiento se repite hasta que

la velocidad se ajuste dentro de dicho rango.

101

Extrusora de alimentacion
® forzada

m/n=6,6-10*-D?*

- A Extrusora convencional
m/n=1-10%- 0*”
(Mat: HD-PE Granulo)

/

w

min (kg.min/h)

0.2

0.15¢

T

.

0.1
1

D(mm)

o' 2 3 45678910° 152107

FIGURA 3.22 FLUJO MASICO DE EXTRUSORAS

3.3 Propiedades y Ensayos de las Peliculas Multicapa

A continuacion se describen las propiedades y sus respectivos

ensayos, de mayor uso e interés en la industria del empaque plastico:
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3.3.1 Traccién y Elongacién (ASTM D-882)
La resistencia a la traccion es, literalmente, la cantidad de fuerza
requerida para la ruptura completa de un material. Para peliculas,
las unidades normales de medida son las libras por pulgada

cuadrada del area original transversal.

La elongacion es la cantidad de estiramiento que el material puede
soportar antes de romperse. La maquina de prueba consiste en
mordazas para sujetar la muestra, algin modo de aumentar la
tensidon hasta el punto de ruptura de las muestras, e indicadores
de la tension y la cantidad de elongaciéon. Mucha elongacion es
un indice de resistencia, puesto que indica que el material

absorbera una gran cantidad de energia antes de romperse.

FIGURA 3.23 TRACCION Y ELONGACION DE PELICULAS

3.3.2 Resistencia al Impacto (ASTM D-3420)
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La prueba del péndulo al impacto puede ser empleada para medir
la resistencia al impacto de cuerpos plasticos. Un cabezal de
impacto al final del péndulo gira en un arco a través de la muestra.
El examinador mide la diferencia entre la energia potencial del
péndulo a su altura maxima de giro libre y la energia potencial del
péndulo después de la ruptura de la muestra. Esta diferencia en
energia se define como resistencia al impacto y se mide en
kiloscentimetros, y nos sirve para predecir la resistencia de un

material a la ruptura debido a caidas u otros golpes subitos.

FIGURA 3.24 RESISTENCIA AL DARDO

La prueba utilizada para peliculas plasticas es la prueba de
impacto al dardo (ASTM D-1709). Un dardo se deja caer de una
altura fija sobre la muestra bien estirada. La importancia y

propésito de esta prueba son iguales a los de la prueba del
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péndulo. La unidad del dardo es el peso del dardo en gramos que

llega a romper la muestra 50% del tiempo.

Estas pruebas dan un indice de la fuerza dinamica del material y
una aproximacion a lo que ocurre al dejar caer un paquete cuya

bolsa esta hecha de este material.

3.3.3 Resistencia al Rasgamiento/Ruptura (ASTM D-1922)
La resistencia a rasgar/romper indica la fuerza necesaria para
llegar a la ruptura de una muestra después de hacerle una muesca

inicial. La resistencia a rasgar/romper se mide en gramos.

El probador consiste en una mordaza fija y una mordaza movible
en un péndulo, algin modo de mantener elevado este péndulo y
luego soltarlo de subito, y una escala para medir el arco que hace
el péndulo libre. Muestras de la pelicula son sujetadas con
mordaza dentro del probador y se les hace una muesca para
iniciar el rasgamiento/ruptura; luego se suelta la mordaza del
péndulo. Esto rasga la muestra y la escala mide el arco. Puesto
que el arco es proporcional a la resistencia de la muestra, la

mediciéon del arco indica la resistencia.
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Esta prueba es muy importante para todo tipo de pelicula asi como
para papel. Valores altos al rasgamiento pueden ser necesarios
para operaciones de maquina o para los paquetes bien
resistentes. Sin embargo, los valores bajos son necesarios y utiles

para la facil apertura de algunos tipos de paquetes.

FIGURA 3.25 RESISTENCIA AL RASGAMIENTO

3.3.4 Transmision del Vapor de Agua “WVTR” (ASTM E-96)
La velocidad de transmision al vapor de agua (WVTR) se refiere a
los gramos de agua que pasan a través de una seccion
determinada de material dentro de un tiempo determinado. Las
unidades usuales son los gramos por metro cuadrado por 24
horas a una temperatura determinada y humedad diferencial. La
WVTR es importante en el empaque de un producto que no debe

ni resecarse ni humedecerse por efectos ambientales.
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Para medir la WVTR, el aparato necesario consiste en platillos de
laboratorio o pouches, una bascula analitica, desecante y una
camara de prueba en que la temperatura y la humedad relativa
estan cuidadosamente controladas. La humedad en la camara
penetra la pelicula y es absorbida por el desecante. Después de
un periodo de tiempo determinado, el platillo de prueba o pouch
se pesa otra vez y se calcula la velocidad de transmision al vapor
de agua del material. Este valor sirve para obtener posteriormente
el coeficiente de permeabilidad del material plastico, el cual es el

valor que interesa a disefiadores de empaques.

