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NOTA EDITORIAL

Con este niimero, empezamos
1988 y queremos por su intermedio,
hacer extensivo a nuestros lectores,
el deseo, para que durante este ano,
puedan llevar a feliz término todas
las metas que se han fijado.

Esperamos seguir con la publica-
cion del Boletin Tecnologico, como
medio de apoyo técnico, a las accio-
nes desarrolladas por el personal del
Centro Nacional para la Industria
Grdfica y Afines en el territorio
nacional, presentando articulos cu-
yos contenidos pueda aplicar, mejo-
rando las actividades productivas en
su empresa.

Reiteramos una vez mds, nuestra
intencion, de mantener una estrecha
relacion con el Sector Grdfico, por
lo tanto es importante que nos haga
conocer sus necesidades para progra-
mar con la debida anticipacion nues-
tros recursos y poder atenderlo de la
mejor forma posible.

En esta entrega del Boletin, conti-
nuamos con el tema sobre control de
calidad, indicdndole como puede
organizarlo y lograrel apoyo de todo
el personal de la empresa.

Para los impresores offset, publi-
camos una tabla que les permitird
comparar el proceso que siguen,
desde la graduacion de la mdquina
impresora hasta la culminacién de la
jornada laboral con el proceso
propuesto como ideal, para que logre
realizar su trabajo con mayor efi-
ciencia.

Finalmente ‘queremos hacer énfa-
sis, en la importancia de registrar
aquella informacién que le permita
a suempresa mejorar cada dia el pro-
ceso productivo. Es fundamental ir
recopilando conocimientos que pue-
dan ser incorporados en sus produc-
tos, lo cual le dard prestigio en el
mercado y facilitard sin duda su cre-
cimiento en el Sector Grdfico.

Néstor Romero Lépez
Instructor

METODOS PARA EL CONTROL

DE CALIDAD

Adaptado por bt.

QUIENES DEBEN REALIZAR EL
CONTROL DE CALIDAD

Antes de indicar a quiénes se
puede responsabilizar del control de
calidad, es importante que se haga la
distincién entre las personas que de-
ben realizar los controles, de acepta-
cién de la materia prima y las que
deben revisar los trabajos elaborados
durante las fases del proceso produc-
tivo.

Vamos a indicar como guia, cudles
deben ser las caracteristicas de estas
personas:

1. Controles de Aceptacion: Las
personas encargadas de estas verifi-
caciones, deben ser técnicos especia-
lizados, analistas quimicos de tintas,
profesionales graficos, debido al tipo
de anadlisis que deben realizar.

Esideal que estos técniccs trabajen
en un laboratorio, fuera de las seccio-
nes de produccion, ya que el control
de aceptacion es aplicado al material
adquirido, normalmente antes que
sean puestos a disposicién de las sec-
ciones de produccion.

No todos contamos con el labora-
torio, ¢entonces qué hacemos? En
este caso debemos solicitarles a los
distribuidores y fabricantes, la mayor
informacién posible sobre las caracte-
risticas y comportamiento de los ma-
teriales bajo diferentes circunstan-
cias de trabajo, esto sin duda, permi-
tird comparar las exigencias finales
que deben reunir los trabajos, con lo
que puedo esperar de los materiales.

Silas caracteristicas del trabajo son
especiales, vale la pena solicitar una
asesoria técnica a los respectivos dis-
tribuidores.

2. Control de Produccion:En este
caso la verificaciéon de la calidad de
los productos en las diferentes fases,
se puede confiar a los mismos opera-
rios técnicos o a terceras personas
que trabajen dentro o fuera de la sec-
ciéon de produccioén.

Cuando es el mismo operario el que
realiza el control consignando los da-
tos hallados, en un formato especial,
es posible que disminuya el ritmo de
produccién, pero tiene la gran ventaja
que el mismo operario se responsabi-
liza no sélo de la cantidad sino tam-
bién de la calidad de los trabajos, esta
situacién permite igualmente que el
operario sea consciente y colabore en
el mejoramiento y/o sostenimientode
la calidad ofrecida por la empresa.

