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l. INTRODUCCION

ENVASES DE PAPEL S.A. es una empresa que tiene 34 años de 

existencia. Desde sus inicios se especializó en la manufactura de 

bolsas para fideos a base de PAPEL KRAFT, en ese entonces los 

empaques eran hechos de papel kraft y bond. Sin embargo, en los 

últimos 15 años la empresa tuvo que crear otra línea, que es la de 

empaques flexibles a base de plásticos, como polipropileno, 

polietileno, poliéster, etc. Todo esto motivó que la empresa se 

orientara a esta línea, debido a que los empaques cada vez eran más 

exigentes en cualidades como impresión, presentación, peso, costo y

rendimiento en las máquinas empacadoras. 

En estos ú !timos años se ha avanzado en lo que respecta a las artes 

gráficas en empaques flexibles. Viendo todo esto, se ha invertido en 

maquinarias nuevas como impresoras flexográficas de altas 

velocidades de impresión, laminadoras, cortadoras y capacitación del 

personal; de tal manera, que la calidad· de los empaques estén de 

acuerdo a la exigencia del cliente y el mercado. 

El presente informe técnico hace un análisis detallado de un Sistema 

de Supervisión de Control de Calidad en la fabricación de Etiquetas 

para Gaseosas, puesto que es uno de los principales rubros de 

producción en la Empresa ENVASES DE PAPEL S.A .. Su aplicación en 

el proceso productivo ha sido fundamental para optimizar la calidad 

del producto. 
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Es asf, que la empresa ENVASES DE PAPEL S.A se ha trazado 

objetivos dentro del Proceso de mejoramiento continúo de la calidad: 

Ser el segundo abastecedor de empaques flexibles de plásticos y 

bolsas de papel kraft para empacar alimentos y productos en el 

Perú. 

Mantener el liderazgo en el abastecimiento de etiquetas laminadas 

y fundas de etiquetas de polietileno para las botellas de gaseosas 

y derivados de productos lácteos (yogurt). 

Desarrollar nuevos diseños en empaques que tengan mejores 

propiedades en sellado, hermeticidad, protección, presentación, 

rendimiento y uso. 
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11.- ACTIVIDAD PROFESIONAL: 

2.1 ORGANO EMPRESARIAL 

RAZON SOCIAL : ENVASES DE PAPEL S.A. 

RUC : 10018285 

DIRECCIÓN 

TELEFONO 

FAX 

SECTOR 

: CALLE BANCHERO ROSSI # 193 SANTA ANITA 

: 362-3785 - 362-3834 - 362-3855 

: 362-4891 

: Empresa perteneciente al sector gráfico, con 

orientación a la fabricación de empaques flexibles. 
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2.2 ESTRUCTURA ORGANICA DE LA EMPRESA 

DIRECTORIO 

1 GERENCIA GENERAL 1

Dpto. de Control de
Calidad 

1 1 1 1 1 

ALMACEN LOGIST ICA FINANZAS PRODUCCION CONTABILIDAD VENTAS 

Planeamiento Control de la
Producción. 

JEFE DE PLANTA 

1 
SUPERVISORES 

1

OPERARIOS 
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2.3 LINEAS DE PRODUCCION 

A) LINEA DE PAPELES:

Impresión de papel kraft, fabricación de bolsas de papel kraft y papel 

bond para el sector alimenticio ( fideos, harina, avenas, comida 

rápida ). 

8) LINEA DE PLASTICOS:

Empaques Flexibles: laminados de polipropileno, polietileno, 

poliester, papel cromopel, para empaques de alimentos (fideos, 

arroz, avenas, refrescos, galletas etc. ), y de productos 

farmacéuticos. 

Etiquetas ó fundas para botellas de gaseosas a base de 

poi i eti len o. 

Películas de polietileno para envasado de bolsas, servilletas, etc. 

1 

1 
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1 
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1 
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1 
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2.4 .- LAYOUT DE LA PLANTA INDUSTRIAL DE LA EMPRESA ENVASES DE PAPEL S.A. 

