
 



 



 



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 
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FORMATO INFORME LEGALIZACIÓN DESPLAZAMIENTO - CONTRATISTA 

CIUDAD Y FECHA 
Cali, 21 de junio - 2022 

 

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

ORDEN DE VIAJE No: 

Comisión No. 18222 

FECHA DE INICIO: FECHA DE FINALIZACION: 

13-06-2022 17-06-2022 

LUGAR A DONDE 
REALIZÓ EL 
DESPLAZAMIENTO 

REGIONAL / CENTRO DE 
FORMACION 

OTRA ALICO 

VALLE / ASTIN  ANTIOQUIA 

OBJETO:  

ACTIVIDADES DESARROLLADAS: 

Día 1: 13/06/2022 
Actividades Desarrolladas: 

• INTERPRETAR MÉTODOS DE CONTROL DE CALIDAD EN LAS ETAPAS DEL PROCESO 
GRÁFICO SEGÚN NORMATIVA. 

• SELECCIONA VARIABLES DEL CONTROL DEL PROCESO GRÁFICO SEGÚN NORMATIVA 
VIGENTE.   

• VERIFICA LAS CARACTERÍSTICAS DE LOS MATERIALES SEGÚN LAS TÉCNICAS DE 
CONTROL DE CALIDAD.   

• IDENTIFICA LAS POLÍTICAS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN EL MANEJO 
DE MATERIALES SEGÚN NORMATIVA. 
 

Día 2: 14/06/2022 
Actividades Desarrolladas: 

• RECONOCE LA MAQUINARIA, EQUIPOS Y MATERIAS PRIMAS REQUERIDAS PARA LA 
PRODUCCIÓN DE PIEZAS GRÁFICAS SEGÚN LA ORDEN DE PRODUCCIÓN. 

• Clasifica las fichas técnicas de equipos y materias primas e insumos según 
requerimientos de la producción del impreso. 

• Clasifica sustrato de acuerdo a la tipología del producto. 

• Selecciona los tipos de tintas de acuerdo al proceso de impresión 

• Selecciona el solvente y materiales de limpieza según normatividad ambiental. 

• Verifica las características de los materiales según las técnicas de control de calidad 
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   Día 3: 15/06/2022 

Actividades Desarrolladas (Clase práctica de mediciones con el espectro-densitómetro) 

• COMPROBAR LA GESTIÓN DE COLOR APLICADA A LOS DIFERENTES PROCESOS SEGÚN 
ESTÁNDARES INTERNACIONALES. 

• Identifica estándar internacional de control según proceso productivo. 

• Evalúa visión de color según test seudo-isocromático. 

• Evalúa metamerismo según condiciones de iluminación. 

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

• Identifica los parámetros de gestión de color de acuerdo al flujo de trabajo. 
 
Día 4: 16/06/2022 
Actividades Desarrolladas 
Visita al área de impresión (Maquinas seguimiento de calidad ) 

• DETERMINAR EL FLUJO DE TRABAJO DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL SECTOR GRÁFICO DE 
ACUERDOCON ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO. 

• Identifica estándar internacional de control según proceso productivo. 

• Evalúa visión de color según test seudo-isocromático 

• Evalúa metamerismo según condiciones de iluminación. 

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

• Identifica los parámetros de gestión de color de acuerdo al flujo de trabajo. 
 
 

Día 5: 17/06/2022 
Actividades Desarrolladas  

• REALIZAR LAS LABORES DE LIMPIEZA Y DISPOSICION DE RESIDUOS DE LA MÁQUINA DE 
IMPRESIÓN DE ACUERDO CON EL MANUAL DEL FABRICANTE. 

• Limpia la máquina de impresión y sus periféricos de acuerdo con los procedimientos  
de  la empresa.                                                                           

• Dispone los residuos de limpieza de la máquina de impresión de acuerdo con la 
normativa ambiental. 
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1. Recolección fotográfica 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 IMPRESIÓN 

EVIDENCIAS FOTOGRAFICAS POR AREA 

Día 1:  
Exposición del plan de calidad en área impresión flexográfica. 
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DIA 2: MATERIALES , MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA EL PROCESO DE IMPRESIÓN 
FLEXOGRAFICA. 

1. VALIADACION DE SUSTRATOS OP#22710 

 

MATERIAL: BOPP MATE TERMOSELLABLE:  

CALIBRE: 17 µ, ANCHO DE MATERIAL: 500mm 
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ORDEN DE MATERILAES PARA IMPIMIR EN ELSISTEMA EPICOR 

 

VALIDACION DEL MATERIAL EN EL PLAN DE CALIDAD ALICO  

 

VERIFICACION DE TRATAMIENTO SUPERFICIAL EN DINAS/CM2:  

SE APLICA LA TINTA POR AMBAS CARAS DEL MATERIAL Y EN UNOS SEGUNDOS ES MÁS 
EVIDENTE LA TINTA SOBRE LA CARA TRATADA DEL MATERIAL, QUE ES SOBRE LA CUAL SE 
IMPRIME. 
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FLUJOGRAMA MATERIALES INICIALES 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
SELECCIÓN DE LOS TIPOS DE TINTAS DE ACUERDO A LA OP Y EL PROCESO DE IMPRESIÓN 

 

 

 

Todos los materiales conformes pasan a los demás procesos para completar el flujo 
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SELECCIÓN DE CINTAS DE MONTAJE Y ANILOX SEGÚN TRABAJO A REALIZAR 

 

TINTAS: BARRIDOS Y COMPARACIONES DE COLOR CON ESPECTRODENSITOMETTRO Y CON 
CARTA PANTONE 

BARRIDO DE TINTAS PARA LA PREPARACION DEL PANTONE SOLICITADO SEGÚN OP. 
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LLENADO DE BOMBAS CON LA LINEA TINTAS VALIDADAS PARA EL TIPO DE SUSTRATO A 
IMPRIMIR 

 

Se encuentra una situación al arrancar por tonalidad del Pantone 7637 la cual se debe 
corregir en máquina. 
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BARRAS DE CONTROL PARA MEDICIONES ESPECTRODENCITOMETRICAS 
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Validación de cada color contra la carta PANTONE 
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DESARRROLLO EN AMBIENTE (salón) DE PRACTICAS DE MEDICIONES SOBRE DIFERENTES 
SUSTRATOS CON EL ESPECTRODESITOMETRO 
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PRACTICA EN MAQUINA RODANDO PEDIDO PARA SACAR PRIMERA MUESRA DE 
APROBACION YTOMAR MEDIDADS COLORIMETRICAS 
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VIDEO SCAN PARA VERIFICACION DE DEFECTOS VARIABLES DE IMPRESIÓN COMO 
REGISTROS, TONALIDADES, TEXTOS Y CODIGOS DE BARRA 

 

VERIFICACION DEL TRABAJO DE LAS BOMBAS 
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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 
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SE EFECTUA LA MEDICION DE LA DENSIDAD DE LAS TINTAS 

PANTONE: 1375-C  

     
 

PANTONE: 151-C  
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LIMPIEZA DE EQUIPOS Y HERRAMENTALES DEL PROCESO DE IMPRESIÓN FLEXOGRAFICA 

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 

 

 
LAVADO DE BOMBAS 
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LAVADO DE BANDEJAS O CANOAS 

 
 

    
LAVADO DE CAMARAS DOCTOR BLADE 
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AREA DE RECUPERACION DE SOLVENTES Y DISPOSICION DE SOLIDOS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

LODOS PARA DISPOCISION DE RESIDUOS 
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INFORME DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN ELTRABAJO EN AREA DE IMPRESIÓN 
FLEXOGRAFICA 
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RECORRIDO POR AREA DE IMPRESIÓN Y LAVADO VERIFICACNDO 
CUMPLIMIENTO DE SISTEMA SST Y USO DE EPPs 
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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 

 
 

POLO A TIERRA REVENTADO 
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COMPROMISOS 
Desarrollo de la próxima practica programada del 11 al 15 julio del 2022 

 
ACTIVI

DAD 
RESPONSABLE FECHA 

Se Cumple con la Competencia: 
Operar en el proceso 
grafico en condiciones de 
seguridad, calidad y 
productividad. 

Instructor: 
Carlos Robinson Agudelo 
Aprendices: 
Carlos A. Granda,Cesar Alvares 
Cristian Palacios, Dayron Rave 
Gabriela Cano, Mónica Jaramillo 
Nathalia Castiblanco, Onalvis Arguello 
Rafael Rangel, Sandra Marín 

 

21/06/2022 

  
 

   

NOMBRE Y APELLIDO FIRMA 

 

CAROS ROBINSON AGUDELO VALENCIA  
VISTO BUENO SUPERVISOR 

PROFESIONAL G02 GLORIA NELSY  
RAMIREZ. 
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Instructor G20 Paulo Cesar Ramírez  
 

 

 
 

 



PRUEBAS Y ENSAYOS PARA EL CONTROL 

DE CALIDAD DE LAS TINTAS



VISCOSIDAD



Existen dos tipos de viscosidades bien diferenciadas: 

1) VISCOSIDAD ESTATICA

2) VISCOSIDAD DINAMICA

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

2) La VISCOSIDAD DINAMICA es la viscosidad real de una tinta después de agitación. A

menudo, se mide la viscosidad de una tinta directamente en el envase original sin agitación

previa; ello da lugar a mediciones erróneas, ya que la tinta en reposo posee una viscosidad de

hasta un 30% superior a la misma tinta en agitación.

Normalmente el impresor prefiere una tinta con una viscosidad no muy elevada y que sea fácil

de trabajar en máquina. 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 Tixotropía, al contrario que la Viscosidad Estática, no desaparece por agitación. Una tinta

tixotrópica 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 viscosímetros automáticos, porque su

comportamiento tixotrópico impide una lectura correcta de la viscosidad y puede engañar a

los sensores electrónicos. 

VISCOSIDAD





PRUEBA DE ADHESION



PRUEBA DE FLEXIBILIDAD



PRUEBA RESISTENCIA AL ROCE



PRUEBA RESISTENCIA AL BLOQUEO



PRUEBA RESISTENCIA AL FROTE



PRUEBA RESISTENCIA AL CALOR



PRUEBA RESISTENCIA AL CONGELMIENTO



PRUEBA RESISTENCIA A LOS AGENTES QUIMICOS



PRUEBA DE DESLIZAMIENTO DE LA SUPERFICIE IMPRESA



Esta prueba, que adquiere cierta importancia en la impresión de lámina de material polimérico

destinado al envasado automático, se suele efectuar con un sencillo aparato llamado "plano

inclinado" o bien con un aparato más sofisticado llamado "dinamómetro digital". 

PRUEBA DE DESLIZAMIENTO DE LA SUPERFICIE IMPRESA

1) Método práctico 

El plano inclinado, como el propio nombre lo define, es una superficie 

plana que puede ser inclinada a voluntad por mediación de una manivela 

situada en el centro de la misma en la cual está acoplado un medidor de 

ángulo de inclinación (Transportador de ángulo). 

Para medir el ángulo de deslizamiento del material impreso, se coloca 

éste último cara arriba sobre el plano inclinado, fijándolo a ambos lados 

y evitando la formación de arrugas.

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

se va inclinando

lentamente hasta que el patín se empieza a mover: al grado de inclinación 

correspondiente a

este  punto,  se  le  da  el  nombre  de  "COEFICIENTE  DE  DESLIZAMIENTO  

ESTATICO";  Se necesitará inclinar algo más el plano para que el patín siga 

moviéndose por su propio peso: agrado de inclinación correspondiente a este 

punto, se le da el nombre de "COEFICIENTE DEDESLIZAMIENTO DINAMICO". 

Para calcular el coeficiente de deslizamiento dinámico ó estático(  ) es 

suficiente aplicar la tangente del ángulo (  ) obtenido.= Tan



PRUEBA DE DESLIZAMIENTO DE LA SUPERFICIE IMPRESA



PRUEBA DE RESISTENCIA A LA LUZ



PRUEBA DE RESISTENCIA A LA LUZ



PRUEBA BRILLO



Es aconsejable, cuando se recibe una nueva partida de tinta, comprobar que su color,

transparencia o cubrición, se acerquen lo más posible al estándar previamente acordado con

el proveedor. Para este propósito, se debe disponer de una varilla aplacadora cubierta con una

espiral de acero y de un soporte de aplicación de goma rectificada llamado "Base". Unas hojas

de cartoncillo con una franja negra horizontal denominadas "Hoja de contraste" facilitarán la

labor de comprobación. 

Es recomendable efectuar la aplicación a través de un aplicador automático, este aparato

garantiza una regularidad  en la reproducibilidad  de las impresiones, ya que la presión y

velocidad de aplicación son constantes y no depende de que en las aplicaciones manuales de

un operario a otro pueda haber diferencias en la forma, presión o velocidad de aplicación. 

El aplicador automático se hace especialmente útil en controles colorimétricos.

IGUALACION DE COLOR, TRANSPARENCIA O CUBRICION 

importante: 

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 evaluación de la "Igualación de color" comparar siempre las aplicaciones  de tintas  

bajo  la misma  luz (mejor si es normalizada)  para evitar  posibles fenómenos de metamería (diferencias de color en 

función del tipo de luz).



La apreciación de la fuerza de color o intensidad cromática de una tinta es muy simple: hay que disponer de 

los mismos instrumentos de aplicación utilizados para la medición de la igualación del color y de una 

pequeña 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 añaden 100 gr. de tinta blanca de la misma 

serie, mezclando ambas hasta su completa homogeneización. 

Se repite la operación 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".

FUERZA DE COLOR O INTENSIDAD CROMATICA

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



Por ejemplo, si se necesita una adición de un 10% de blanco para igualar la intensidad de otra 
tinta, significa que la tinta en cuestión posee un 10% más de fuerza colorante. 

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

Si se dispone de un espectrofotómetro con la opción 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.

FUERZA DE COLOR O INTENSIDAD CROMATICA