Otra forma seria constituyendo un
grupo aparte, para realizar estos con-
troles, lo que implica separar las res-
ponsabilidades de cantidad de las de
la calidad, en este caso se logra mayor
rapidez en el trabajo, pero se corre el
riesgo que en cada una de las fases
y controles que se tienen que repetir
constantemente sin ninguna varia-
cién, se llegue a incurrir mas facil-
mente en errores de apreciacion.

Cuando se adopta esta segunda
forma, es posible que se presenten
problemas en la relacion entre contro-
ladores y operarios técnicos, debido
a que estos ultimos, pueden llegar a
considerar el control inicamente con
animo de verificar su rendimiento dia-
rio, sobre todo si los controladores ac-
tuan fuera de la seccién de produc-
cién; se puede eliminar un poco este
problema, silos operarios técnicos re-
ciben la informacién adecuada y se
seleccionan para dicho control, perso-
nas con buenas relaciones interperso-
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nales que tengan la aceptacién y res-
peto del grupo.

Se debe responsabilizar igual-
mente a la persona que realiza el con-
trol de calidad, exigiéndole que colo-
que en el material revisado una ficha
de reconocimiento, donde especifi-
que los datos de interés aparecidos
durante la comprobacién.

LA CALIDAD COMPROMISO DE
TODOS

La buena calidad de un impreso
debe ser el resultado del trabajo en
equipo de todo el personal de la em-
presa, para conseguir el éxito en este
campo se pueden seguir algunos pa-
SOs:

1. Capacitacion y Adiestramiento
El encargado de la empresa debe
aprender todo lo que puede sobre la
industria gréafica y transmitirlo a sus
colaboradores, compafneros y en ge-
neral a todo el personal que considere
conveniente, debe asistir a semina-
rios, conferencias, demostraciones y
solicitar manuales técnicos.

Luego puede programar reuniones
con el personal, donde se planteen
aspectos de produccién que permitan
la actualizacion.

2. Comunicacién: Debe existir un
flujo constante de informacién y cono-
cimientos entre el personal de las di-
ferentes etapas del proceso.
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Esto se puede facilitar progra-
mando reuniones con el personal,
donde se discutan y resuelvan los
problemas presentados.

3. Dedicacién: La calidad re-
quiere buenos habitos de trabajo, hay
que enseiarle al personal que realice
las operaciones necesarias en el
menor tiempo posible pero con la
completa seguridad que quedd segun
las instrucciones, es decir, bien.

4. Cooperacion y Actitud: La cali-
dad es basicamente una actitud, no
un conjunto de normas impresas so-
bre un papel, los buenos impresos son
producidos por personas que quieren
hacer lo mejor y cooperan con los de-
mas para producir lo mejor.

Para obtener la cooperacién del
personal es importante que se le in-
forme sobre lo que se quiere obtener
y cémo encaja su trabajo en dicho re-
gultado. Se le debe reconocer sus
aciertos pero también se le debe ha-
cer notar sus faltas, esto sin duda, le
permitird apreciar la importancia de
su trabajo.

Hemos hablado del control de cali-
dad en general porque consideramos
que una reproduccién excelente se
puede obtener independiente del sis-
tema de impresién que se utilice. Lo
que debe establecerse son ciertas

(Control de Calidad?

condiciones que debe cumplir todo el
personal, desde el propietario de la
empresa hasta el encargado de la en-
trega de los trabajos.

Comentarios generales

Es importante tener presente, que
la calidad es un concepto que esta
afectado, por los puntos de vista del
impresor y del cliente. El impresor se
interesa por la calidad y aplica ciertos
métodos de trabajo para evitar recha-
zos en sus productos, por otro lado,
el cliente se apoya en esa calidad al
entregar sus productos a los consumi-
dores. Por tanto unifique criterios con
el cliente e intente establecer cual es
la calidad y sus distintos niveles, para
evitar problemas una vez terminados
los trabajos.

La calidad aceptable, se puede
definir como la caracteristica de un
producto para cumplir el fin que ha
motivado su impresién o fabricacion.
Esto implica que el producto grafico
se debe fabricar con el grado de cali-
dad mas adecuado a la funcién del
mismo, sin excederse demasiado, ya
que este exceso significa un costo
adicional, lo cual légicamente incre-
menta el precio de venta del producto
grafico.



