w
SENA

N

Servicio Nacional
de Aprendizaje

No. 9

L TR B O I O GCHT GO

JUNIO DE 1989

Centro Nacional para la Industria Grafica y Afines

NOTA EDITORIAL

Por lo visto en la segunda Feria Interna-
cional del libro celebrada en Bogotd, po-
demos afirmar, sin temor a equivocar-
nos, que los libros, revistas y periodicos
son en la actualidad los mas eficaces para
transmitir  informacion, entretencion,
diversion, es decir, conocimientos.
Aunque algunos expertos pronostican el
fin del material impreso dentro de unos
anos, debido a la invasion de los medios
audiovisuales y de otros desarrollos tec-
nologicos como el computador, que esta
haciendo cambiar nuestra forma de tra-
bajar y de pensar. Los medios impresos
seguirdn ocupando  durante  mucho
tiempo un primer lugar, cuando se traie
de brindar informacion y educar a los
lectores.

Y no es para menos, ya que los impresos,
principalmente los libros tienen caracte-
risticas muy especiales que permiten que
las ideas, los conocimientos permanez-
can y puedan ser releidos, consultados,
confrontados, y ademds exigen del lector
una participacion activa.

La necesidad de informarse sobre lo que
esta sucediendo en el mundo a nivel téc-
nico, cientifico, cultural y humano hace
que el publico viva pendiente de este lipo
de publicaciones. Asi lo han entendido
los industriales grdficos colombianos y
es admirable su deseo por modernizar
sus talleres, mediante la adquisicion de
equipos de artes grdficas, que traen incor-
porados los dltimos desarrollos tecnolo-
gicos, todo en aras de ofrecer la mejor
calidad posible y satisfacer la demanda
de impresos que requiere y exige nuestra
poblacion.

Ademads de los articulos técnicos acos-
tumbrados en este boletin, hacemos una
reseria sobre la participacion del Centro
Nacional para la Industria Grdfica en la
segunda Feria Internacional del Libro,
en representacion del Servicio Nacional
de Aprendizaje SENA.

Néstor Romero Lopez
Instructor

CONTROL DE CALIDAD
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MATERIALES DE IMPRESION

Autor: A. John Geis - Tsr - GATF
Adaptado por B. T. (2a. parte y final)

Rodillos

Al igual que las mantillas, se des-
gastan y deterioran y deben ser
reemplazados. El mnanual que viene
con la prensa contiene las especifi-
caciones de sus rodillos. Los impre-
sores que no conocen las especifica-
ciones correctas para sus rodillos no
pueden dar a sus proveedores el dia-
metro, las tolerancias o la dureza
cuando realizan el pedido.

No se deberia enviar a revestir los
rodillos sin las especificaciones ade-
cuadas. La calidad de los rodillos
puede y debe ser controlada du-
rante su compra, su recepcion, su
almacenamiento y su uso, al igual
que todos los materiales utilizados
en la sala de prensas.

Son pocos los impresores que tienen
y utilizan un durémetro. La dureza
de los rodillos deberia ser controlada
cada vez que se reciben nuevos ro-
dillos, v luego, una vez instalados,
en forma periodica. Los rodillos en-
durecidos no distribuyen eficaz-
mente la tinta.

Los rodillos nuevos deben estar den-
tro de las especificaciones estableci-
das. Una vez en uso, rapidamente
se endurecen hasta llegar a los valo-
res mas altos. Cuando los rodillos
superan el limite méaximo ha llegado
el momento de reemplazarlos con
rodillos rectificados y limpios o con
nuevos rodillos. (Los rodillos utiliza-
dos en los sistemas mojadores con-
tinuos tienen durezas significativas
mas bajas: 18-24).

Papel

Son muchas las variables del papel
gue influyen en su aptitud para la
impresiéon y en la apariencia de los
productos terminados. A los impre-
sores les gustaria poder medir o

comprobar todas estas caracteristi-
cas y el comportamiento del papel.

Los fabricantes de papel dependen
en gran parte de las pruebas de im-
presion para observar el comporta-
miento del papel, pero efectuan
pruebas de rutina para controlar su
proceso de fabricacién, y la uniformi-
dad del producto, para predecir su
comportamiento funcional, la apti-
tud para la irapresion y el comporta-
miento del producto terminado.
Este ensayo de impresion continua
siendo el mejor procedimiento para
evaluar el comportamiento del
papel.

Al comprar el impresor una marca
determinada de papel, esta com-
prando ciertas caracteristicas que
son propias de la marca, y por tanto,
son controladas por el fabricante. La
mayoria de los impresores se en-
cuentran en seria desventaja si pre-
tenden rechazar una entrega de pa-
pel sobre la base de ensayos que no
sean directamente la impresion del
mismao.

Veamos lo que puede hacer el im-
presor corriente para reducir las per-
didas originadas en el papel. La he-
rramienta mas poderosa con Jue
cuenta el impresor para controlar la
calidad del papel, es dar en forma
correcta las especificaciones a su
proveedor. Estas especificaciones
deben incluir:

— Marca comercial.

— Color del papel.

— Tipo de papel (papel bond, offset
sin estucar, estucado por ambos la-
dos, estucado por un solo lado, es-
maltado, etc.).

-— Direccién de la fibra, tamano y
gramaje.

— Cantidad en resmas o kilogra-
mos (en caso de bobinas).
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— Empaque del producto (cajas,
resmillas, plataformas) aspecto im-
portante porque, de las condiciones
déel empaque dependen la protec-
cién y la mayor permanencia de las
caracteristicas del papel.

— Maéaximo del didmetro exterior de
la bobina y especificaciones del
alma: didmetro del alma, necesida-
des de empalme, silas almas se pue-
den devolver o no.

— Instrucciones de entrega (fecha
para la cual se necesita el envio,
doénde debe ser entregado, medio de
transporte a utilizar e instrucciones
de carga).

Quienes imprimen con prensas de
pliegos pueden especificar que el
papel este escuadrado en los cuatro
lados si lo van a utilizar en trabajos
de mucho registro o en una forma a
imprimirse por el método de blanco
y retiracién. Los que imprimen con
bobinas a veces pueden especificar
el nimero maximo de empalmes he-
chos en la fabrica por bobina.

Si se requieren especificaciones
especiales, que respondan a las ne-
cesidades del producto terminado
(como normas sobre abrasion y ple-
gado, opacidad, resistencia a la ten-
sién, blancura, etc.), éstas deben ser
indicadas al proveedor o fabricante.

Cuando el impresor realiza el pedido
de papel y no da las especificaciones
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necesarias, esta asumiendo una
parte de la responsabilidad cuando
los impresos salen mal. El proveedor
necesita conocer las especificacio-
nes propias del impresor para con-
juntamente con sus propias normas
de fabricacién poder entregar un
producto satisfactorio.

Es recomendable utilizar una lista
de control que contenga toda la in-
formacioén posible, asi se evitara co-
meter errores por omisién o por falta
de informacién, que pueden tradu-
cirse en problemas mas adelante.

Inspeccién. Dado que el envoltorio
exterior del papel debe mantenerse
intacto hasta que llega el momento
de utilizarlo, existe una limitacién en
el grado de inspeccién que puede
realizarse cuando se recibe el
papel:

Se debe verificar si hay senales de
dafos externos visibles (como en-
voltorios desgarrados, bobinas
aplastadas) y dafos ocultos.

Lo ideal si se llega a presentar un
dafio, es obtener algunas fotografias
de todo el papel dafhado y solicitar
a un representante del transporta-
dor que inspeccione el pedido antes
que esté completamente descar-
gado y antes de recibirlo.

Se debe verificar en las etiquetas las
especificaciones bdésicas (tamano,
gramaje, colory cantidad de papel).

— Hay que verificar la cantidad.

— Si se considera conveniente, se
puede abrir un envoltorio, y sacar
algunas muestras del papel para su
inspeccién visual. En otros casos
puede resultar mas practico pedir
una muestra al fabricante para efec-
tuar la inspeccion.