AREA DE IMPRESIÓN 

DE BOLSAS DE 

PAPEL KRAFT 

AREA DE 

EXTRUSION 

ALMACEN 

AREA DE 

ROTOGRABADO 

AREA DE CORTE 

AREA DE 

FLEXOGRAFIA 

AREA DE SELLADO 

OPTO. DE 

CONTROL DE 

CALIDAD 

AREA DE FOTOMECANICA 

G. GENERAL VENTAS FINANZAS 

AREA DE 

LAMINACION 

AREA DE GALVANO 

GRABACION 

MANTENIMIENTO 

OPTO. DE 
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2.5 RELACION PROFESIONAL - EMPLEADOR 

Cargo actual en la Empresa ENVASES DE PAPEL S.A. 

- Jefe de Control de Calidad

Situación con la Empresa: dentro de la planilla de la Empresa. 

El cargo de Jefe de Control de Calidad, lo vengo desempeñando 

desde el año 1997, para lo cual se adjunta una copia de Constancia 

firmada .por el Gerente General de la Empresa ENVASES DE PAPEL 

S.A. 
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2.6 FUNCIONES COMO JEFE DE CONTROL DE CALIDAD 

a) RESPONSABILIDAD FRENTE AL CLIENTE

Entre las principales tareas como encargado de la jefatura del área de 

Control de Calidad, está la responsabilidad con el cliente, en que el 

producto que se le entrega, debe cumplir con las necesidades que él 

exige, para lo cual cada producto producido desde el inicio debe 

cumplir con ciertos parámetros de Control, las cuales tienen sus 

procedimientos establecidos. 

Estos procedimientos por razones de información de la Empresa 

son consideradas confidenciales, por los que se adjuntaran solo 

algunos de estos procedimientos. (Ver Apéndice 7) 

Es así, que cada producto debe tener procedimientos claros de 

proceso en cada etapa, para ello el Jefe de Control de Calidad deberá 

documentar en forma clara toda la información necesaria para 

producir el producto. 

Con la finalidad de documentar el desarrollo de un producto nuevo, es 

necesario que el Jefe de Control de Calidad conozca que tipo de 

producto necesita el cliente, y para ello el Departamento de Ventas y 

el Departamento de Producción entregan toda la información 

necesaria, como 
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El arte ó boceto del producto a desarrollar. 

Cuáles son las necesidades que el cliente exige para et product-ú. 

De tal manera que cuando se haga el producto, se realicen las 

pruebas necesarias para que este cumpla con los requisitos 

exigidos, por ejemplo, en las etiquetas de gaseosa es necesario 

hacer las siguientes pruebas: prueba a la humedad, prueba al 

producto, al frote, etc. 

Las dimensiones del producto, como: el largo de impresión, el 

ancho, la altura, el espesor del material, el tipo de material a 

usarse. 

Es necesario saber que tipo de tinta se usará en el producto a 

producir. En el caso de las etiquetas de gaseosa, las tintas 

deberán ser resistentes al frote, a la humedad y al producto en sí 

(la bebida); de igual manera, la tinta deberá tener buen brillo, 

buena adherencia en el sustrato a imprimir. 

En cada etapa del proceso se debe tener los procedimientos 

escritos para todas las evaluaciones a hacerse, cuando se 

produzca. 

De igual manera el Jefe de control de calidad establecerá los 

procedimientos de trabajo de inspección en cada etapa, !os 

periodos de control, los formatos 6 los registros de control, de 

modo que se tenga toda la producción controlada y poder tener 

una idea clara de la trazabilidad del producto. 



- 1 O -

Algunos de estos procedimientos se adjuntan en el (Apéndice 8). 

Todas estas informaciones deben ser recopiladas y establecidas a! 

final en una hoja 6 file de especificación del producto, lo cual es 

muy importante, ya que nos servirá para producciones posteriores 

cuando existan nuevos pedidos. 

- De igual manera el Jefe de Control de Calidad avalará con su firma

y un certificado de calidad, que el producto que se entrega al

cliente cumple todas !as necesidades requeridas.

b) RESPONSABILIDAD EN CUANTO A LA MATERIA PRIMA

RECIBIDA:

Toda Materia prima que se recibe de un proveedor deberá 

contar con sus especificaciones técnicas. ,8.,demás de esto se exige su 

Certificado de Ca lid ad, sea para Tintas, solventes, barnices, películas 

de Polipropileno, poliéster, PVC , etc. 