PROCESO PRODUCTIVO

Presentacion

La seccion de impresion siempre crea gran-
des expectativas, debido a que alli es donde se
logra visualizar el trabajo realizado en Diserio,
Diagramacion, Fotocomposicion, Armada,
Fotomecdnica y Planchas.

En lo que respecta a esta seccion es muy
importante controlar la impresion y eliminar
los tiempos muertos como factores decisivos en
la productividad, lo cual se puede conseguir
con un plan de trabajo adecuado.

Se describe a continuacion la secuencia que
debe seguir el impresor offset para lograr la
situacion descrita.

1. RECIBIR ORDEN DE TRABAJO

En la cual se estipulan las caracteristicas
especificas del trabajo por realizar: fecha de
entrega, total de impresos, tintas, formato y
demads datos que sirven de pauta en el desarro-
llo del proceso.

2. INSPECCIONAR LA MAQUINA
ASIGNADA
El operario y su auxiliar, si el formato de la
impresora lo justifica, debe verificar el estado
de la maquina moviendo con intermitencias
para ratificar su correcto funcionamiento.

3. PREPARAR PUESTO DE TRABAJO

Segun la orden de produccién, se alistan
todos los elementos e insumos que se requie-
ren para la realizacién organizada de la impre-
sién; tales son: material por imprimir, plan-
chas, tintas, aditivos, herramientas, limpia-
dores de hilaza y esponjas, goma y demas
elementos indispensables.

4. LUBRICAR LA MAQUINA

En forma manual se realiza esta operacién
con la impresora parada y preferiblemente sin
energia, apoyados en el esquema de lubrica-
ci6én; ademas debe observarse el nivel del
aceite.

5. CALIBRAR Y MONTAR LA PLANCHA
Previa limpieza del cilindro p.p. y nivelacién
minuciosa de las mordazas de sujecion, verifi-

car presiones de los cilindros, seguin el material
por imprimir.

6. GRADUAR EL SISTEMA
DE ALIMENTACION

Manipular y airear el material, ajustar las
guias laterales, frontales y posteriores, de ma-
nera que toquen los bordes del formato por
imprimir; altura de pila (ascenso automatico),
ubicacioén e intensidad de aire de sopladores y
aspiradores.

Puestas a punto de lengiietas y cepillos
separadores.

7. GRADUAR SISTEMA DE REGISTRO

En primer lugar, el especimetro o detector
de doble hoja, posicién y presion de las carretas
impulsoras que reciben el pliego por imprimir,
de los aspiradores, la tension y distribucién
de las bandas transportadoras; presion y ubica-
cién de carretas de transporte y cepillos circu-
ladores, segun el tipo y formato del material;
regulacién minuciosa de la guia lateral y de las
guias frontales.

8. GRADUAR EL SISTEMA RECEPTOR

Desplazamiento de los emparejadores late-
rales, frontales y posteriores, ajuste del tiempo
de la apertura de las pinzas sacapliegos, des-
censo automatico de la mesa y regulacién del
freno de papel, en las impresoras que lo
posean.

9. VERIFICAR PASO DE MATERIAL
A VELOCIDAD DE IMPRESION

Pasar 200 hojas en blanco y efectuar ajustes
de los ITEMS 6-7-8.

Aqui se ratifica el fundamento del impresor
offset: el paso ininterrumpido y sincrénico del
material por imprimir; sélo asi podra centrar
su atencion en su objetivo principal: UNIFOR-
MIDAD en todos y cada uno de los pliegos, con
un registro de alta precisién.

10. GRADUAR SISTEMA DE
HUMECTACION
Preparacién de la solucién de mojado, veri-
ficar el valor ph, humedecer los rodillos moja-
dores, lubricarlos y colocarlos en la maquina
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con la fibra trocada; luego calibrarlos con
galgas o calibradores de hojas.

11. ADECUAR LA TINTA

Segun el tipo de trabajo y el material por
imprimir; obtener el tono de color dado en el
original.