FIGURA 3.26 TRANSMISION DEL VAPOR DE AGUA
3.3.5 Transmision de Gases (ASTM D-1434)
La permeabilidad de gases generalmente se indica en centimetros
cubicos de gas que pasan por un metro cuadrado de pelicula en

24 horas cuando la diferencial de presion de gas por un lado de la
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pelicula, a una temperatura determinada, es mayor por una

atmosfera que la del otro lado.

Celdas hechas a especificacion son empleadas para medir la
velocidad de transmision a gas. Después de sujetar la muestra
con mordazas dentro de la celda, el gas de prueba es diseminado
por cdmaras en cada lado de la muestra. El gas de prueba se
admite a un lado de la muestra, mientras se evacua la camara de
prueba del otro lado y se le permite al gas penetrar la pelicula
hasta la cAmara evacuada por un periodo de tiempo determinado.
Empleando la geometria de la celda y la muestra de pelicula, en
conjunto con las medidas de presion y temperatura del gas que ha
penetrado la muestra, se puede calcular la velocidad de

transmision a gas.

La velocidad de transmision a gas es fundamental en el empaque
al vacio, con gas, y en el empaque de productos frescos que

necesitan transferencia de aire.
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FIGURA 3.27 TRANSMISION DE GASES

3.3.6 Brillo (ASTM D-2457)
En esta prueba, la luz ilumina una muestra desde un angulo
determinado. Una porcion de esta luz es reflejada en un receptor
fotosensible. La fraccidn de la luz original que se refleja indica el
brillo de la muestra. Se mide el brillo con el medidor “glossmeter”.
Este instrumento tiene una fuente de luz incandescente y un

receptor fotosensible que responde a luz visible.

El brillo es un factor importante en la venta y esta prueba hace
posible especificar y controlar esta caracteristica superficial para

que se asegure el efecto deseado.
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FIGURA 3.28 REFLEXION DE LA LUZ

3.3.7 Opacidad (ASTM D-1003)
En esta prueba, se coloca la muestra entre la fuente de luz y las
fotoceldas. Se miden la cantidad de luz transmitida por la muestra,
la de la luz dispersada por la muestra y el instrumento y la de la
luz incidente total. Usando estos valores, se puede calcular el

porcentaje de luz transmitida la cual se dispersa.

El medidor de opacidad (“hazemeter”) mide estas variables y las
interrelaciona para indicar el porcentaje de luz dispersada. La
opacidad de materiales de empaque transparente se mide con un
medidor especial que cuenta con una fuente de luz incandescente
y con fotoceldas distribuidas geométricamente que miden la luz

transmitida y dispersada.
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Esta prueba es importante para productos o usos en que se

requieren fidelidad de color y visibilidad.

FIGURA 3.29 TRANSMISION DE LUZ

3.3.8 Coeficientes de Friccién (ASTM D1894-93)
Los coeficientes de friccion son la relacion entre la fuerza de
friccion y la fuerza, generalmente de gravitacién, que actla
perpendicularmente a las dos superficies en contacto. Este
coeficiente es una medida de la dificultad relativa que tendra la
superficie de una pelicula al deslizarse sobre otra semejante

pelicula contigua a la primera.

El coeficiente de friccidn inicial o estatico se relaciona con la fuerza
medida para comenzar el movimiento de las superficies, una en
relacion con la otra. El coeficiente de friccion deslizador o cinético

se relaciona con la fuerza medida para mantener este movimiento.
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El aparato consiste en un deslizador recubierto con pelicula que
sera arrastrado a una velocidad controlada sobre una superficie
de pelicula fija. Se emplea un medidor de flujo (“stream gauge”)
para medir la fuerza de friccion. Esta prueba mide el
deslizamiento o lubricidad de pelicula a pelicula o de metal a

pelicula.