— También puede comprobarse en
esta forma el gramaje si la muestra
es amplia y representativa si se uti-
lizan los procedimientos de medi-
cién comunmente aceptados.

El gramaje, puede variar a lo largo
del proceso de fabricacién y es mas
importante, por sus efectos en el
metraje del papel, por tanto, esta ca-
racteristica puede ser comprobada
con mayor facilidad en la maquina
impresora, a medida que el papel va
siendo utilizado.

Manipuleo y almacenamiento ade-
cuados. El lugar de almacenamiento
debe ser adecuado y estar bien dis-
tribuido para eliminar manipuleos
innecesarios y para disminuir los da-
nos causados al papel durante su
almacenamiento y traslado. Es con-
veniente colocar envoltorios y cu-
biertas de plastico sobre las existen-
cias de papel abiertas, especial-
mente si han sido utilizadas en
parte. '

Es importante llevar registros preci-
sos de todos los envios y utilizar
buenos procedimientos de almace-
namiento y manipuleo en el taller,
de lo contrario es probable que el
proveedor no preste atencién a da-
nos causados en el papel, cuando el
manipuleo y almacenamiento se
realizan en forma descuidada.

Para el control de todas las causas
de pérdidas de papel y para estable-
cer la existencia de defectos en el
mismo, son fundamentales el buen
manipuleo del papel en la prensa y
mantener buenos registros del des-
tino del papel (indicando las causas
del papel perdido). El impresor, al
informar sobre defectos del papel,
debe adjuntar muestras del mismo
y en lo posible fotografias de! envio
defectuoso.

2. Etiquetas que identifican
1 J

¢l empaque del papel.
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Otros materiales

Entre los restantes productos que
se usan en el taller figuran las solu-
ciones concentradas de productos
quimicos, solventes, lubricantes,
cintas, estopa o trapos de limpieza.
A estos les resultan aplicables los
mismos principios de normalizacion,
especificaciéon y correcto manipuleo
y uso.

Cuando se trata de productos quimi-
cos es importante verificar si éstos
corresponden a lo solicitado, En es-
tos casos es suficiente con leer las
etiquetas de los envases, las cuales
especifican el tipo de producto, la
cantidad contenida en el envase, los
riesgos del producto y las precaucio-
nes que deben tomarse en su mane-
jo. Se recomienda, en caso que el
producto no traiga etiqueta, elabo-
rar una con los datos necesarios y
colocarla sobre el envase, en sitio de
facil identificacion. Se deben revisar
los envases de los productos para
detectar posibles dafios y solicitar
los cambios al proveedor respectivo.

Conclusiones:

Es importante recordar que un pro-
grama de calidad garantizada in-
cluye los principios y practicas del
control de calidad, y resulta aplica-
ble a casi todos los aspectos y fun-
ciones del proceso grafico.

Son muy pocas las pruebas que con
razonable seguridad predicen cémo
se va a comportar un material una
vez se encuentre en la maquina im-
presora. La importancia de este con-
trol de calidad, que implica un es-
fuerzo generalizado para prevenir
los problemas antes que puedan
presentarse, radica en que no se
debe esperar para detectar a ultimo
momento los problemas, cuando ge-
neralmente no es mucho lo que se
puede remediar.

ANALISIS DE LOS DIVERSOS
SISTEMAS DE MOJADO

Por: Ricard Casals (2a. parte)

Tipos de Funcion

Cada rodillo existente en el sistema
mojador tiene una razoén de ser con-
creta dentro del objetivo global de
transmitir la pelicula de agua sobre
la plancha. Veamos las funciones
mads caracteristicas y la constitucion
del rodillo en cada caso:

a) Rodillo de la cubeta. Su funcién
consiste en recoger una pelicula de
agua de mojado al girar sumergido
en ella. El espesor de la pelicula re-
cogida dependera sencillamente de
la estructura superficial del rodillo y
de la viscosidad del agua de mojado.
Su movimiento acostumbra a ser
variable ya sea en forma continua o
en forma intermitente y su superfi-
cie es de latén, cromo o recubierta
con muletdn, segun los casos.

Para variar el espesor de la pelicula
de agua, que recoge a nivel de zo-
nas, se puede colocar sobre €l, unos
frenadores de mojado constituidos
por unas laminas de goma que se
sitian convenientemente. Esta re-
gulaciéon también puede hacerse
con pequenos rodillos o incluso con
un chorro de aire procedente de
unas boquillas desplazables.

b) Rodillo regulador. La regulacion
del espesor de la pelicula de agua
transmitida en los sistemas de tipo
continuo se obtiene mediante un
rodillo especial que va apoyado al
rodillo de la cubeta y cuyo movi-
miento relativo o presién constituye
la accién reguladora de la pelicula
de agua.

Cuando el rodillo de la cubeta es me-
talico, el rodillo regulador posee una
superficie blanda constituida por
caucho o material sintético. Por el
contrario, cuando el rodillo de la cu-

beta esta recubierto de un material
blando, el rodillo regulador es de
tipo metalico desnudo.

c) Rodillo dador. Este rodillo es
caracteristico en el sistema de mo-
jado convencional y en algunas de
las variantes del mismo, tiene por
funcién trasladar la cantidad de
agua requerida desde el rodillo de
la cubeta, hacia el primer rodillo dis-
tribuidor del sistema.

Puesto que tanto el rodillo distri-
buidor como el rodillo de la cubeta
son de superficie metalica, el rodillo
dador debera ir recubierto de mate-
rial blando ya sea muletén o caucho.

El tiempo de contacto del rodillo
dador con el rodillo de la cubeta, es
regulable y determina la cantidad de
agua que se transmite. No posee
traccién propia sino que gira por
contacto con el rodillo de la cubeta
o con el rodillo distribuidor, segun
el caso.

d) Rodillo distribuidor. Este tipo de
rodillo acostumbra a poseer un mo-
vimiento lateral de vaivén para rea-
lizar una funcién de igualacién de la
pelicula de agua transmitida. El con-
sumo entregado a la plancha en
cada zona depende de la proporcién
de superficies noimpresoras que po-
see. El rodillo distribuidor traslada
los excesos de agua de un punto
hasta las zonas donde falta liquido.

Los rodillos distribuidores poseen
movimiento propio y transmiten el
movimiento a los rodillos mojadores
de la plancha. Evidentemente, la
velocidad superficial del rodillo dis-
tribuidor ha de coincidir con la velo-
cidad superficial del cilindro de la
plancha para que no haya desliza-
mientos.

Rodillo mojador

Cilindro
de la
plancha

Rodilla mojador

Rodillo dador

Rodillo de la cubeta

Fig. 2. Sistema de mojado convencional
con cinco rodillos.
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Algunos rodillos distribuidores son
fijos y no poseen movimiento de vai-
vén, sino, sencillamente transmiten
el agua de unos rodillos a otros.

Su constitucién es siempre de tipo
metalico, de acero inoxidable o de
superficie cromada.

e) Rodillo mojador. Este rodillo,
que también se conoce bajo la deno-
minacién de rodillo humectador, es
el que entra en contacto con la plan-
cha para humedecer directamente
las zonas no impresoras de la
misma.

Cuando un sistema trabaja con solu-
ciones de mojado convencionales,
se acostumbra este rodillo que vaya
recubierto de muletén o de papel
como hemos descrito anteriormen-
te. En cambio, si el agua de mojado
lleva alcohol, su superficie puede ser
de material sintético o caucho, gra-
cias a que la pelicula de agua trans-
mitida, posee un espesor inferior al
tener una tensién superficial mas
baja.

Los rodillos mojadores son los que
deben estar en mejores condiciones
de todo el sistema. Efectivamente,
la uniformidad de la pelicula de agua
aplicada sobre la plancha depende
dela perfecta redondez de su super-
ficie y de la uniformidad de la misma.

f) Rodillo de apoyo. Entendemos
bajo esta denominacién aquél tipo
de rodillo con un contacto unico, nor-
malmente con uno de los rodillos
mojadores. Su funcién puede variar
segun cada sistema de mojado espe-
cifico. En unos casos actia como re-
serva de agua de mojado y, por tan-
to, su superficie debera ser de tipo
poroso, con recubrimiento de mule-
tén. En cambio, en otros sistemas,
su funcién consiste en recoger las
particulas de tinta que se hayan ad-
herido al rodillo mojador, en cuyo
caso su superficie debera ser recep-
tiva a la grasa (normalmente de
cobre).

SISTEMA DE MOJADO
CONVENCIONAL

Recordemos la distribucién de los
rodillos en el sistema de mojado con-
vencional, observando el esquema
de la figura 2. En ésta y en las si-
guientes figuras hemos presentado
los rodillos segun las imagenes de
la figura 5-1, para mejor interpreta-
cién de cada uno de ellos.

La mayoria de los impresores se han
acostumbrado mucho a trabajar con
el sistema de mojado convencional,
en cambio, los constructores de ma-

Rodillo mojado.

Rodillo distribuidor
Rodillo dador

Cilindro
de la
plancha

Rodillo de
la cubeta

Fig. 3 Sistema de mojado convencional
con rodillo desnudo.

quinas se han ido preocupando por
desarrollar nuevos perfecciona-
mientos o sistemas para poder solu-
cionar muchos o algunos de los
problemas que el sistema normal
aporta.

Para mejor comprension hemos indi-
cado en la figura el sentido de giro
de cada uno de los rodillos. La can-
tidad de agua transmitida se calibra
mediante el tiempo durante el cual
el rodillo dador gira en contacto con
el rodillo de la cubeta.

Este sistema es relativamente fiable
si el maquinista es un experto en la
impresién y si pone la debida aten-
cién en su ajuste y en su manteni-
miento. No obstante, el sistema ado-
lece de una serie de limitaciones e
inconvenientes entre los que pode-
mos citar:

— Puesto que el movimiento del ro-
dillo de la cubeta y, por consiguien-
te, el del rodillo dador va conectado
al propio movimiento de la maquina,
la entrega de agua (para un ajuste
determinado) aumenta al aumentar
la velocidad de la maquina. Una
buena parte del consumo del agua
se realiza por la evaporacion en los
rodillos y la plancha. La evaporacion
no es proporcional a la velocidad de
la maquina sino mas bien al tiempo
de permanencia del agua en sus su-
perficies. Seria por tanto preferible
que, si bien aumentara la entrega
del agua al aumentar la velocidad,
el aumento no fuera lineal.

— Existe poca flexibilidad para
adaptar la entrega de agua en cada
una de ius zonas de la plancha en el
sentido transversal de la indquina.

— Se precisa demasiada presion de
los rodillos mojadores contra la plan-
cha para obtenerla debida humecta-
cién. Esto produce un desgaste de
las zonas imagen.

— Se precisa limpiar y cambiar con
mucha frecuencia los recubrimien-
tos de los rodillos mojadores.

— Como sea que el recubrimiento
de muletdn de los rodillos mojadores
lleva mucha agua, al querer realizar
un ajuste de humectacién, ya sea
en mas o menos, la respuesta del
sistema al cambio es muy lenta.

— Por razdén parecida, después de
una parada de la maquina, se habra
evaporado mucha agua de los rodi-
llos humectadores y las primeras en-
tregas del rodillo dador hacia el rodi-
llo distribuidor seran sencillamente
absorbidas por los rodillos mojado-
res sin que éstos transmitan agua a
la plancha. Por ello muchas veces se
precisa realizar una adicién manual
de agua directamente a los rodillos
mojadores después de una parada
relativamente larga.

— Las cubiertas de muletén de los
rodillos mojadores desprenden fi-
bras con facilidad provocando defec-
tos en la impresién con el consi-
guiente aumento de hojas defectuo-
sas.

Por otra parte, se obtiene una simpli-
ficacion del sistema de mojado al ha-
ber un numero inferior de rodillos y,
por esta razon, la respuesta ante un
incremento o disminucién de la en-
trega de agua es mucho mas rapida.

Fig. 4 Sistema de mojado mixto
(convencional o agualalcohol).

Cilindro
de la
plancha

rodillo mojador

Rodillo ve
\ la cubeta

I Rodillo distribuidor

Rodillo mojador trasiadable
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Rodillo mojador

Rodillo de cepillo

2

Cihndro
de la
plancha

)

Rodillo receptor y distribuidor

odillo de la cubeta

Fig. 5. Sistema de mojado con rodillo

de cepillo independiente.

VARIACIONES DEL SISTEMA
CONVENCIONAL

Con la intencién de solucionar algu-
nos de los inconvenientes descritos
anteriormente, han ido apareciendo
algunas variantes del sistema con-
vencional en el sentido de modificar
la distribucién de los rodillos o cam-
biar su estructura superficial.

En uno de ellos (véase figura 3) se
aplica el agua de mojado a la plan-
cha sencillamente mediante el con-
tacto de un solo rodillo mojador, des-
nudo, cuya superficie estd com-
puesta por caucho o material sinté-
tico. Aunque hay algunas limitacio-
nes con respecto al tipo de plancha
que se puede emplear, la velocidad
de la maquina y otros parametros,
este sistema puede funcionar espe-
cialmente con la adicién de un poco
de alcohol en el agua de mojado.
Un sistema intermedio entre el que
acabamos de describir y el sistema
convencional consiste en utilizar
dos rodillos mojadores (los dos con
superficie de caucho desnudos o
uno de ellos con muletén), pero con
la particularidad que uno de ellos
puede separarse de la plancha y pa-
sar a actuar como rodillo de apoyo
y disponer aside solucién de mojado
de reserva. En realidad este es un
sistema que puede trabajar como
sistema de mojado convencional o
como sistema de mojado mediante
mezcla de agua/alcohol, al separar
uno de los rodillos mojadores (véase
el esquema de la figura No. 4).
Estas dos ultimas variantes citadas
son caracteristicas en algunas ma-
quinas offset de pequefio formato.

En ambos casos el rodillo distribui-
dor es de acero, el rodillo dador va
cubierto con muletén y el rodillo de
la cubeta posee la superficie cro-
mada.

Es evidente que en estos casos se
solucionan algunos de los proble-
mas inherentes el sistema de mo-
jado convencional pero, en cambio,
quedan todavia por resolver algunos
puntos débiles.

SISTEMA SIN RODILLO DADOR

La idea de cambiar el rodillo de la
cubeta y el rodillo dador para mejo-
rar el flujo de alimentacién de agua
y su regulaciéon ha dado pie a dos
desarrollos, uno que se conoce con
el nombre de sistema de tipo conti-
nuo (que describiremos mas ade-
lante) en el que la entrega del rodillo
de la cubeta al siguiente rodillo no
posee intermitencias y, por otra par-
te, una segunda modalidad en la que
no existe contacto o (muy poco) en-
tre el rodillo de la cubeta y el rodillo
distribuidor. Vamos.a ocuparnos en
este apartado de esta segunda ten-
dencia concretandola en tres sis-
temas que describimos seguida-
mente.

El objetivo principal comun en estos
casos es evitar que la suciedad reco-
gida de la plancha por el rodillo mo-
jador, ya sean particulas de tinta, de
papel, etc., no lleguen a la cubeta
del agua. De esta forma se obtiene
una alimentacioén de agua limpia en
todo momento y un mantenimiento
de las caracteristicas quimicas del
agua de mojado al no recibir la in-
fluencia directa de las particulas de
papel disueltas.

de la
plancha

Fig. 6.Sistema de mojado con rodillo
de cepillo en la cubeta.

C}

Rodillo mojador

Placa tangente

Rodilto de
Ia cubeta
con cepitlo

Rodillo recepior
de agua

Pasemos a describir tres de los casos
mas caracteristicos.

Sistema de cepillo

Este método, que posiblemente sea
el mas extendido de los tres, opera
mediante cuatro rodillos tal gomo
podemos ver en el esquema de la
figura 5. El rodillo dador queda sus-
tituido por el rodillo del cepillo que
gira rozando al rodillo de la cubeta.
La velocidad del rodillo del cepillo
es, en todo caso, superior a la velo-
cidad del rodillo de la cubeta. Esto
produce una accién de salpicado
desde el punto de contacto de las
cerdas del cepillo con el rodillo de la
cubeta hacia el rodillo distribuidor,
que actua como receptor del agua
de mojado. Este a su vez entrega el
agua al rodillo mojador que esta en
contacto con la plancha.

La cantidad de agua entregada se
ajusta variando la velocidad del rodi-
llo de la cubeta que se mueve con
total independencia. De esta forma,
la entrega de agua puede ser total-
mente independiente de la veloci-
dad de impresion de la maquina.

La necesidad de ajustes en los rodi-
llos es minima y existe también la
ventaja que hay un muletén menos
que cambiar en el sistema. La pre-
sién entre el rodillo del cepillo y el
rodillo de la cubeta (o la distancia
entre ambos) puede ser variada para
compensar cualquier desgaste de
las cerdas.

Una variante mas sofisticada de este
sistema consiste en que las cerdas
del rodillo del cepillo van situadas
sobre anillos independientes que se
pueden desplazar sobre el eje o nu-
cleo. De esta forma, se puede selec-

cionar aquellas zonas en que se de-
sea mayor o menor entrega de agua

desplazando los ctitados elementos
del cepillo.

Otra variante del sistema de cepillo,
aun mas simplificado, se representa
esquematicamente en la figura 6. El
propio rodillo de cepillo actua como
rodillo de la cubeta y es entonces
una placa tangente la.que se cuida
de rozar las cerdas del cepillo para
provocar la proyeccion de particulas
de agua hacia el rodillo distribuidor
y receptor de la misma. Légicamen-
te, el ajuste de la entrega de agua
se obtiene con respecto a las cerdas.
De todas formas, parece que el sis-
tema anterior tiene una fiabilidad
mayor que esta segunda variante en
cuanto a la exactitud de entrega.

N. R. Continuard proximo niimero.
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PRESENCIA SENA 2a. FERIA INTERNACIONAL DEL LIBRO

Durante los dias comprendidos entre €l 28 de abril y el
9 de mayo, del presente ano, se celebré la segunda
Feria Internacional del Libro, organizada por la CAmara
Colombiana de la Industria Editorial, Corferias, Andi-
graf y Colcultura, en las instalaciones del coliseo de
Ferias y Exposiciones de Bogota.

La Feria que se convierte en el Certamen cultural anual
mas importante, contd en esta ocasién con la participa-
cion de 15 paises, 700 editores y unos 315 mil titulos
expuestos. Sirvié para reunir nuevamente a editores,
disenadores, ilustradores, impresores, libreros y lec-
tores. Unos interesados en dar a conocer sus novedades
bibliograficas, otros en el proceso técnico de produccién
del libro, en los contenidos y presentacién y en su gran
mayoria en observar, para encontrar algo novedoso, sin
buscar algun tema en particular, pero todos movidos
por el interés en los conocimientos impresos.

El Servicio Nacional de Aprendizaje SENA estuvo pre-
sente en este importante evento cultural, con el fin de
divulgar las acciones desarrolladas a nivel nacional y
para mostrar parte del material textual elaborado como
apoyo a los diferentes programas de formacién profesio-
nal y algunas obras del fondo editorial.
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trabajadores alumnos del Centro. Otros trabajos elabo-
rados durante la feria que debemos mencionar fueron:
el afiche promocional de la Segunda Feria Internacional
del Libro, volantes y plegables de los.diferentes progra-
mas del SENA, motivos_en-pOlicromiafacilitados por
algunas empresas, afiche disenado en el stand d

oies graficos y un calendari
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