12. AJUSTAR EL TINTERD
—BLOQUEARLO—
Abplicar la tinta dentro y ajustar sus tornillos
de graduacioén, con la maquina parada y el ro-
dillo tomador en contacto.

13. ENTINTAR BATERIA DE
RODILLOS
Utilizar 1/3 6 1/4 del total de puntos de la
escala de tinta y luego probar franja de dadores
contra el cilindro porta-plancha.

14. LEVANTAR LA PLANCHA

Abplicar limpiador para retirar la tinta protec-
tora y con una esponja humedecer de inme-
diato para eliminar la capa de goma.

15. PONER EN MARCHA LA MAQUINA
A VELOCIDAD MINIMA
Conectar rodillos mojadores a la plancha,
observando su correcta graduaciacién, de ma-
nera que no reboten demasiado; la funcién de
estos humedecedores es aplicar una fina capa
de solucién humectante.

16. ENTINTAR LA PLANCHA

Después de 2 6 3revoluciones de la maquina
corn rodillos humedecedores puestos, conectar
rodillos dadores de tinta.

17. EFECTUAR IMPRESION DE
MACULATURA
Graduando a cada prueba:

a. El registro (ubicacién de la imagen)

b. Intensidad de tono (el color)

c. Equilibrio perfecto (entre agua y
tinta)

d. Correcciéon de la plancha (imagenes
no deseadas).

18. OBTENER VISTO BUENG
Dicha hoja servira de guia durante la tirada.

19. COLOCAR CUENTA-PLIEGOS
EN CEROS (0000)

20. VIGILAR LA IMPRESION
CONSERVANDO SIEMPRE UNA
VELOCIDAD ESTABLE .

Hacer ajustes del caso al examinar el pliego
impreso y compararlo con la hoja guia; control
de calidad durante el proceso.

21. CONFRONTAR TOTAL DEL TIRAJE

Verificar el total de impresos con el total de
ejemplares indicados en la orden de trabajo,
mas los sobrantes.

22. LAVAR MAQUINA

Bateria de rodillos de tinta, rodillos
mojadores, lavador, cilindros (especialmente
cilindro impresor), guardas de proteccion y de-
mas mecanismos que estén impregnados de
tinta.

23. ORGANIZAR PUESTO DE TRABAJO

Mesas de manipulacién de papel, herra-
mientas, espatulas, platina de aceite y macu-
latura.

24. PROTEGER LA PLANCHA

Retirar la tinta de impresién y aplicarle en
humedo tinta protectora; retirar con una
esponja el exceso, engomar y secarla; luego
protegerla por ambas caras, con la ultima im-
presién para archivarla.

25. APAGAR LA MAQUINA

Desconectar energia y carparla, evitando
asi que la luz endurezca los rodillos de caucho,
y el polvillo y cuerpos extrafios, se impregnen
en los delicados mecanismos que conforman
una impresora.

Las anteriores operaciones tienen como
objetivo facilitar al impresor las multiples labo-

res que debe realizar, en un orden técnico y
légico, evitando pérdida de tiempo e incremen-
tando la productividad y la calidad de la impre-
£i6n

Realizado por: Aldemar Rojas Romero
Instructor Offset
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ELEMENTAL SENOR OPERARIO Y/O EMPRESARIO

Es corriente en algunos talleres,
que al realizar la reimpresién de un
trabajo, se presenten una serie de
problemas que en la impresién inicial
no se presentaron ocasionando pérdi-
das de tiempo, materiales e indisposi-
cién de los operarios con el jefe inme-
diato y entonces escuchamos decir
“pero cémo es posible si ya lo elabo-
ramos y no tuvimos ningun proble-
ma”.

Es cuando empiezan a aparecer
una serie de excusas para justificar
el problema: El papel quedé mal cor-
tado, es la solucitn de fuente, tengo
problemas con la plancha, con la tin-
ta, conlos quimicos, con los pegantes,
con las peliculas, etc.

Cuantos inconvenientes evitaria-
mos si registraramos seccioén por sec-
cién aquellos aspectos que facilitaron
la realizacién del impreso con la cali-
dad exigida. Esta informacién ade-
mas de facilitar el trabajo, permitiria
saber a la empresa, qué impresos
puede realizar y como los debe reali-
zar.

Es importante que tenga en cuenta
que la produccién en los talleres gra-
ficos antiguamente, se encontraba en

un nivel artesanal y un impreso se
parecia funcionalmente a otro, aun-
que formal y técnicamente fueran dis-
tintos. Esta situacién no permitia ver
la importancia de mantener registros
de dichos procesos, pero con el desa-
rrollo tecnoldgico del sector grafico,
la técnica, las caracteristicas, exigen-
cias y usos de cada impreso, se han
hecho tan exclusivas, que es necesa-
rio llevar un registro preciso sobre la
forma de emplear los materiales (tin-
tas, quimicos, papeles, pegantes, pe-
liculas), en diferentes situaciones de
trabajo (temperatura, humedad, ilu-
minacién), igual debe suceder con el
proceso, o de lo contrario, se van a
obtener productos con caracteristicas
diferentes a las exigidas por el clien-
te, vy légicamente seran rechazados.

Otro aspecto que se ha desaprove-
chado en las empresas, es el registro
de los conocimientos de los operarios
y recordemos cuantas veces nos ha
sucedido que al retirarse un operario
para ir a trabajar con la competencia,
nos enfrentamos al grave problema
que esos conocimientos para uso del
taller, también se pierdan ante dicho
retiro. ¢Por qué no se ha registrado

esta informacién? Sencillamente por-
que no se ha visto su importancia y
porque no tiene ningun valor ya que
no se puede registrar en ninguna par-
tida contable, pero representa la capi-
talizacién del conocimiento de la in-
dustria y no se puede desconocer en
ningin momento que el trabajo de su
industria grafica tiene valor en el mer-
cado por la cantidad de conocimien-
tos utiles incorporados en sus im-
presos.

Seguramente, si se tuviera el regis-
tro de un proceso,seguido por varios
operarios dentro de una seccién, para
obtener el mismo trabajo, podriamos
realizar una comparacion y determi-
nar cudl fue el mas eficiente o a lo
mejor combinando algunos métodos
empleados, por diferentes operarios
llegariamos a elaborar el procesc
ideal.

Muchos procesos productivos utili-
zados en algunas industrias, se han
logrado mejorar, sencillamente por-
que se contaba con registros que per-
mitieron hacer uso de lo ya experi-
mentado en otros trabajos y algo muy
importante, detectar los puntos criti-
cos en dicho proceso.

Lo que debe contar no es registrar
una cantidad de informacién, sino
analizarla, para sacarle el maximo de
provecho y hacerla 1til, involucran-
dola en el proceso y en nuestros pro-
ductos.
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MATERIAL DE

CONSULTA

El siguiente material se encuentra
disponible en el Centro de Documen-
tacién del Centro Nacional para la
Industria Grafica y Afines, para su
consulta.

Coédigo: 34.2.04.00019
CAMERA, F

Simbolos y signos graficos

Explica como la comunicacién gra-
fica no debe presentarse de ningun
modo a diferentes interpretaciones,
su funcidén consiste en comunicar un
mensaje del modo mas eficaz y direc-
to. Es esta la razén pcr la cual los
simbolos y signos van adquiriendo
cada vez mayor importancia.

Relaciona la comunicacién visual y
grafica en el campo del Disefio y deja
ver cémo la comunicacién visual
puede considerarse como un intento
de informar o de persuadir.

Codigo 34.2.04.00020
FABRIS GERMANY

Origen y conocimiento de los

caracteres

Presenta algunos estudios realiza-
dos sobre Documentos Epigraficos,
que permiten interpretar con claridad
el Romano Monumental, que parece
ser, el padre de todos los caracteres.

Igualmente se refiere a otros me-
dios muy importantes para el estudio
estilistico de los signos como son las

inscripciones murales y las tablillas
enceradas encontradas en pompeya.

Una segunda parte presenta la
nomenclatura de los caracteres y para
ellos empieza por un estudio minu-
cioso de los elementos constitutivos
de la letra.

Cédigo: 34.2.04.00021
DUNLOP

Mantillas de caucho para offset
Una de las caracteristicas de una
mantilla para offset es que tenga su-
ficiente afinidad para transferir la ma-
yor cantidad de tinta, aspecto bien
explicado en este documento; otros
aspectos tratados son: fabricacién,
utilizacioén y eleccion de las mantillas,
su montaje, dureza del caucho y
meétodo adecuado para su limpieza.

Dedica otro capitulo a las mantillas
especiales, a los problemas mas
corrientes con las mantillas de caucho
y sus regulaciones en la maquina
impresora.

Codigo: 34.2.00025
LIBBY EARL C

Ciencia y tecnologia sobre pulpa
y papel

Presenta una introduccién com-
pleta y comprensiva a la tecnologia
de la pulpa, explica los problemas
técnicos que se presentan en su tra-
tamiento a nivel industrial.

Incluye la quimica elemental que per-
mite comprender completamente los
procesos descritos.

Hace un recuento sobre las mate-
rias primas utilizadas para fabricar el
papel y sobre los procesos indispen-
sables que se siguen para convertir
esta materia en la pulpa adecuada
para la fabricacion del papel.

Cddigo: 34.2.12.00036
CASALS RICARDO

Offset mantillas y planchas

Expone con lujo de detalles todos
los aspectos relacionados con fabrica-
cion, clases, borraduras y adiciones,
almacenamiento impresién, e inci-
dentes durante el tiraje, que presenta
una plancha para offset.

En cuanto a‘la mantilla menciona
su fabricacién, duraciéon y espesor, los
problemas en la impresién y cuidados
que requiere.

Este material da al impresor los ele-
mentos de juicio suficientes para
solucionar todos los inconvenientes
que provengan de la plancha o la
mantilla y debe constituirse en un
material de consulta constante.

Codigo: 34.2.12.0038
F. REED ROBERT

Problemas en la tirada

Estudia los diferentes problemas
que aparecen en las maquinas offset
alimentadas por hojas, determinando
sus causas, manera de evitarlos y sus
soluciones. Para analisis de dichos
problemas y poder presentarlos orde-
nadamente, los clasifica en la
siguiente forma: problemas en la ali-
mentacién y salida en el cilindro
impresor, en la alimentacién y distri-
bucién de tinta, en el mojado de la
plancha, en la plancha, la mantilla y
el papel.

Presenta asi todo el proceso de im-
presion, pasando por la fase de
copiado en la plancha y finalizando
con las hojas impresas para que final-
mente reciba el acabado segun las
exigencias del cliente.

JORNADA DE DIVULGACION TECNOLOGICA

Con gran aceptacion y con la participaciéon de 47
representantes de empresas del Sector Grafico, se
llevé a cabo la primera Jornada de Divulgacién Tecno-
logica sobre Sistema Lithus, acceso rapido en las
instalaciones del Centro Nacional para la Industria
Grafica y Afines.

La Jornada Tecnoldgica auspiciada por el Centro
para la Industria Graficay HOESCHST COLOMBIANA,
fue desarrollada a mediados del segundo semestre de
1987, por el sefior Carlos Bonilla, técnico en Artes Gra-
ficas, especializado en procesos fotomecanicos en Ale-
mania y Bélgica, tuvo como objetivo dar a conocer los
Sistemas Lith y acceso rapido, sus caracteristicas y
posibilidades de aplicacién.

Los participantes manifestaron la importancia que
tienen este tipo de acciones y sclicitaron al Centro se
siguieran programando periédicamente, como meca-
nismo de capacitacién y actualizacién para el Sector
Grafico.

Las Jornadas de Divulgacion Tecnolégica son accio-
nes orientadas a divulgar informacion tecnolégica so-
bre aquellas areas que contribuyan a solucionar proble-
mas especificos del Sector de la Industria Grafica .

Invitamos a todo el personal que labora en este sec-
tor a participar en las acciones y escribirnos haciéndo-
nos conocer sus inquietudes. :