FIGURA 3.30 FRICCION DE LA PELICULA

3.4 Fendmeno de Transferencia de Masa en Peliculas Plasticas.
Las moléculas de gases, vapores y otras sustancias pueden disolverse
en los polimeros, difundirse a través de polimeros, y entonces viajar a
otra sustancia en contacto. El alcance y velocidad de estos
acontecimientos dependen de la estructura fisica y quimica del
polimero y de la naturaleza de la molécula viajera. Lafuerza de traslado

para transferencia neta de moléculas permeantes desde un lugar a otro
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es la tendencia natural a equilibrar su actividad quimica que poseen las

especies.

Para que la transferencia del permeante a través del polimero ocurra,
el mismo debe tener la capacidad de moverse dentro y a través del
polimero, si no puede entrar o moverse dentro del polimero, este
proporcionara una barrera perfecta. La capacidad del permeante para
moverse dentro del polimero se encuentra extremadamente
influenciada por el volumen libre del polimero. EIl volumen libre es el
espacio que no se encuentra ocupado por las moléculas del polimero,

los espacios entre moléculas del polimero o segmentos de moléculas.

La estructura fisica del polimero y su temperatura son factores
determinantes en la cantidad de volumen libre dentro del material
plastico. EIl efecto de la temperatura es conocido como expansion
térmica del material, a medida que la temperatura incrementa, el
espacio entre atomos adyacentes y moléculas aumenta, entonces el
volumen libre también aumenta. La capacidad de la molécula
permeante de moverse dentro del polimero depende de, entre otros
factores, de su tamafio, particularmente de su tamafio en comparacion
con el tamafio de los espacios libres en el polimero. Las moléculas

pequefias se pueden mover de mejor forma que las moléculas de mayor
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tamafo. De igual forma, mientras mayor sea el volumen libre, mayor el
tamafo de los espacios y mayor sera la capacidad de la molécula

permeante para poder moverse.

En polimeros semicristalinos, como el polietileno, que posee regiones
cristalinas y amorfas, si el polimero se encuentra por encima de su
temperatura de transicion vitrea (Tg), la cadena de moléculas en la
region amorfa tiene suficiente energia para el movimiento de sus
segmentos, los cuales cambian de una conformacion a otra, estos
estan formando y destruyendo volumen libre sucesivamente, logrando
un estado muy dinamico, tienen mucha mobilidad, pero si el polimero
esta por debajo de su Tg, practicamente no existe mobilidad; en ambos
casos las regiones cristalinas tienen una mobilidad muy pequefa, y
tienen mucho menos volumen libre que las regiones amorfas,
consecuentemente, hay mucho menos capacidad para la molécula

permeante, de trasladarse a través de las regiones cristalinas.

Por lo tanto, todo el transporte de masa a través de materiales
semicristalinos, puede ser considerado que ocurre a través de la region
amorfa del material. Incrementando la polaridad, la fuerzas de puentes
de hidrégenos, y la cristalinidad, decrece el volumen libre, por

lo tanto aumenta la propiedad de barrera del polimero.
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Estas interacciones en la pelicula pueden ser clasificadas como
permeacion de compuestos a través del plastico, Absorcion de
compuestos en el plastico, y migracion de compuestos desde el
plastico. La figura 3.31 ilustra la difusion, adsorcion, y permeacion que

ocurre en la pelicula plastica.

Fase 1 Fase 2 Fase 3

NAAAAA

flujo neto

B

~a desorcion

sorcion
B

_p1

™
/'\—> —_ A

NAANANAN

Espesor

x=0 Xx=L
FIGURA 3.31 TRANSMISION A TRAVES DE LA PELICULA

Los coeficientes de difusion y solubilidad son parametros

fundamentales que controlan la transferencia de masa en los sistemas

de empaque.

Los términos comunmente utilizados en este fendbmeno son:
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Permeacion

Permeacion es el paso de gases, vapores o liquidos (denominados
permeantes) de un lado a otro, en un material de empaque homogéneo,
esto excluye el viaje a través de perforaciones, rasgaduras y otros

defectos del empaque.

Migracion
Migracién es la transferencia de sustancias originalmente presentes en
el material plastico hacia el producto empacado, estas sustancias

transferidas se las denomina “migrantes”.

Absorcion

Absorcion es la transferencia de componentes del producto, como
sabor, aroma, o colorantes (denominados sorbatos) hacia el empaque,
se le suele llamar “migracién negativa”, pero el uso de este término

puede llevar a la confusion.

La actividad quimica de una sustancia i es proporcional a su
concentracion y es representada asi:

a; =YC; Ecuacion 3.11
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Donde vy es el coeficiente de actividad, en un gas a presion atmosférica
o por debajo de la misma, el coeficiente de actividad es
aproximadamente igual a 1, entonces la actividad es aproximadamente

igual a la concentracion.

Solubilidad

El acto o proceso en el cual un compuesto como el oxigeno es
molecularmente mezclado con un liquido (como el agua) o un solido
(como cualquier polimero) es llamado disolucion, y el resultado de la
mezcla es una solucién. Si la solucién es muy diluida, como lo es
comun en el empacado, se comporta como una solucién ideal, y el
coeficiente de actividad es también aproximadamente igual a 1, y la
concentracion puede ser sustituida por la actividad en términos

termodinamicos.

William Henry encontré en 1803 que la presion de vapor de un soluto
sobre una soluciéon ideal es proporcional a su concentracion (figura
3.32):

p,=kc, = ¢, =Sp, Ecuacion 3.12
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p

FIGURA 3.32 LEY DE SOLUBILIDAD DE HENRY

La pendiente S, es la constante de proporcionalidad de la Ley de Henry,

y se la conoce como el coeficiente de solubilidad.

Difusion

Para conocer la velocidad o rapidez con que este proceso de transporte
ocurre, se estudia la difusion. Adolf Fick en 1855, desarrollé ecuaciones
para describir la difusion, a las que ahora conocemos como Primera y
Segunda Ley de Difusion. Para un material isotrépico, y cuando la
difusién ocurre en una sola direccién, como lo es aproximadamente en
los sistemas de empaques, la Primera Ley de Fick puede ser escrita

asi:

F:—D(SCJ Ecuaciéon 3.13
OX
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Donde F es el flujo, ¢ es la concentracion de permeante en el polimero,
x es la distancia (en direccion de la difusion), y D es el coeficiente de
difusién. La primera ley proporciona un método para calcular la difusion
en estado estable, cuando D es constante durante el proceso de

difusion.

Para flujo en estado transiente, la difusion es descrita por la Segunda

Ley de Fick, para difusién unidireccional:

Ecuacién 3.14

Donde t es el tiempo.

En el caso de una pelicula plana de plastico de espesor ¢ que tiene

penetrante a ambos lados a diferentes concentraciones, la primera ley

de Fick puede ser expresada asi:

dc _p%2~C

F=—-D"= = Ecuacién 3.15
dx 4

En estudios de permeabilidad, sin embargo, la presion parcial del gas
gue rodea la pelicula, es mas facil de medir que la concentracion del

penetrante ¢ en el polimero. La Ley de Henry se aplica, y se sustituye

p por c:

F-DS pz;pl Ecuacion 3.16
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Como el flujo F es la cantidad de permeante transferido por unidad de

area A en un tiempo t, F = q/At, reordenando la ecuacion queda:

P=DS= q’ Ecuacion 3.17
AtAp

Donde Ap = p2 — p1, Se introduce un nuevo parametro, el coeficiente de
permeabilidad P, que es el producto del coeficiente de difusion y el
coeficiente de solubilidad, y es un indicador de las caracteristicas de

barrera del polimero al polimero permeante en consideracion.

3.5 Disefio de Empaques Flexibles de Peliculas Multicapa
La permeabilidad de un empaqgue se relaciona y se obtiene mediante
un parametro muy importante el WVTR (Water Vapor Transmission
Rate) o tasa de transmision del vapor de agua, que es la cantidad de
vapor de agua que pasa a través de un material por unidad de area y
por unidad de tiempo. El valor WVTR se obtiene mediante un ensayo

o prueba, que se describira y realizara en el capitulo siguiente.

La permeabilidad y el WVTR se relacionan de la siguiente manera:

P= a9 i=WVTRi Ecuaciéon 3.18
At)Ap Ap

En la figura 3.33 se puede observar claramente como se relacionan

estos parametros entre si:
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WVTR
(cantidad)

(area)({tiempo)

x Ap’

Fermeancia, R
(cantidad)

(area)(tiempo) (Ap)

x {

Coeficiente de
permeabilidad, P

(cantidad) (espesor)
(area)(tiempo) (Ap)

FIGURA 3.33 WVTR, PERMEANCIA'Y PERMEABILIDAD

En una estructura multicapa, el calculo de permeabilidad a través de la
misma, se lo realiza analizando la trasferencia a través de las capas
individuales de la estructura, de una manera analdgica a los conceptos

utilizados en transferencia de calor.

En la figura 3.34 se muestra el analisis para un material tricapa:
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FIGURA 3.34 PERMEACION A TRAVES DE MULTICAPAS

Para la estructura completa, conocemos:

: L Ecuacién 3.19
AtAp;

Y despejando Ap, se obtiene:

Ap; = At Ecuacién 3.20
AtP,

Realizando lo mismo para cada una de las capas individuales, se

obtiene:
— qgl Ap — qgl
YAtAp, YOAtP
=% Ap = qu
2 AtAp, 2 AP,
— q€3 Ap — q€3
° AtAp, °AtPR,
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/ / / / .,
Ap= S I T BT 1 Ecuacion 3.21
Pl PZ

a9
AtP, At P,

fr _la fa  ts Ecuacion 3.22

Il
|
+
|
+
|

P. PP, P,
Entonces conociendo el espesor de cada capa y el coeficiente de
permeabilidad del material, podemos calcular el coeficiente de
permeabilidad (y/o WVTR) de la estructura completa. Se puede

generalizar para una estructura de n-capas de la siguiente manera:

ﬁ:Z a1 Ecuacion 3.23
P, &P

Y resolviendo para la permeabilidad total Pr, se obtiene:

P; = Ecuacion 3.24

Debemos tener mucho cuidado en el uso del coeficiente P, este es
obtenido a una temperatura determinada, y ese es el Unico valor de P
gue nos sirve para calculos a esa temperatura, es decir que si P es
hallado para Quito (21°C), no puede ser utilizado ese mismo P para
Guayaquil (32°C), ya que P tendria un valor mayor, y que tan mayor es
este valor de P que se debe utilizar, se lo puede calcular, ya que la

permeabilidad se ajusta al tipo de ecuacion de Arrhenius:

w(5-7)
P,=P e\ T Ecuacion 3.25
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Donde P2 es el coeficiente de permeabilidad a la temperatura deseada
T2, P1 es el coeficiente de permeabilidad a la temperatura conocida T1,
Ep es la energia de activacion de la pelicula plastica, R es la constante
universal de gases (8.314 Joule / mol K), T1 es la temperatura conocida
en grados Kelvin, T2 es la temperatura deseada en grados Kelvin. En
la tabla 5 podemos ver valores de P, y Ep de algunos polimeros

utilizados en coextrusion, a 25°C:

TABLA 5
COEFICIENTE DE PERMEABILIDAD A 25°C Y ENERGIA DE

ACTIVACION (P en cc (STP) cm/m? d atm, Ep en kd/mol)

P Ep
Polimero
O2 |[CO2 | N2 | HO [O2 CO2 N2 | H20

LDPE 19 83 | 64 | 600 43| 39 49 34
HDPE 26 | 24 096 220 (35 30 40 | ---
PP 11 | 47 2 340 48 | 38 |56 | 42
Nylon 6 0.19 08 005 | -- |44 | 41 |47 | --
PVC 03 | 1.1 0.08 1800 56 | 57 69 | 23

PVDC

0.02 | 0.1 0 61 67 | 52 |70 46
(Sarén)



90

Nylon 6 0.19 08 005 | --- |44 41 |47 | ---

Posteriormente con el correcto y adecuado valor de Pt se disefa el
empaque utlilizando la ecuacion de permeabilidad para multicapa,
despejando ¢:

_ P, tAAp
g

/ Ecuacion 3.26

Donde:

¢ . Espesor en micras

Pt : Coeficiente de permeabilidad total de la multicapa
t : Tiempo de vida en percha (Shelf Life)

A : Area del empaque

Q : Cantidad de H20 ganada o perdida por el producto

Ap : Diferencia de presion en ambos lados del empaque.

El primer paso para el disefio del empaque alimenticio es determinar
los parametros que influyen en la pérdida de calidad del producto:
ganancia de humedad, oxidacion, deterioro por accidon microbiana, o la
combinacion de estos factores, y tener la curva de isoterma de
adsorcion del producto a empacar, donde se grafica humedad del

empaque vs. actividad de agua del producto.
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Como sabemos que la diferencia de presion en ambos lados del

empaque es:

Ap — Ps (HRout - HRin)
100

Ecuacién 3.27

Donde ps es la presion de saturacion de vapor de agua cuyo valor se
obtiene de la tabla 6, HRout s la humedad relativa del ambiente fuera
del empaque, osea en la condiciébn deseada de almacenamiento del

mismo, y HRin es la humedad relativa del interior del empaque.

La humedad relativa dentro del empaque con el alimento (HRin) no es
constante, sino que depende de la actividad de agua del alimento a
través del tiempo y la relacion entre estos 2 parametros se lo aprecia
en la isoterma de adsorcion de cada alimento, como se aprecia en

figura 3.35:
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FIGURA 3.35 ACTIVIDAD DE AGUA VS HUMEDAD
Esta isoterma nos sirve de gran ayuda para encontrar la humedad
promedio a lo largo del lapso requerido, dentro del empaque, y

entonces la HRin puede ser expresada asi:
HR,, = [A, Ecuacion 3.28

Conociendo ya todos estos parametros, se procede a calcular el

espesor ¢, utilizando la ecuacion 3.26, siendo de este parametro

(espesor) de donde se parte para un posterior disefio del proceso de

coextrusion de la pelicula multicapa requerida.



93

Se debe tener cuidado en utilizar el correcto valor de presion de
saturacion de vapor de agua para cada ciudad, es decir, para la
temperatura de cada una, el correspondiente valor de presion de

saturacion.

En la tabla 6 se enlistan valores de presiéon de vapor saturado, en un
rango de temperaturas que tienen las regiones de nuestro pais, que se

utilizaran mas adelante:

TABLA 6

PRESION DE SATURACION DE VAPOR DE AGUA

°C °F mmHg |°C |°F mm Hg
6 42.8 |7.013 26 |78.8 25.209
7 446 |7.513 27 |80.6 26.739
8 46.4 8.045 28 824 28.349
9 48.2 | 8.609 29 84.2 30.043
10 50.0 |9.209 30 86.0 31.824
16 60.8 |13.634 31 87.8 33.695
17 62.6 | 14.53 32 189.6 |36.663

18 64.4 15477 33 914 37.729



Estas ecuaciones estan sujetas a las siguientes condiciones:

>

19

20

21

22

23

24

25

66.2

68.0

69.8

71.6

73.4

75.2

77.0

16.477

17.535

18.64

19.827

21.068

22.377

23.756

34

35

36

37

38

39

40

93.2

95.0

96.8

98.6

100.4

102.2

104.0

39.898

42.175

44.563

47.067

49.692

52.442

55.324
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Hay un rapido equilibrio entre las condiciones internas del

producto y empaque.

El pequeiio tiempo en alcanzar el estado estable de permeacion

a través del empaque no es considerado.

La temperatura es constante a lo largo del shelf life, t.

P no es afectada por la concentracion.

En la figura 3.36, se observa mas facilmente, la relacién existente de

todo lo explicado hasta aqui, para la prediccion del “Shelf Life”
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Propiedades del producto:
o Contenido de humedad inicial
o Contenido de humedad critica
* [soterma de adsorcion

Propiedades del empaque;
* Diserio del empaque

¢ Coeficiente de permeabllidad
al vapor de agua

» | Producto Empacado: [q—
« Tamanio del producto
* Tamano del empaque
s N
N 2
Tiempo \ Condiciones ambientales:
de vida | *  Temperatura
en percha e Humedad

\"SheﬂLife'/
FIGURA 3.36 PROCESO DE PREDICCION DE SHELF LIFE
En el disefio del empaque, a veces dependiendo de las condiciones de
manipulacion del mismo, las propiedades mecéanicas gobiernan en el

disefio, superando enormemente a los requerimientos minimos de

espesor para barrera, requeridas por el alimento.
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v Variables en Peliculas:CEN TR O NACI ONAL AS TIN CENTRO

SENA

AN

ASTIN

=

COEXTRUIDAS
» PELICULAS DEL MISMO MATERIAL

HOMOPOLIMERO

L HOMOPOLIMERO
HOMOPOLIMERO / HOMOPOLIMERO / HOMOPOLIMERO

HOMOPOLIMERO

* PELICULAS TERMOSELLABLES COPOLIMERO

———» COPOLIMERO / HOMOPOLIMERO / COPOLIMERO [RE A

Termosellable por dos caras
COPOLIMERO

COPOLIMERO

—> COPOLIMERO/HOMOPOLIMERO / HOMOPOLIMERO HOMOPOLIMERO
Termosellable por una cara

HOMOPOLIMERO



CENTRO NACIONAL ASTIN CENTRO
ASTIN

SENA

I

ariables en Peliculas: 1!

GRAMAJE

El GRAMAJE es el peso en gramos por metro
cuadrado de pelicula, y se obtiene asi:

GRAMAJE [g/m?] = Espesor [u] X Densidad [g/cm3]

Ejemplo: Calcular el gramaje de una pelicula de BOPP
Transparente: calibre 20[u]

Densidad BOPP: 0,905 [g/cm3]

CALCULO DEL GRAMAJE:
20[n] X 0,905 [g/cm3] = 18,1 |g/m?]



CENTRO NACIONAL ASTIN CENTRO
ASTIN

ariables en Peliculas: T —

RENDIMIENTO
El RENDIMIENTO es la cantidad de metros cuadrados

por kilogramo de pelicula, y se obtiene asi:

SENA

I

RENDIMIENTO [m2/kg] = 1000 / GRAMAJE [g/m?2]

Ejemplo: Calcular el rendimiento de una pelicula de
BOPP transparente calibre 20[u]:

Gramaje: 18,1 [g/m?]

CALCULO DEL RENDIMIENTO:

1000
18,1[g/m?]

= 55,2 |m?/kg].



CENTRO NACIONAL ASTIN CENTRO
ASTIN

ariables en Peliculas:

RENDIMIENTO EN BILAMINACIONES

® Calcular el rendimiento de la siguiente estructura:
BIOSEAL TSI 20u / BIOALUMIN SI 20u

Gramaje = (20 u X 0,905 g/cm3) + (Tintas 3 g/m?) +
(Adh 2 g/m2) + (20 u X 0,905)

Gramaje=18,1+3 +2 + 18,1

Gramaje = 41,2 [g/m?]

Rendimiento = 1000 / 41,2
Rendimiento = 24,27 [m?2/kg]



CENTRO NACIONAL ASTIN CENTRO
ASTIN

Variables en Peliculas:

PESO-MILLAR:

PESO MILLAR= (ANCHO+ FUELLE LATERAL)/100) X (LARGO+FF/100) X
(SUMATORIA GM2 DE CADA ELEMENTO DE LAESTRUCTURA) X 2

Ejemplo: Calcular el peso Millar de un empaque de
BOPP transparente calibre 20[u]:

Densidad BOPP: 0,905 [g/cm3]

Ancho del empaque : 45+ 5+ 5

Largo del empaque: 70 [cm]

CALCULO DEL GRAMAJE:
20[u] X 0,905 [g/cm?3] = 18,1 [g/m?]

PESO MILLAR = (( 45 +5 + 5)/100) X (70/100) X (18,1) X 2

ESO MILLAR $55/100) X (70 /100)X 18,1= 0,55 X 0,70 X 18,1 X2 =
13,93 KILOS / MILLAR




CENTRO NACIONAL ASTIN CENTRO
ASTIN

Variables en Peliculas:

PESO-MILLAR:

® Calcular KILOS- MILLAR de la siguiente estructura:
BIOSEAL TSI 20[u] / BIOALUMIN SI 20[y]
® Densidad BOPP: 0,905 [g/cm3] -Tintas 3 [g/m2] = Adh 2 [g/m 2]
® Ancho del empaque : 45 + 5+ 5 [cm]
® Largo del empaque: 70 [cm]

RESPUESTA:

Gramaje = (20 p X 0,905 g/cm3) + (Tintas 3 g/m2) +
(Adh 2 g/m2) + (20 p X 0,905)
Gramaje =18,1 + 3+ 2 + 18,1 = 41,2 g/m?

PESO MILLAR = ( 45 +5 + 5)/100) X (70/100) X (41,2) X 2

PESO MILLAR = (55/100) X (70/100) X 41,2 X 2=
0,55 X_0,70 X412 X2=
31,72 KILOS / MILLAR
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Variables en Peliculas:

METROS LINEALES:

METROS LINEALES=
(KILOSX1000)/(GM2ESTRUCTURA)/(ANCHO/100)

® Ejemplo: Calcular los metros lineales de un rollo de 300 kilos, para un
empaque de

BOPP transparente calibre 20[u]
Densidad BOPP: 0,905 [g/cm3].
Ancho del empaque : 45 + 5+ 5 [cm]
Largo del empaque: 70 [cm]
GRS/M2= 18,1

CALCULO DE LOS METROS LINEALES:
METROS = (300 x 1000) / (18,1) / ((45+5+5) /100)

METROS = (300.000) /(18,1) /  (55/100)

METROS = (300.000) / (18,1) / 0,55

30.135,61 METROS LINEALES
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Variables en Peliculas:
BARRERAS
arrera: Capacidad de una pelicula para retener o impedir el paso
través de ella de vapor de agua, oxigeno, aromas, gases, etc.

VTR: Rata de Transmision de Vapor de Agua (Water VVapor
ransmission Rate)

TR: Rata de Transmision de Oxigeno (Oxygen Transmission Rate)
alores de barrera para algunas peliculas de uso comun:

CALIBRE WVTR OTR
micras gr/m?/dia cm3®m?/dia

6 (SI20HY 5)

PELICULA

BOPP

BOPP Metalizado 25 0,7 (siorirm 0,35) 70
BOPP Metalizado Alta Barrera 25 0,2 (motirm 0,15) 24
PEBD 25 19 7800
CPP 25 12 3300

PET 12 38 150

PET Metalizado 12 1,5 1,5

PA 25 62 980

FOIL Aluminio 8 <0,1 <0,1



CENTRO NACIONAL ASTIN CENTRO
ASTIN

Variables en Peliculas:

CALCULO DE BARRERA

Calculo de barrera en una estructura:

/BarreraA + /Barrera B /Barrera Total

JEjemplo: Calcular la barrera al vapor de agua en la siguiente
S ¥estructura:

Bioseal TSI 15u / Bioalumin SI 15u
=>WVTR Bioseal TSI 15u: 8,5 [g/m?/dia]
=>WVTR Bioalumin Sl 15u: 0,35 [g/m2/dia]

Solucion: Ygs + Hoas = Yt
0,12 + 2,86= /g
2 98= gt

Ya

BT = % =0,34 [g/m?/dia]
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Variables en Peliculas:

BARRERA AL VAPOR DE AGUA
ESTRUCTURAS TRANSPARENTES vs.

METALIZADAS

(@]
e
N
£
)
nd
S

= 0,34 ‘

0,33 |

\

20pu/20 20 /20 p 17,2u/17,2 p

Bioseal TSI / Bioseal TSI Bioseal TSI / Bioalumin Sl Bioseal TSI / Bioalumin Sl
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ariables en Peliculas: ~ ————————————————————
BARRERA AL OXIGENO

ESTRUCTURAS TRANSPARENTES vs. METALIZADAS

1180
?
o
o
<
S
N
E
S
e
o
5 \
o
50 50
— | —

Bioseal TSI / Bioseal TSI Bioseal TSI / Bioalumin SI Bioseal TSI / Bioalumin Si

20 /20 | 201/ 20 1 17,2 u Lagiemn ‘
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Variables en Peliculas:

REQUERIMIENTOS DE BARRERA EN METALIZADOS

NECESIDAD DE BARRERA DE LA ESTRUCTURA SEGUN APLICACION

WVTR
BAJA MEDIA ALTA ULTRA ALTA
>5 1-5 04-1 <04
BAJA Galletas rellenas Chocolates granulados
>70 y snacks _o,le alta instantaneos
rotacion
Refrescos en polvo,
MEDIA , Cocoas en polvo , p
40 - 70 Chocolatinas Snacks Mani Shampoo, Condimentos,
= Semilla de girasol
Sopas, Leches de alta
ALTA Mermeladas, . .
1-40 ks low f Café, salsa de tomate | rotacion, sobreenvoltura
Snacks low fat de chicles, Cereales
ULT. ALTA Lech medi
<1 SEAES de_’ edia Leches con MAP
rotacion

Referencia dentro de la estructura final

BIOALUMIN SI

OTR [cc/m2/24h]

ASTM D3985 0%H.R 23°C 1 atm

BIOALUMIN HBEL y HB2T

WVTR [g/m2/24h]

ASTM F1249 90%H.R 38°C 1 atm

Nylon, EVOH, Otros
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Variables en Peliculas:

POR QUE BIOALUMIN Y NO FOIL DE ALUMINIO?
® PIN-HOLES EN EL FOIL (700 /m2 en foil de 9 L):

Evolucionan en grietas, las cuales afectan la barrera.

® RENDIMIENTO (Bioalumin HB2T 17,2 L):
51% mas rendimiento vs. foil de aluminio de 9 p
17,6% mas rendimiento vs. foil de aluminio de 7 pu
1% mas rendimiento vs. foil de aluminio de 6 p

® DIFICIL REFILE DEL FOIL:
Dificultad en el manejo de anchos de bobina.

® CONTAMINACION AMBIENTAL: i

El foil no es facil de incinerar ni reprocesar posteriormente.