Luego, estos materiales serán re\1 isados y chequeados PAi" 
...,, e! 

Departamento de Control de Calidad para determinar si estos 

productos cumplen sus especificaciones propias de conformidad; el 

grado de conformidad !o determina y lo avala e! jefe de Control de 

Calidad con su firma de aceptación 6 caso contrario su rechazo 

cuando no cumplen con sus especificaciones. 

Algunas de estas especificaciones técnicas de las materias pr:mas: 

tintas, so !ventes, sustratos, etc. Se adjuntan en el ( Apéndice 9). 
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c) RESPONSABILIDAD EN EL CASO DE DEVOLUCIONES Ó

RECHAZOS POR EL CLIENTE

Cuando un producto entregado al cliente no cumple con las 

características requeridas, el Jefe de Control Calidad con e! 

Vendedor del producto, verificarán en el lugar, si el producto puede 

ser reprocesado, o en caso contrario se volverá a entregar un 

producto nuevo que cumpla con las características requeridas. 

Es respónsabilidad propia del Jefe de Control de Calidad, de que el 

producto que se entrega al cliente siempre cumpla con todos los 

requisitos exigidos. 
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2.7.- FUNCIONES DEL OPTO. DE CONTROL DE CALIDAD 

El Departamento de Control de Calidad se encarga de: 

1) Control de la materia prima: inspección, evaluación, aprobación de

tintas, sustratos para impresión (pe!ícu!as de po!ipropi!eno, ny!on,

poliester, etc) , películas, clisses.

2) Aprobación de pelf cu las y bocetos para ser grabados en cilindros y

1· c.:sses.

3) Control de procesos en las áreas de Impresión, laminado, sellado,

corte, extrusión de películas de polietileno.

4) Control de procesos en !ínea en !a fabricación de bo!sas de papel

kraft.

5) Apoyar en los trabajos de nuevos desarrollos en empaques.

Actividades De Prevención: 

a) Control de Insumos:

TINTAS y BARNICES: Controlar la tonalidad, % de sólidos, 

adherencia, bri!!o, etc, de !as tintas y barnices de! proveedor, !as 

cuales deben cumplir con sus especificaciones. ( Apéndice 9). 

SUSTRATOS DE IMPRESIÓN: Verificación del nivel de tratamiento, 

brillo, g rarnaje, transparencia y resistencia mecánica; estas 

propiedades deben estar de acueroo a la hoja técnica de cada 

material del proveedor, caso contrario se rechaza el material. ( Ver 
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COLAS Y ADHESIVOS: Verificar que los insumos tengan buena 

adherencia, tiempo de curado, % de sólidos; estas propiedades son 

evaluadas antes que entre al proceso y deberán cumplir de acuerdo a 

su hoja técnica. 

b) Durante el Proceso:

Verificar· las propiedades de los materiales fabricados ( fuerza de 

sellado, fuerza de adherencia), nivel de tratamiento de! film extruído, 

adherencia de las tintas impresas en los sustratos, gramaje de los 

productos fabricados. 

Verificar en !as etapas de corte y extrusión las variables críticas del 

diseño. 

Actividades De Evaluación 

Una vez que ya ha sido fabricado el producto se hacen pruebas de 

envejecimiento del mismo, ensayos de resistencia mecánica, 

verificación de la integridad del sellado de los empaques. Todas 

estas pruebas son hechas a los productos antes de que sean 

entregadas a! el iente. 

Revisión periódica de los productos fabricados que son 

almacenados como stock. 
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2.8).- APORTES TECNICOS REALIZADOS EN EL AREA DE 
CONTROL DE CALIDAD: 

a).- EN EL AREA DE EXTRUSION DE POLI-ETILENO: 

Uno de los aportes fundamentales realizados en la extrusión de 

Pe,,1,,....u'�s rlo pf"\1·1otileno ha cirlo 'ª form11la,--..io'n do la mez,--..la rle tipf"\s 1 V 1'-" '-'l ...... '-'1 "'-1.11 1 
1 

11 "-'1"'4 1 1111'-'II VI 11 ..._ 111 'VI '-.A L.I ..._, 

de Polietileno, para mejorar algunas características en las que se 

tenían problemas; como son la fuerza de sellado, brillo, elasticidad. 

Para mejorar estas características se buscó optimizar !as variables en 

cuanto al proceso de extrusión, es así que se tuvo que optimizar las 

siguientes variables: 

La temperatura de mezclado en el gusano 6 tornillo: 

Se buscó una relación de temperaturas en cada etapa del tornillo ó 

gusano que se iba aumentando en forma gradual ( 160 a 200 º C), de 

tal manera que la mezcla de polietileno fluya en forma constante y sin 

problemas de degradación de! materia! mezc1ado. 

A continuación se muestran datos experimentales que resumen 

experiencias realizadas en ese sentido, y que muestran el gradiente 

de temperaturas óptimas para lograr una buena película. 

PRUEBAS T1 T2 T3 APARIENCIA DE PELICULA 

No 1 160º C 170 º C 180º C Grumos, piel de naranja 

No 2 160ºC 180 ºC 190 º C Ligeramente con grumos 

No 3 160 º C 180º C 200º C Película sin grumos. 
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La presión interna dentro de la burbuja : 

La presión interna de aire dentro de !a burbuja de po!ietileno es 

importante controlar, ésta debe ser constante en todo el trabajo 

realizado. 

Una variación de esta burbuja implica la variación en e! espesor de la 

película extruída, afectando por consiguiente la elasticidad y 

resistencia. 

Velocidad del motor de tornillo : 

Implica que esta velocidad debería ser controlada y chequeada, de 

tal manera que se quiere extruir una película de ancho muy grande y 

alto espesor, se debería aumentar la velocidad de ésta, y al cuando la 

película es muy angosta. 

Es así, que se determinó una Velocidad Promedio de 80 Kg/h, para 

una película de un ancho de 1 mt y de un espesor de 3 milésimas de 

pulgada. 

Formulación del film de Polietileno: 

Para obtener una película de polietileno que reúna !as cualidades de 

un material que tenga buenas propiedades en cuanto a la integridad 

de sellado, brillo, elasticidad, se formuló de la siguiente manera. 

1) Película de polietileno blanco opaco para etiquetas de gaseosa:

- Pellets de Polietileno de baja densidad normal ........... . 

- Pellets de Polietileno lineal de baja densidad .............. . 

65,8% 

28,2% 

- Masterbatch blanco norma! al 70% de Ti02 de concentración ..... . 

6,0% 
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2) Pelfcula de polietileno transparente para bolsas y laminas, como

capa sellante en laminados:

Pellets de Polietileno de baja densidad normal ............... 70,0% 

Pellets de Polietileno lineal de baja densidad .. ................ 30,0% 

Este tipo de formulación tanto para la película blanco opaco y 

transparente fueron desarrolladas, puesto que antes no se formulaban 

de ésta manera ya que solamente se usaba poi ietileno de baja 

densidad normal, é influía en que las bolsas y etiquetas de gaseosas 

tengan problemas en !a integridad y fuerza de sellado. 

Al formular de ésta manera se mejoró la fuerza de sellado, ya que el 

Polietileno lineal le dá mejores propiedades en cuanto al sellado y 

baja temperatura de sellado (11 0ºC) , lo que implica 

la velocidad de sellado de las etiquetas en un 80% , cosa que con la 

formulación antigua se tenían que sellar las etiquetas y bolsas a altas 

temperaturas de sellado (130ºC) y bajas velocidades en la selladora, 

puesto que habían problemas en la costura de la etiqueta sellada que 

se abrfan fácilmente. 

La siguientes pruebas se desarrollaron en una selladora (NPU), para 

una etiqueta de ancho de 135 mm y espesor de 3 milésimas de 

pulgada. 

FORMULA TEMP. PROM. VELOC.PROM FZA DE SELLO 

DE SELLADO qolpes/min kg/cm 

ANTIGUA 130º C 35 2,5 - 3,0

NUEV.A. 11 0 ºC 63 -::, 3,0 
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El brillo del material lo determina el Polietileno de baja densidad por 

lo que figura dentro de la formulación. 

La elasticidad y la resistencia a la ruptura lo determina principalmente 

el Polietileno lineal de baja densidad. 

b) EN LA INSPECCION DE MATERIALES AUXILIARES TINTAS

Dehtro del proceso de mejoramiento continuo de la calidad en 

la Empresa ENVASES DE PAPEL S.A. la evaluación de las materias 

primas es fundamental, en especial se ha optimizado el control de los 

insumos, específicamente las tintas, puesto que es fundamental el 

control de este insumo ya que repercute en e! costo de !a producción 

de etiquetas para gaseosas. 

Cada tinta cuenta con su hoja técnica en las que se detallan 

algunas caracterf sticas inherentes a ella como son : viscosidad, 

porcentaje de sólidos, brillo, adherencia en sustratos, grado de 

dilución en solventes, etc. 

El lote de tinta entregada por el proveedor para que sea recepcionada 

en Almacén debe contar con su certificado de calidad caso contrario 

se devuelve al proveedor. 

Una vez recepcionada esta tinta se chequea y se compara con !a 

muestra patrón según las características propias de la tinta como_ son:

Porcentaje de sólidos, poder cubriente, vi seos idad, ad he rene ia, 

· raspado ó scratch, etc.
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El aporte realizado fue que todas estas cua I idades de la tinta 

son registradas en un formato de inspección de tintas , !as que se 

desarrollan en forma periódica a cada lote de tinta recibida. 

Este formato se tuvo que hacer en forma obligada ya que no se 

estaban controlando estas variables que son importantes en !as 

tintas. Al hacer esto se mejoró la inspección y se obligó a los 

proveedores que mejoraran la calidad de sus tintas y mantengan su 

calidad dentro de !os parámetros requeridos en !a impresión. 

Este formato se adjunta en el presente informe ( Apéndice 1 ). 

MEDICION DE LA DENSIDAD DE LA T INTA. 

El control apropiado de la cantidad de tinta que se aplica en el 

substrato impreso ( espesor de !a capa de tinta) es uno de !os 

factores más importantes para la buena impresión del medio tono y de 

las impresiones a color. Permite controlar el matiz de los colores 

secundarlos ( rojos, verdes y azules ), aumento del punto, retención, 

consumo de tinta (rendimiento)y muchos otros factores importantes 

para controlar la calidad y el costo. 
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Espesor De La Capa De Tinta. 

Una pregunta muy común es : Cuando se imprime a color ¿de 

qué espesor, debe ser cada capa de tinta? En !a teorf a, cuanto más 

gruesa sea la película más saturada será el color. En la práctica, sin 

embargo, se llega a un punto más allá del cuál los espacios entre los 

puntos de! medio tono comienzan a llenarse debido al exceso de tinta 

y los colores suaves comienzan a verse "sucios". El control del 

espesor de la capa de tinta se determina por lo general mediante las 

lecturas obtenidas de un densitómetro de reflexión. 

Usando Un Densitómetro De Reflexión. 

La manera más fáci I de determinar el espesor de la capa de 

tinta es midiendo su densidad de reflexión con la ayuda de un 

densitómetro. El densitómetro de reflexión asigna un valor numérico a 

la densidad de la tinta. Cuanto más alto sea el valor numérico mayor 

capa tendrá la tinta. 

El densitómetro mide la cantidad de luz que se refleja de un 

substrato impr_eso. En un densitómetro común una fuente de luz 

ilumina una muestra impresa desde un ángulo de 45 º mientras que 

una fotocélula la lee desde un ángulo de 90 º . Un filtro polarizado 

asegura que la fotocélula lee solamente la luz que se refleja en su 

dirección. 

Esta fotocélula está conectada a _un medidor que convierte el 

·porcentaje de la luz reflejada a unidades de densidad logarítmicas. El

uso de una escala logarítmica convierte una escala de medida muy 

grande a números pequeños y prácticos. En esta escala logarítmica 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
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un cambio de 0,3 unidades significa un 50% de cambio en la luz 

reflejada. En la siguiente tabla se muestra el porcentaje de reflexión 

con respecto a la densidad. 

Densidad vs Factor de Reflexión. 

Densidad Porcentaje de Reflexión. 

O.O 100.0 

0.1 79.0 

0.2 63.0 

0.3 50.0 

0.4 40.0 

0.5 32.0 

0.6 25.0 

0.7 20.0 

0.8 16.0 

0.9 13.0 

1.0 1 O.O 

2.0 1.0 

3.0 0.1 

A mayor densidad de un área sólida de tinta ( se refleja menos 

luz ), más espesa es la capa de tinta _: a menor densidad ( se refleja 

más luz) luego es más fina la capa de tinta. Para alcanzar resultados 

reproducibles y exactos, es necesario seguir exactamente las 
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instrucciones del fabricante para la calibración y operación del 

densitómetro. En forma práctica se recomienda calibrar el equipo 

cada mes, para lo cuál se sigue unas pautas ó procedimientos de 

calibración las que están detalladas en su manual. 

Por ser una información reservada de! Empresa, no es posible mostrar 

el manual del funcionamiento ni calibración del equipo, por lo que se 

adjuntará una copia de la presentación del equipo. 

Medir la densidad de la capa de tinta es solamente uno de los 

usos de! ·densitómetro de reflexión. Puede por ejemplo, ser usado 

para medir el aumento del punto ó los cambios de tamaño de los 

puntos, ó los cambios de tamaño de los puntos del medio tono. 

Límites de Control de la Densidad de la Tinta . 

Los lfmites alto y bajo de densidad para cada impresión a color 

deben establecerse durante !a p!an ifícación de! trabajo. 

Un rango especificado de +/- O. 05 unidades de densidad se considera 

como una variación aceptable para mantener el control de la densidad 

de la capa de la tinta. 

Debe recordarse, sin embargo, que los cambios en la densidad de 

reflexión indican solamente que el espesor de la capa de tinta está 

cambiando, no indican por qué está cambiando ni cómo corregirlo. 

Una explicación para estos cambios puede ser que la tinta no tenga 

un buen poder cubriente . 
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Aplicación Práctica en la Determinación de la Tinta mas Económica 

Teniendo Como Referencia la Densidad de Tinta. 

Una de las variables que influyen en el costo final de una 

etiqueta para gaseosas es !a variable de! consumo !a tinta en !a 

impresión de éstas, razón por el cuál al evaluar una tinta de un 

proveedor determinado es necesario determinar si es que la tinta 

escogida ·tiene mayor rendimiento respecto a otra tinta; para 

determinar el rendimiento de una tinta, una manera es vía la 

densidad tinta, es decir si una tinta tiene mayor densidad de tinta, 

respecto a otra a las mismas condiciones de viscosidad, luego tendrá 

mayor poder cubriente, que influirá en mayor cantidad de área 

impresa. La que influirá en que la etiqueta fabricada tenga un menor 

costo y un mayor margen de utilidad. 

Esta consideración de la densidad de tinta en el costeo de una 

etiqueta se tuvo que hacer debido al mercado competitivo que obliga 

a !as empresas del sector gráfico a minimizar sus costos operativos. 

La razón por la que se tomó en cuenta la medida de la densidad tinta 

es fundamental. ya que una tinta con mayor densidad de tinta será 

más económica la cual se demostrará en la siguiente evaluación que 

se desarrolló para dos tintas que son contratipos. 
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c) EN LA INSPECCION EN LAS ETAPAS DE PROCESO

En cada etapa del proceso ya sea extrusión, impresión, sellado, 

se tuvo que diseñar un formato ó registro de centro!, de tal manera se 

verifica el seguimiento al producto desde el principio hasta el final del 

proceso ( Apéndices: 2, 3, 4 ). 

Para complementar mejor el análisis de cada etapa del proceso, se 

hace uso· de un paquete Estadístico para Control de Procesos 

( MINITAB Versión 11.3 para WIN0OWS 97). En este caso se pone un 

caso ilustrativo en la fabricación de la etiqueta BI MBO BREAK 1,5 

LTS, para el cliente CORPORAC!ON J.R. LINDLEY S.A., en !a que se 

detalla las gráficas de control, el análisis de proceso, para las etapas 

de extrusión y se 11 ad o. 

Estos formatos de control ó registros de inspección se desarrollaron 

puesto que anteriormente no se contaban con un buen sistema de 

inspección por etapas. 

Estos registros de inspección se desarrollan en forma obligatoria para 

Carla prorlur-to ,.,,,e ontra �, r-ir-!o prorlur-tiyn 
'-" 1 "-'f .._, '1"'""' 

,,_. , .. , """' .....,,....,, 1 """ ,._,, .. , '-'· 

Los datos son verificados y llenados por el inspector de Control de 

Calidad en forma periódica. 

Cctoc regi5trn5 con imnortanteS "a quo nos yisu�li,� on fnrma r-lara
L... ....... "" 1 1'\J -...,, 1 1111,..., I L  11 y ,,_. 1 f "--4.11'-'-A "''' "-'f lll '-'1 1 

como es el comportamiento de las variables a controlar en cada etapa 

del proceso y además nos sirve como una referencia para 

producciones posteriores. 
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Para contar con una información completa de todo el proceso 

productivo, era necesario contar con especificaciones técnicas de 

cada producto, en la que se resume todos los datos necesarios para 

producir el producto, por lo que se elaboró la Especificación Técnica 

de Producto Terminado para uso Interno y también se desarro!!ó !a 

Especificación Técnica de Producto para uso del Cliente. 

Especificáción Técnica de Producto Terminado (uso interno): 

Todos los productos desarrollados en el proceso de producción se han 

estandarizado para lo cuál se han registrado todos !os datos en 

cuanto a la información técnica 

variables a controlarse. 

de los materiales usados y las 

Esta información es muy úti! puesto que es prescindible tener!o 

producciones posteriores. 

Estas especificaciones han sido efectuadas y desarrolladas 

recientemente J ya que anteriormente no se contaban con e!los. 

En la hoja de Especificación Técnica de Producto Terminado, se 

recopila toda la información efectuada en cada una de las etapas, es 

ªS r en U'"' "" o de l""S 0tir11>et""s e-o tione '"" ·1nform"",...¡,<.,,... on ,...ar1"" .,,,....,,, 
1 11 11 Cu.S U. '\.,,o- ª'1'-A '-"--' �\,., LI\,., 1 , ..... 11 f f U.Vl'-.JII ""''' V '--'""" Uflf..A 

de las etapas: 

EXTRUSION 

Formulación de la pel ícu!a extruíd a 

Máquina extrusora. 

El ancho de la película extrufda. 

E! espesor y e! gramaje de ! a pe! le u! a e xt r u l da. 

La relación de soplado. 



IMPRESIÓN 

Máquina. 

Rodillo de :mpresora. 

Largo de impresión 

Carga de tinta. 

Porcentaje de área impresa. 
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Características de las tintas colores, viscosidad, anilox, etc. 

SELLADO·: 

Máquina selladora. 

Ancho de! sustrato impreso refilado. 

Ancho de la etiqueta sellada. 

Altura de la etiqueta sellada. 

Caracterfsticas de centrado de la figura 

sellada. 

Fu e rza de sel I ado. 

impresa on 
'-' 1 !a etiqueta

Se adjunta el formato para especificación de producto terminado para 

etiquetas ( Apéndice 5 ). 

Especificación Técnica de Producto (para el cliente) 

La ESPECIFICACION TECNICA DE PRODUCTO que se le entrega al 

Cliente, es un documento que se elabora con !a finalidad que el 

c'liente y el proveedor tengan la misma información en cuanto al 

producto a manufacturarse. 
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Estas informaciones son muy importantes tanto para el cliente y el 

proveedor, es así en el caso de !as etiquetas se mencionan algunas 

cualidades a evaluarse. 

Características di m ensi on al es. 

Co!ores. 

Textos. 

Código de barras. 

Características ff sic as. 

Tiempo de vida. 

Embala.je de las etiquetas. 

Rotulado. 

Verificación de la Calidad 

Fecha de emisión. 

Firma del Jefe de Control de calidad. 

Se adjunta el formato correspondiente ( Apéndice 6 ). 

D) SISTEMA DE SUPERVISION DE CONTROL DE CALIDAD EN LA

FABRICACION DE ETIQUETAS PARA GASEOSAS.

Introducción 

En la Empresa ENVASES DE PAPEL S.A. era necesario contar 

con un Sistema de Supervisión de Contra! de on 
....... , ' !a 

Fabricación de Etiquetas para Gaseosas, puesto que era el principal 

rubro de facturación, por lo que se diseñó este sistema, con la 

finalidad de optimizar !os recursos y_ métodos de trabajo en cada 

etapa del proceso productivo. 
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Es el proceso mediante el cual se garantiza que las etiquetas de 

po!ietileno cumplan las funciones básicas de! Sistema de Etiquetado 

de las gaseosa, las cuales resumen los requisitos asociados al 

producto y agregan valor a clientes intermedios y consumidores 

finales. 

El proceso de Supervisar con eficiencia se inicia cuando se hace 

explícita la necesidad de fabricar etiquetas para gaseosas, en un 

t 
. 

1 ma.ena. flexible fpo1·¡0+,·1onr.) 
\ • '-"' '"'''-' J !as q l I O ......... 

requerimientos deseados para su uso final. 

deben cumplir con 1 r,c:, 
,..., .....

El cliente ·manifiesta sus requerimientos y expectativas, é inicia con 

su proveedor (e! convertidor), un proceso cooperativo de diseño y 

planificación del producto. 

Las características de calidad que debe tener un material de empaque 

deben satisfacer !os requisitos de! cliente, expresadas en e! lenguaje 

del cliente: que no tengan olor residual, que deslice bien en las 

botellas de gaseosa, que no se levante la tinta impresa cuando es 

sujeto a !as condiciones ambientales y a! manipuleo, que !a calidad de 

impresión de las etiquetas tengan buen brillo y no exista la variación 

en sus colores y su diseño. 

Todas estas características ó variables que se tienen en cuenta 

en la fabricación de etiquetas a base polieti len o son muy importantes, 

y se controlan en cada una de las etapas para asegurar la fabricación 

de etiquetas 

Por razones de carácter reservado y confidencial de la Empresa, no 

es posible adjuntar al presente informe los métodos de evaluación de 

cada una de las pruebas de control. é inspección, por !o que se 

describirán solamente algunas pruebas que se hacen en cada etapa. 

(Ver el Apéndice 7: Métodos y Procedimientos de lnspecc1ón de 

Laboratorio de Control de Calidad). 
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DIAG RAMA DE PROCESO GENERAL PARA LA ELABORACION 

DE ETIQUETAS PLASTIC AS 

E: Control de 
Materias Prlmas 

Pol1et1leno en pellets 
Masterbatch en pellets 

G: Control de 
r.��t2ri�!2s 

Tintas 
Solventes 

• 
F: Extrusló 

Res In asib a rn 1c es 

Película.-----''-----. Pelicular------. Películ� L__J 1 H: Impresión 1: Refllad "'1 J: Sellado� K: Embalaje 
Extruída impresa refllada 

D: GRABACION 

C: GALVANOPLASTIA 

Pel lculas/F otol I tos t------1" 

8: FOTOMECANtCA 
DESARROLLO 

A: DISEÑO-PREPRENSA 



PRODUCTO 

SIST. DE IMPRESIÓN 
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SISTEMA DE SUPERVISION DE CONTROL DE CALIDAD 

EN LA FABRICACION DE ETIQUETAS DE POLIETILENO PARA GASEOSAS. 

ETIQUETAS DE POLIETILENO 
HUECO GRABADO. 

Si bien el proceso general es aplicable para la elaboración de las etiquetas señaladas como producto final . existen 
procedimientos particulares distintos en las etapas de PREPRENSA y FOTOMECANICA, para las siguientes situa-

ciones: 
1) NUEVOS DISEÑOS ( Productos hechos por primera vez). 
2) PRODUCTOS MODIFICADOS ( