SENA ASTIN - PROGRAMACION MES JUNIO DEL 2023
INSTRUCTOR: CARLOS ROBINSON AGUDELD YALENCIA

HORARIO: 1:00 PM A 5 PM

GRUFO TECHICO IMPRESION FLEXOGRAFICA

SUPRAPACK - CALl- EORMACION VIBTUAL

HORAE REPORTE DIA:- 4

| GELPO TECHICO IMPEEZIGN

7l 1 2 3 4
PRACTICAS ALICO PRACTICAS ALICO PRACTICAS ALICO PRACTICAS ALICD 32
HORARIO:DT:00 A 12:00 M HORARIO:DT:00 A 12:00 M HORARID:OT:00 A 12:00 M HORARIO:OT:00 A 12:00 M
6 T & 3 10 1
GRUPO TECHICO IMPRESION GRUPO TECHICO IMPRESION FLEXOGRAFICA GRUPO TECHICO IMPREEION PRACTICA SUPRAPACK
FLEXOGRAFICA ALIGO - MEDELLIN - PRACTICA SUPRAPACK SUPRAPACK - CALI - FORMACION YIRTUAL FLEXOGRAFICA ALICO - MEDELLIN -  |HORARIO: 5:00 AM A 12:00 M
FORMACION ¥IRTUAL HORARIOD: 8:00 AM A 12:00 M FICHA: 2456156 FORMACION YIRTUAL
FICHA: 2391327 HORARIO:T-00 A 11:00 FICHA: 2331327
HORARIO-T-00 A 11:00 HORAS REPORTE DIA: 4 HORARIO-T-00 & 11:00
HORAS REPORTE DIA: 4 PRACTICA FERPLASTICOS HORAS REPORTE DIA: 4 10
HORARID: 1:00 FM A 5 PR
GRUPO TECHICO IMPRESION FLEXOGRAFICA
GRUPO TECHICO IMPRESIGON SUPRAPACK - CALI - FORMACION YIRTUAL GRUPO TECNICO IMPRESION PRACTICA FERPLASTICOS
FLEXOGRAFICA ALICO - MEDELLIM - FICHA: 2456156 FLEXOGRAFICA ALICO - MEDELLIN - |HORARIO: 1:00 PM A 5 PM
FORMACION ¥IRTUAL HORARID:18:00 & 22:00 FORMACION YIRTUAL
FICHA: 2391327 HORAS REPORTE DIA: 4 FICHA: 2331327
13 14 15 16 17 16
PRACTICAS ALICO PRACTICAS ALICO PRACTICAS ALICO PRACTICAS ALICO PRACTICAS ALICO
HORARIO:OT:00 A 12:00 K HORARID:DT:00 A 12:00 W HORARIO:DT:00 A 12:00 K HORARID-OT:00 A 12:00 M HORARIO:OT:00 A 12:00 M 40
21 22 23 24 25
GRUPO TECHICO IMPRESION FLEXOGRAFICA GRUPO TECHICO IMPRESION PRACTICA SUPRAPACK
20 PRACTICA SUPRAPACK SUPRAPACK - CAL| - FORMACION YIRTUAL FLEXOGRAFICA ALICO - MEDELLIN -  |HORARIO: 8:00 AM A 12:00 M
HORARID: 8:00 AM A 12:00 M FICHA: 2456156 FORMACION YIRTUAL
HORARID:T-00 A 11:00 FICHA: 2331327 22
FESTIVD PRACTICA FERPLASTICDS HOFRAS REPORTE DIA: 4 HORARIO:T-00 A 11:00
HORARIO: 1:00 PM A 5 PH HORAS REPORTE DIA: 4
GRUPO TECHICO IMPRESION FLEXOGRAFICA
SUPRAPACK - CALI - FORMACION YIRTUAL PRACTICA FERPLASTICOS
EICHA- _S45E156 GELIPO TFCHICO IMPEFSIGN | HOBABIO- 100 PRI A S PR
28 23 30
GRUPO TECHICO IMPRESION FLEXOGRAFICA GRUPO TECHICO IMPRESION
PRACTICA SUPRAPACK SUPRAPACK - CAL| - FORMACION YIRTUAL FLEXOGRAFICA ALICO - MEDELLIN -
2t HORARID: 8:00 AM A 12:00 M FICHA: 2456156 FORMACION YIRTUAL
HORARID:T-00 A 11:00 FICHA: 2331327 -
FESTIVO PRACTICA FERPLASTICDS HOFRAS REPORTE DIA: 4 HORARIO:T-00 A 11:00
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PLAN DE TRABAJO DE CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA
ALICO, DE ACUERDO A PLAN DE CALIDAD, FORMACION IMPARTIDA MES DE JUNIO Y PRACTICAS

A REALIZAR DEL 25 AL 29 DE JULIO
PROCEDIMIENTOS DE PLAN DE CALIDAD EN PLANTA

Se verificael ratado segun las
Instrucciones y especificaciones del
Una vez sl iniciar of roflo & 1o ancho Marcar como relemdo y solicitar o
Trataco NA Visual Sl rolio mmmy:- bio del materiel
Laminacién y Estado del Tratado.
APTITUD SANITARIA - QUIMICO
Fl adecuado necado de las tntas
base solvento, @3 Necesario pars Venficar en jos tablercs de control osl
| Prevenia retencion de solventos on 0QUIPO Que las tomperaturas del tunel do
W dmmﬂmn? Una vezon of de pedido y mmmm. Aluster las tempecaturas del 10nel 0o
secado m.ml‘-m Granie tado ¢ process. ostablecioas on e E-P-£400) S5cado Yo Sviser s manienviento.
U COMmecto y compieto secado de ks Temperaturas on los Tuneles de las
U so reakza un MOMMoreo de e Maguinas impresoras.
temperatura de socado, en os
mondores del equso (Mmaguna)
Se reskza segun especicaciones del
APTITUD SANITARIA - QUINMICO E-P-E4004Detorminacion de la
L cantidad de tnta aplicada o Cantidad de Tinta en un Material
Peso de  materal IMpreso dode controlarse ya Baanzas MR- En inicio del rello IMPresc 1onando &N CusNta o8 * Cambio de anlox.
T | s | [ oo e s
unnn::r:mwm o Wubma-n:uu)m
‘ hacw ol awments empacado * Blanco més coloros entre (1.4-2.8) grf
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PROCEDIMIENTOS DE PLAN DE CALIDAD EN PLANTA

Densadmetro X- * Acongicionar tintas.
Tonodo Rite 518, Segun especificaciones del Q-P-E4-002- | * Sefaiizar con banderilas.
Tinta NA Espectrodensitd | Al aprobar of pedido y en cada rollo, Plan de Calidad Aprobacion de *Acondicionar caudal de are de secado
metro X-Rite 528 Colores en impresion Empagques. *Acondiconar solvenies
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DUELTRAT TR TERTN TR
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PROCEDIMIENTOS DE PLAN DE CALIDAD EN PLANTA

APTITUD SAMITARIA - QUIMICO
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CARLOS R

AGUDELO 7an 3

|AHBIERTE: SALON PE I AN & 11 4H

ACTITINARES & PESARROLLAR
bw wrgbe mflades dr medieife

RECONOCER EANIPOS PE HERICISN DE ACRERDS Com 5B
TRRCIONALINAD.

e Tes ok
[OTRIDRTS ¢ TARIAPLE & CONTRALAR A5)-.
1. FLEXOHETRS® & CINTA HETRICA .- ANCES PLANS
. L 14 - CarLIPRE
3. HARCARORES BPE PINAS BE 15, QY WrIRasIN-
TERSION SEUPERPICIOL PE LOS SESTRATOS PLASTICOS.
O PALANZA - APORTE BE TINTS
5. TRO LASER-
HAGRINA|TREEL-SECADS CRTRE COLORES-DAMPER,
SHSTRATOS EN PORINAROR]
LN 414 TRe:
| SINSTES BE COLOR.

scchn £t

SETINTAY

EFECTOS IMPRESIOD
ERIFICACION

ISCOSINETRS = BICITALES
BELAS TIDYAS
ICOCION PE RESISTERCIS PE

EEANTE LA SEHANS ¥ CLARSRATORIS.

RHE SOPRE PLAR BE TRADASS &
PESEROLLAR EN LA SEMAR.

AMBIENTE:PLANTA: DE TAM A 3 AM !
SALOH DE 3AM A 11 AM

ACTIYIDADES A DESARROLLAR

DE ACUERDO CON EL PRODUCTO A
IMPRIMIR. EN PLANTA.

IDENTIFICAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION SEGON EL ATRIBUTO ©
VARIABLE A CONTROLAR.

VERIFICAR EL PLAN DE CALIDAD PARA LA
SELECCION DE LOS ELEMENTOS

METROL! S AUTILIZAR EN EL PROCESO
DE IMPRESION.

-VERIFDCAR ESTADO DE CALIBRACION DE
LOS INSTRUMENTOS A UTILIZAR.

ESTA ACTIVIDAD SE DESARROLLARA EN
COMPARIA DE ANALISTA DE CALIDAD, DE
LABORATORIO Y SOPORTE
TEHICO(CROMATOGRAFIAS) SEGUN PLAN

DE JULIO 2022
EYIDENCIA: INFORME SOBRE

ALISTAMIENTO Y RECONOCIMIENTO DE
LOS EQUIPD A UTILIZAR.

AMBIENTE:PLANTA:DE TAM A 3 AM !
SALOH DE 3AM A 11 AM

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

ALISTAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION| UTILIZAR INSTRUMENTOS DE MEDICION

PARA CONTROL DE CALIDAD Y
LABORATORIO Y CONDICIONES DEL
TRABAJO A IMPRIMIR.

OPERAR LOS ELEMENTOS DE MEDICION DE
ACUERDO AL MANUAL DE
FUNCIONAMIENTO.

DIAGRAMA DE PROCESO SOBRE EL USO DE
LOS DIFERENTES INSTRUMENTOS DE
CONTROL DE CALIDAD.

DESARROLLAR PRACTICAS SOBRE :

1. ANCHO PLANO DEL MATERIAL -
FLEXOMETRO

2. CALIBRE MATERIAL- CALIBRADOR DE
ESPESOR

3. TRATADO SUPERFICIAL DEL SUSTRATO -
MARCADORES DE DINAS DE 38,40, 42Y
44 DINASIM2

4. MEDICION DEL ENCOGIMIENTO CINTA

DE TRAABO DESRROLLADO EL DIA LUNES 11| METRICA.

5. MEDICION SOLYENTES RETENIDOS-
CROMATOGRAFIA

EYIDEMCIA:
INFORME SOBRE LOS RESULTADOS
OBTENIDOS Y LAS ACCIONES TOMADAS

AMBIENTE:PLANTA: DETAM A 9 AM 7 SALOM DE
AN ATIAN

OPERAR LOS ELEMENTOS DE MEDICION DE

AMBIENTE:P LANTA: DE TAM A 9 AN ¢ SALOM DE
AN A 1AM

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

OPERAR LOS ELEMENTOS DE MEDICION DE

ACUERDO AL DEF

DESARROLLAR PRACTICAS SOBRE :
1. PESO APLICACION DE TINTA - BALANZA

2. TOMO DE LA TINTA- ESPECTRODENSITOMETRO

3. REGISTRO - CAMARA DE YIDED MAQUINA

4. REPETICION O DISTANCIA DE FOTOCELDA.-
CINTA METRICA.

5. MEDICION SOLYEMTES RETEMIDOS-
CROMATOGRAFIA

EVIDENCIA:

INFORME SOBRE LOS RESULTADOS OBTEHIDOS ¥
LAS ACCIONES TOMADAS COMESTA
INFORMACION SOBRE EL FROCESO DE
IHPRESION.

AL DEF MIERTO.

1. LECTURA CODIGO DE BARRAS.- EQUIPO LECTOR
DE CODIGOS

2. VISCOSIDAD- SEGUN MAQUINA CON COPA
ZHAN $2 - 0 COM PANTALLA EN HAQUINA
YERIF DATOS DEL TRO
DIGITAL.

3-ADHERENCIA DE LA TINTA- CINTA SCOTCH

4. SOLYENTE RETENIDO- CROMATOGRAFO DE
GASES.

EYIDENCIA:

IHFORME SOBRE LOS RESULTADOS OBTEMIDOS ¥
LAS ACCIONES TOMADAS COM ESTA
INFORMACION SOBRE EL PROCESO DE
INPRESION.

Desarrollo de las practicas con
apoyo de persona de
CONTROL DE CALIDAD Y
LABORATORIO PARA
PRACTICAS

PROCESO IMPRESION.
EFECTUAR CONTROL DE
CALIDAD EN LAS DIFERENTES
MAQUINAS DEL AREA DE
IMPRESION Y EN LOS
LABORATORIOS SEGUN PLAN DE
CALIDAD.

Para el d
requiere del acomp

PROCEDIMIENTOS DE LAS PRUEBAS DE
CONTROL DE CALIDAD Y PRUEBAS DE
LABORATORIO A DESARROLLAR Y LOS
RESPECTIYOS EQUIPOS DE MEDICION
SEGUH PLAN DE CALIDAD.

{QUIENES SON LAS PERSONAS DE
CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO QUE
NOS APOYARAN EN ESTA ACTIVIDAD?

EH PLANTA RECONOCIENDO LOS EQUIPOS

TANTO DE CONTROL DE CALIDAD COMO DE

LABORATORIO. 3am 3 11am ¢a SALON
fecteando inf de evideacias sobre la

EN PLANTA UTILIZANDO LOS EQUIPOS
TANTO DE CONTROL DE CALIDAD COMO DE
LABORATORIO. 3am 3 11am ¢a SALON
efectwando inf de evideacias sobre hh
{lada de MANEJO DE LOS

FACHEE )

practica d. flada de ali i y
reconocimiento de equipos.

{QUIENES SON LAS PERSONAS DE
CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO QUE
HOS APOYARAN EN ESTA ACTIVIDAD?

P
EQUIPOS SEGUN PLAN DE CALIDAD.

ZQUIENES SON LAS PERSONAS DE
CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO QUE
HOS APOYARAN EN ESTA ACTIVIDAD?

EN PLANTA UTILIZANDO LOS EQUIPOS
TANTO DE CONTROL DE CALIDAD COMO DE
LABORATORIO. 3am 3 11am ¢a SALON
fectuando inf de evideacias sobre la
practica desarrollada de MANEJO DE LOS
EQUIPOS SEGUN PLAN DE CALIDAD.

ZQUIENES SON LAS PERSONAS DE
CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO QUE
NOS APOYARAN EN ESTA ACTIVIDAD?

llo de esta actividad se Para el d llo de esta actividad se Para el & llo de esta actividad se Parael d llo de esta actividad se Para ¢l desarrollo de esta actividad se
i delap de | requiere del pan delap 1 guiere del acompai: dela p 1 quiere del acompai: delap | quiere del pai: de lap 1
CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO asi: deCONTROL CALIDAD Y LABORATORIO asi: | de CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO asi: | de CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO asi: | de CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO asi:
De 9am 3 11 am EN SALON EXPONIENDO LOS |De 7am 3 9 3m DeTamadam DeTamadam DeTamadam

EN PLANTA UTILIZANDO LOS EQUIPOS
TANTO DE CONTROL DE CALIDAD COMO DE
LABORATORIO. 9am 3 11am ¢a SALON
fectuando informe de evid sobre la
practica desarrollada de MANEJO DE LOS
EQUIPOS SEGUN PLAN DE CALIDAD.

FQUIENES SON LAS PERSONAS DE
CONTROL CALIDAD Y LABORATORIO QUE
NOS APOYARAN EN ESTA ACTIVIDAD?
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:A: FORMATO INFORME LEGALIZACION DESPLAZAMIENTO - CONTRATISTA

CIUDAD Y FECHA
Cali, 21 dejunio - 2022

PRESENTADO A: Aura Elvira Narvaez Agudelo, subdirectora del Centro Astin.

ORDEN DE VIAJE No- | FECHA DE INICIO: FECHA DE FINALIZACION:
Comisién No. 18222 13-06-2022 17-06-2022

LUGAR A DONDE REGIONAL / CENTRO DE OTRA ALICO

REALIZO EL FORMACION

DESPLAZAMIENTO VALLE / ASTIN ANTIOQUIA

OBJETO:

ACTIVIDADES DESARROLLADAS:

Dia 1: 13/06/2022
Actividades Desarrolladas:
e INTERPRETAR METODOS DE CONTROL DE CALIDAD EN LAS ETAPAS DEL PROCESO
GRAFICO SEGUN NORMATIVA.
e SELECCIONA VARIABLES DEL CONTROL DEL PROCESO GRAFICO SEGUN NORMATIVA
VIGENTE.
e VERIFICA LAS CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES SEGUN LAS TECNICAS DE
CONTROL DE CALIDAD.
e IDENTIFICA LAS POLITICAS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN EL MANEJO
DE MATERIALES SEGUN NORMATIVA.

Dia 2: 14/06/2022
Actividades Desarrolladas:

e RECONOCE LA MAQUINARIA, EQUIPOS Y MATERIAS PRIMAS REQUERIDAS PARA LA
PRODUCCION DE PIEZAS GRAFICAS SEGUN LA ORDEN DE PRODUCCION.

e C(lasifica las fichas técnicas de equipos y materias primas e insumos segtin
requerimientos de la produccién del impreso.

e C(lasifica sustrato de acuerdo a la tipologia del producto.

e Selecciona los tipos de tintas de acuerdo al proceso de impresion

e Selecciona el solvente y materiales de limpieza segin normatividad ambiental.

e Verifica las caracteristicas de los materiales seguin las técnicas de control de calidad

GTH-F-087 V.01




Dia 3: 15/06/2022
Actividades Desarrolladas (Clase practica de mediciones con el espectro-densitometro)
e COMPROBAR LA GESTION DE COLOR APLICADA A LOS DIFERENTES PROCESOS SEGUN
ESTANDARES INTERNACIONALES.
¢ Identifica estandar internacional de control segtin proceso productivo.
e Evalaa vision de color segtin test seudo-isocromatico.
e Evalila metamerismo segun condiciones de iluminacion.
e Selecciona perfil de color de acuerdo al sustrato y salida.
¢ Identifica los parametros de gestion de color de acuerdo al flujo de trabajo.

Dia 4: 16/06/2022
Actividades Desarrolladas
Visita al area de impresion (Maquinas seguimiento de calidad )

e DETERMINAR EL FLUJO DE TRABAJO DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL SECTOR GRAFICO DE
ACUERDOCON ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.

¢ Identifica estandar internacional de control segtin proceso productivo.

e Evalaa vision de color segtin test seudo-isocromatico

e Evalia metamerismo segun condiciones de iluminacidn.

e Selecciona perfil de color de acuerdo al sustrato y salida.

¢ Identifica los parametros de gestion de color de acuerdo al flujo de trabajo.

Dia 5: 17/06/2022
Actividades Desarrolladas
e REALIZAR LAS LABORES DE LIMPIEZA Y DISPOSICION DE RESIDUOS DE LA MAQUINA DE
IMPRESION DE ACUERDO CON EL MANUAL DEL FABRICANTE.
e Limpia la maquina de impresion y sus periféricos de acuerdo con los procedimientos
de la empresa.
e Dispone los residuos de limpieza de la maquina de impresion de acuerdo con la
normativa ambiental.

GTH-F-087 V.01




1. Recoleccion fotografica de actividades en planta.
RESULTADOS:

EVIDENCIAS O SOPORTES: Enuncie los archivos que soportan estos resultados y anexe lo correspondiente

en este Informe

1. VISITA AREA DE MONTAJES
2. VISITA AREA DE TINTAS.
3. VISITA AREA DE IMPRESION

EVIDENCIAS FOTOGRAFICAS POR AREA

Dia 1:
Exposicion del plan de calidad en area impresion flexografica.
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DIA 2: MATERIALES , MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA EL PROCESO DE IMPRESION
FLEXOGRAFICA.

1. VALIADACION DE SUSTRATOS OP#22710

MATERIAL: BOPP MATE TERMOSELLABLE:

CALIBRE: 17 p, ANCHO DE MATERIAL: 500mm

GTH-F-087 V.01




ORDEN DE MATERILAES PARA IMPIMIR EN ELSISTEMA EPICOR

En existencia | General | Revisiones Mo conformidad Mimeros de serie  Empaque

Descripciones  Sitios UDMs Costos  Alternativos Comentarios  Integraciones

Parte: | 000282-500
Descripcion: EI]PP M.fl'l% CARATERMOSELLABLE 17

|
|
Tipg; Comprado - |

Glase de UDM: | PESO -
Inventario: Ventas: Compras:
UDM primarias: |KG | ke | ke |
Precio unitario ventas: | 0.00000 | i © |
Precio interno: | l].[l]]]]| | Il - |
Grupa: | MATERIA PRIMA EMPAQUES -
Clase: | LAMINAS POLIPROFILENO -

VALIDACION DEL MATERIAL EN EL PLAN DE CALIDAD ALICO

S am [ wr [ e | & | sew |
9] I i % 1] Wb |
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VERIFICACION DE TRATAMIENTO SUPERFICIAL EN DINAS/CM2:

SE APLICA LA TINTA POR AMBAS CARAS DEL MATERIAL Y EN UNOS SEGUNDOS ES MAS
EVIDENTE LA TINTA SOBRE LA CARA TRATADA DEL MATERIAL, QUE ES SOBRE LA CUAL SE

IMPRIME.
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FLUJOGRAMA MATERIALES INICIALES
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SELECCION DE LOS TIPOS DE TINTAS DE ACUERDO A LA OP Y EL PROCESO DE IMPRESION

CONTROL
TINTAS ORDEN DE TRABAJO =
MONTAJE 1 | B N
CLIENTE: PROCAFECOL ' S e
BARTE Nra: o, NASIONA s
GEFERENCIA
MATERAL: BOPPMATER ;
Aoy Shie @

TPLANTAL D Planta:  EVEATLR
) Piast SMrpecuos

Tioo de frpresien:  COMPLEAN 2 CARAZ X DURSG

"""f“'"'"""“"" TINTAS DELTRABAJO 2

s
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SELECCION DE CINTAS DE MONTAJE Y ANILOX SEGUN TRABAJO A REALIZAR

TINTAS: BARRIDOS Y COMPARACIONES DE COLOR CON ESPECTRODENSITOMETTRO Y CON

CARTA PANTONE

BARRIDO DE TINTAS PARA LA PREPARACION DEL PANTONE SOLICITADO SEGUN OP.

BARRIDOS DE TINTAS (ANEXOS A CARPETA ESTANDAR)

Aﬂ\l“ 50 “B mk —
Amclog = 700 axeve Oy 25U
'H‘L\ . a..?‘t’g.‘.m

Gasc. anisek s 180 ¥ 1 FeoHe T
pertos £ 4o
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LLENADO DE BOMBAS CON LA LINEA TINTAS VALIDADAS PARA EL TIPO DE SUSTRATO A
IMPRIMIR

Bomba 4 Bomba 5
pant 151 pant 7637

ﬁinnl?eaoi Bomba 10

blanco

Se encuentra una situacion al arrancar por tonalidad del Pantone 7637 la cual se debe
corregir en maquina.

EL TRABAJO SE DEBE AJUSTAR SEGUN LA CARPETA ESTANDAR SE EVIDENCIA QUE LOS
PANTONES SE AJUSTAN A LO SOLICITADO, SE PRESENTA LA NOVEDAD CON EL PANTONE 7637,
DEBIDO A QUE EL PREVUELO SOLICITA UN ANILOX DE 280=N, PERO EL TONO NO DA LA
INTENSIDAD QUE SE NECESITA'Y SE CAMBIA POR UN ANILOX DE 140-3.

ippEODODE |
omn

inmEEEuE

i INEEEERE
i3 R 2-R-R-0 4 |
iEsDoEnEE
inmuEnne

0S AJUSTADOS

|
isouEm
N 1 aEomamE

NEGROD
PANTCNE 7427
PANTONE 151
PANTONE 7637
PANTONE! %05
PANTONE!375
PANTONE 7604
HLANCO

CoamEE 10 130CA

| .
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BARRAS DE CONTROL PARA MEDICIONES ESPECTRODENCITOMETRICAS

EN LAS BARRAS DE COTROL SE VERIFICA:
1-5%: ALTAS LUCES
25%: STICK

50%: ANILOX

100%: DENSIDAD

o |

EN LA BARRA DE CONTROL CON EL ESPECTRO DENSITOMETRO
SE VALIDA QUE EL PANTONE SEA EL CORREPONDIENTE:

PANTONE 7421

GTH-F-087 V.01




Validacion de cada color contra la carta PANTONE

LOS PANTONE SON VERIFICADO CON LA CARTA ESTANDAR DE
g:RN!:.:écNI‘ECSION LA PANTONERA, CONTRA EL SUSTRATO IMPRESO.

CEDIMIENTO PARA OPERACION DIl PROCESO DE
TINTAS EN LA omm EMPAQUES

itoduecion y kilos o metros de pedido |
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DESARRROLLO EN AMBIENTE (salén) DE PRACTICAS DE MEDICIONES SOBRE DIFERENTES

SUSTRATOS CON EL ESPECTRODESITOMETRO

GTH-F-087 V.01
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PRACTICA EN MAQUINA RODANDO PEDIDO PARA SACAR PRIMERA MUESRA DE
APROBACION YTOMAR MEDIDADS COLORIMETRICAS

GTH-F-087 V.01




VIDEO SCAN PARA VERIFICACION DE DEFECTOS VARIABLES DE IMPRESION COMO

REGISTROS, TONALIDADES, TEXTOS Y CODIGOS DE BARRA

GTH-F-087 V.01




APROBACION DE MUESTRA DE ARRANQUE DENSIDAES ESTAN DE ACUERDO CON EL PLAN DE

CALIDAD
VERIFICACION DE LA CALIDAD DE LA IGUALACION DEL TONO DE LA TINTA

e

P-7637 | | P-7421 |  NEGRO

1.19

MATERIAL
IMPRESO

FUE POSIBLE REALIZAR LAS MEDICIONES SOBRE EL DISENO, YA QUE
TODOS LOS TONOS SON SOLIDOS Y NIGUN COLOR SUPERPUESTO.
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SE EFECTUA LA MEDICION DE LA DENSIDAD DE LAS TINTAS
PANTONE: 1375-C

Arbow T 280 W 1M

R3S c.
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MAPA ARO
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LIMPIEZA DE EQUIPOS Y HERRAMENTALES DEL PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA

4
il

MAQUINA LA VADIRA DE PLANCHAS.
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ESTANTERIAS PARA ALMACENAJE DE PLANCHAS FOTOPOLIMERICAS

SISTEMA DESCRAGA DE ESTATICA PARA ENTRADA AL AREA DE

LAVADO DE ELEMENTOS DE MAQUINAS IMPRESORAS

GTH-F-087 V.01




LAVADO DE BANDEJAS O CANOAS
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LAVADO DE CAMARAS DOCTOR BLADE
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AREA DE RECUPERACION DE SOLVENTES Y DISPOSICION DE SOLIDOS

LODOS PARA DISPOCISION DE RESIDUOS

. :'l
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INFORME DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN ELTRABAJO EN AREA DE IMPRESION
FLEXOGRAFICA

" SALUDY |
. SEGURIDAD .
Coinietdindaliats seguridad y Salud en el Trabajo
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RECORRIDO POR AREA DE IMPRESION Y LAVADO VERIFICACNDO
CUMPLIMIENTO DE SISTEMA SST Y USO DE EPPs

GIH-F-087 V.01




VERIFICACION DE POLOS ATIERRA EN AREA DE MANEJO DE SOLVENTE ORIGINAL Y PARA RECUPERAR

SE PUEDE APRECIAR QUE SE DEBE EFECTUAR UNA BOLETA ROJA ( A MANTENIMIENTO) Y
AMARILLA(SST) PARA INFOME DE ARREGLO

SISTEMA DE LAMINA DE COBRE DESPRENDIDO DE LA PARED

GTH-F-087 V.01




ELEMENTOS DE SEGURIDAD DEL AREA DE
LAVADO

O o e D O 8
o ® -.:3. PO S "

COMPROMISOS
Desarrollo de la préxima practica programada del 11 al 15 julio del 2022

OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN CONDICIONES DE SEGURIDAD, CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD. 13 AL 17 DE JUNIO DEL 2022

Competencia Resultado de Aprendizaje

586683 - 29130110604 REALIZAR LAS LABORES DE LIMPIEZA Y DISPOSICION DE
HESIIUOS TE LA MALUINA DF IMPRESION DE ACTERDO CON FE MANUAL -
FABRICANTE
SAG6E25 - 291301001: " H MCTODOS DE CONTROL DE CALIDAD EN LAS TTAPAS
36474 - OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN l!l. I‘ROCESOGN FICO SEGUN NORMATIVA.

CONDICIONES DE SEGURIDAD, CALIDAD Y J0160102RRECONOCER LA MAGUINARIA, EQUIPOS ¥ MATERIAS PRIMAS

S 3 < WHIMSWM PROOUCCHIN D PIEZAS GRAFICAS SEGLN LA DRDEN 1%

PRODUCTIVIDAD, CODIGD UC0200_2. INCUAL. (

PHOCESOS 55 GiM ES TANDARES IN ltRNALI()NM

ACTIVI RESPONSABLE FECHA
DAD
Se Cumple con la Competencia: [Instructor:
Operar en el proceso Carlos Robinson Agudelo 21/06/2022
grafico en condiciones de|Aprendices:
seguridad, calidad y Carlos A. Granda,Cesar Alvares
productividad. Cristian Palacios, Dayron Rave

Gabriela Cano, Mdnica Jaramillo
Nathalia Castiblanco, Onalvis Arguello
Rafael Rangel, Sandra Marin

NOMBRE Y APELLIDO FIRMA
CAROS ROBINSON AGUDELO VALENCIA S :'"‘//
VISTO BUENO SUPERVISOR
PROFESIONAL GO02 GLORIA NELSY
RAMIREZ.
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Instructor G20

Paulo Cesar Ramirez
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PRUEBAS Y ENSAYOS PARA EL CONTROL
DE CALIDAD DE LAS TINTAS
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VISCOSIDAD 7AV

La viscosidad de una tinta, se puede definir como el estado de una sustancia fluida o
semifluida que, si asimilamos una tinta a un conjunto de laminas liquidas sobrepuestas, la

viscosidad se define como la capacidad de deslizamiento de cada lamina respecto a las otras.
Cuanto mayor es la capacidad de deslizamiento, tanto menor sera la viscosidad y viceversa.
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VISCOSIDAD

Existen dos tipos de viscosidades bien diferenciadas:

1) VISCOSIDAD ESTATICA
2) VISCOSIDAD DINAMICA

1) La VISCOSIDAD ESTATICA es la viscosidad aparente de unatinta en reposo (sin agitar)

2) La VISCOSIDAD DINAMICA es laviscosidad real de unatinta después de agitacion. A
menudo, se mide |la viscosidad de unatinta directamente en el envase original sin agitacion
previa; ello da lugar a mediciones erréneas, ya que la tinta en reposo posee una viscosidad de
hasta un 30% superior a la misma tinta en agitacion.

Normalmente el impresor prefiere unatinta con una viscosidad no muy elevada y que sea facil
de trabajar en maquina. Algunas tintas presentan una viscosidad aparentemente muy

elevada llamada TIXOTROPIA, este tipo de viscosidad es propia de algunos pigmentos,

como por ejemplo el AMARILLO DE CUATRICOMIA.

La Tixotropia, al contrario que la Viscosidad Estatica, no desaparece por agitacion. Una tinta
tixotropica no se puede fluidificar y crea importantes problemas de transporte al quedarse
apelmazada en los laterales:del tintero sin circular correctamente. Hay que evitar en lo posible
el uso de dichas tintas, especialmente si se trabaja con viscosimetros automaticos, porque su
comportamiento tixotropico impide‘unalectura correcta de la viscosidad y puede enganar -a
los sensores electronicos.

SENA
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PRUEBA DE ADHESION N

Se efectuara presionando una cinta adhesiva normalizada (cinta 3M numero 610) sobre la
impresion.

Despegando dicha cinta, esta no debe arrancar ninguna particula de tinta.

Si la adhesion al sustrato no es total, sera indispensable efectuar una correcta medicion en su
caso, del tratamiento del material y establecer luego si el fallo procede de la tinta o del
soporte.



PRUEBA DE FLEXIBILIDAD SENA

Esta prueba sirve para definir si la tinta es suficientemente elastica y mantiene sus caracteristicas
de adhesion despues del arrugado.

+++++

-------- Esta prueba se efectiia cogiendo firmemente un trozo del material impreso entre el pulgar y el
"""" indice de cada mano dejando una distancia de aproximadamente un centimetro entre los dos

""" pulgares.

Las manos se acercan y se frotan mas o menos répldamente unas diez veces con movimiento

circular (similar al pedaleo de una bicicleta). La valoracion de resistencia se efectuara
comprobando el estado de la pelicula impresa despues de la prueba, despreciando los posibles

fallos imputables a la degradacion del soporte.
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PRUEBA RESISTENCIA AL ROCE SENA

N

La prueba de la una es frecuentemente utilizada para determinar la resistencia al roce de la tinta.

Este ensayo se efectua colocando una hoja del material impreso sobre una superficie suave y
elastica, arafiandolo repetidamente con la parte superior de la ufia del dedo indice.
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PRUEBA RESISTENCIA AL BLOQUEO SENA

La prueba de bloqueo sirve para medir la tendencia al pegado cara con cara entre dos superficies

impresas y superpuestas bajo la accion de un peso determinado. Resistencia al bloqueo mediana:

El método mas conocido consiste en efectuar 2 aplicaciones de tinta sobre el soporte elegido, Se nOt? algun chasquido ; :
aplicando un grosor de aproximadamente 6 micras secas. Pequenas porciones de la impresion adhieren entre si

Se dejan secar las aplicaciones aproximadamente 10 minutos a temperatura ambiente; luego, : - :
se ponen en contacto las dos impresiones entre dos superficies de cristal perfectamente Insuficiente resistencia al bloqueo:

planas ( de aprox. 10 x 10 cm ) bajo un peso aproximado de 1 Kg. i
Las superficies impresas estan totalmente pegadas (bloqueadas).

Se coloca el conjunto en una estufa a 40° C durante 12 horas, transcurridas las cuales se
valora el estado de las peliculas impresas al despegar:

Resistencia al bloqueo correcta:
No se nota ningun chasquido
Las peliculas impresas se separan faciimente.
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PRUEBA RESISTENCIA AL FROTE SENA

La resistencia al frote de la pelicula impresa, es un capitulo importante, ya que ha de simular
en lo posible, las condiciones del material impreso, despues de haber sido utilizado.

Existen dos metodos, para su determinacion, uno eminentemente practico y economico y otro
automatico y costoso.

a) Metodo practico:

Consiste en frotar con un papel blanco la superficie impresa con movimiento regular de atras
hacia adelante.

Hay que tener cuidado de no crear excesivo calor al frotar rapidamente las superficies
Impresas.

b) Metodo automatico

Consiste en simular el desgaste al frote de una superficie impresa, utilizando un aparato
automatico de simuladion, (equipos TABER o SUTHERLAND).




PRUEBA RESISTENCIA AL CALOR SENA

Para determinar la resistencia al calor de una superficie impresa se puede empiear un ;A:
simulador automatico de soldadura:

Este aparato de laboratorio es similar a una soldadora de bolsas con dos mordazas calientes,
una superior y otra inferior, en el cual los parametros de temperatura, tiempo y presion
pueden ser regulados a discrecion e independientemente en cada mordaza.

Con estos aparatos (tipo Sentinel, Otto Bruger o similares) se pueden obtener datos de termo-
resistendcia fiables y repetitivos.

También es utilizado para el estudio de lacas y barnices termosellables para papel, aluminio,
PVC, etc., como asimismo para comprobar ia temperatura de sellado de diferentes materiales.



PRUEBA RESISTENCIA AL CONGELMIENTO

Es un sistema sencillo, que consiste en sumergir el material impreso € n un bote de polietileno
lleno de agua.

SENA

++++ )
o Se pone luego el vaso en el congelador, retirandolo después de 12 horas. Una vez licuado el o
cel hielo que se ha formado, se extrae el material y se efectia la correspondiente prueba de arrugado PR
siguiendo el mismo proceso empleado para la prueba de flexibilidad. |
o Si la tinta impresa no resiste esta prueba y se descascarilla, su resistencia al congelado no

R TR sera sufidente.
B Cuidado también en este caso de utilizar para la prueba un material convenientemente tratado

(minimo 37 dinas/am), si el material impreso es de origen poliolefinica.
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PRUEBA RESISTENCIA A LOS AGENTES QUIMICOS

Las pruebas mas comunes de resistencia estan relacionadas con los siguientes productos:

- Agua

- Disolventes

- Acido (Lactico)
- Alcalis (jabon)
- Grasas

- Especias

En todos los casos las pruebas se efectuaran humededendo un papel de flbo con la
substancia a ensayar y poniendolo luego en contacto con la superficie impresa. Para
garantizar una cierta estanqueidad del conjunto y una presion uniforme, se pondra todo entre
dos cristales de aproximadamente 10 x 10 an. bajo un peso de 1 Kg.

Transcurrido un tiempo prefijado (4, 12 o 29 horas dependiendo del producto quimico
....... utilizado), se valora el estado de la pelicula impresa y la coloracion del papel de filtro en contacto
con la impresion.

o
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PRUEBA DE DESLIZAMIENTO DE LA SUPERFICIE IMPRESA SENA

N

Esta prueba, que adquiere cierta importancia en la impresion de lamina de material polimerico
destinado al envasado automatico, se suele efectuar con un sendcllo aparato llamado "plano
inclinado™ o bien con un aparato mas sofisticado Hamado "dinamometro digital”.

1) Metodo practico

El plano indinado, como el propico nombre o define, es una superficie plana que puede ser
inclinada a voluntad por mediacion de una maniveila situada en el centro de la misma en la
cual esta acoplado un medidor de angulo de indinacion (Transportador de angulo).

Para medir el angulo de deslizamiento del material impreso, se coloca este ultimo cara arriba
sobre el plano inclinado, fijandolo a ambos lados y evitando la formmacion de arrugas.

Luego se coloca un patin o cursor metalico (de peso y medidas bien determinadas),
previamente recubierto con el mismo materna impreso, sobre el plano inclinado.




PRUEBA DE DESLIZAMIENTO DE LA SUPERFICIE IMPRESA SENA

Esta prueba, que adquiere cierta importancia en la impresion de lamina de material polimérico
destinado al envasado automatico, se suele efectuar con un sencillo aparato llamado "plano
inclinado" o bien con un aparato mas sofisticado llamado "dinamometro digital”.

1) Método practico

El plano inclinado, como el propio nombre lo define, es una superficie
plana que puede ser inclinada a voluntad por mediacidon de una manivela
situada en el centro de la misma en la cual esta acoplado un medidor de
angulo de inclinacion (Transportador de angulo).

Para medir el angulo de deslizamiento del material impreso, se coloca
éste ultimo cara arriba sobre el plano inclinado, fijandolo a ambos lados
y evitando la formacion de arrugas.

A partir de este momento el plano, que se encontraba en posicidn horizontal,
se vainclinando

lentamente hasta que el patin se empieza a mover: al grado de inclinacidn
correspondiente a

este punto, se le da el nombre de "COEFICIENTE DE DESLIZAMIENTO
ESTATICO"; Se necesitara.inclinar algo mas el plano para que el patin siga
moviendose por su propio peso: agrado de inclinacion correspondiente a este
punto, se le da el nombre de "COEFICIENTE DEDESLIZAMIENTO DINAMICQO".
Para calcular el coeficiente de deslizamiento dinamico 6 estatico( ) es
suficiente aplicar la tangente del angulo ( )'obtenido.= Tan




PRUEBA DE DESLIZAMIENTO DE LA SUPERFICIE IMPRESA SENA

Mediante un apropiado accesorio, aplicado a un dinamometro electronico, se puede medir con ;A:
mas exactitud el coeficiente de deslizamiento.

Este Equipo es especialmente util para medir ademas la fuerza de deslaminacion de los
soportes laminados, como asi mismo fuerza de rotura de materiales plasticos.



PRUEBA DE RESISTENCIA A LA LUZ SENA

1) Metodo practico

La comprobacion de la resistencia a la luz de una determinada impresion, se puede efectuar
sencillamente cubriendo parte de la impresion con un papel grueso y exponiendo la prueba a
|a luz solar directa (por ejemplo sobre el cristal de una ventana durante un mes).

Una vez transcurrido dicho periodo se separa el papel protector de la mitad de la impresion,
valorando el cambio de color que se pudiera haber producido por la accion de la luz solar.




PRUEBA DE RESISTENCIA A LA LUZ sEnA

on s N

Mas rapido y exacto seria disponer de un "Fadeometro”, instrumento que, en pocas horas, es
capaz de reproducir la acdon luminica mediante una fuente luminosa de gas de xenon con
filtro. Suelen ser algo caros y no encuentran aplicacion practica en los laboratorios de los

talleres graficos.

El prindpio consiste en colocar unas muestras impresas a analizar conjuntamente con unas
muestras patron (Escala de la lana azul), todo ello se expone conjuntamente a la luz de la

lampara de xenon, segun condidones especificas.

La solidez a la luz se expresa mediante los indices correspondientes a los ocho patrones de la
escala, designando el 1 a la resistenda mas debil y el 8 a la mas elevada, determinandose que
tira de la gama patron de lana azul ha sufrido un cambio similar a la de la muestra a ensayar.



PRUEBA BRILLO

Se trata de una caracteristica muy apreciada en una tinta flexograﬁca cuanto mayor es el
brillo de la tinta, tanto mas llamativo sera el envase o envoltorio impreso. El brillo de una
impresion no depende tan solo de la tinta utilizada siendo tambien determinante el tipo de
soporte empleado y el tratamiento de la tinta durante la impresion. Se puede afirmar, en el

caso del papel, que cuanto mas absorbente sea el soporte, menos brillante sera la impresion y
viceversa.

Tambien en este caso se puede proceder a una apredacion simple y visual del brillo de una tinta,
0 a una medicion instrumental por medio de un "Brillometro”.

El Brillometro es un aparato relativamente sencillo que mide el indice de reflexion de una
superficie impresa, transformandolo en unidades de brillo.

El Brillometro refleja un haz luminoso sobre la superfide impresa a medir con un determinado
angulo, el flujo de luz reflejado es detectado por dos sensores que son capaces de medir la
intensidad expresada en unidades de brillo.

Hay diferentes tipos de brillometro dependiendo de la superficie a medir (mate, semi-mate,
brillante). El mas usado para tintas es el brillometro con iluminacion a 60°.

SENA




IGUALACION DE COLOR, TRANSPARENCIA O CUBRICION

Es aconsejable, cuando se recibe una nueva partida de tinta, comprobar que su color,
transparencia o cubricion, se acerquen lo mas posible al estandar previamente acordado con
el proveedor. Para este proposito, se debe disponer de una varilla aplacadora cubierta con una
espiral de acero y de un soporte de aplicacion de goma rectificada llamado "Base". Unas hojas

de cartoncillo con una franja negra horizontal denominadas "Hoja de contraste" facilitaran la
labor de comprobacion.

SENA

Es recomendable efectuar la aplicacion a través de un aplicador automatico, este aparato
garantiza unaregularidad en lareproducibilidad de las impresiones, ya que la presiony
velocidad de aplicacion son constantes y no depende de que en las aplicaciones manuales de
un operario a otro pueda haber diferencias en la forma, presion o velocidad de aplicacidon.

El aplicador automatico se hace especialmente util en controles colorimétricos.

HOJA DE Fecha
CONTRASTE | Ret

iImportante:

Aconsejamos comparar las tintas siempre a igualdad de viscosidad; tintas de mayor viscosidad dan un mayor grosor
en el momento de ser aplicadas.
Es indispensable, para una correcta evaluacion de la "Igualacion de color" comparar siempre las aplicaciones de tintas

bajo lamisma luz (mejor si es normalizada) paraevitar posibles fendmenos de metameria (diferencias de color en
funcion del tipo de luz).
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La apreciacion de la fuerza de color o intensidad cromatica de una tinta es muy simple: hay que disponer de
los mismos instrumentos de aplicacion utilizados para la medicidn de la igualacion del color y de una
peguena balanza de laboratorio con una sensibilidad de 0,01gramos. Se procede del modo siguiente:

Se vierten en un recipiente 10 g de tinta "standard", luego se le anaden 100 gr. de tinta blanca de la misma

serie, mezclando ambas hasta su completa homogeneizacion.

Se repite la operacion con la tinta a evaluar. Ambas tintas se aplican sobre una "cartulina de contraste" y se
valora |la posible diferencia de intensidad. A este método se le da el nombre de "Corte con Blanco".

Si se quiere cuantificar la diferencia de intensidad cromatica, es suficiente
anadir paulatinamente blanco a la tinta con mayor fuerza de color.



FUERZA DE COLOR O INTENSIDAD CROMATICA ®

SENA

Por ejemplo, si se necesita una adicion de un 10% de blanco para igualar la intensidad de otra7Av
tinta, significa que la tinta en cuestion posee un 10% mas de fuerza colorante.

Para contrastar la intensidad cromatica de una tinta blanca se debe utilizar tinta negra de la misma
serie; a éste método se le denomina "corte o degradacion con negro". Cuanto mas intenso es el gris
resultante tanto menor es la intensidad o cubricion de la tinta blanca a ensayar y viceversa.

Si se dispone de un espectrofotometro con la opcion en el software de fuerza colorante, el aparato
es capaz de calcular directamente la diferencia de intensidad sin necesidad de efectuar

degradaciones o cortes con tinta blanca.
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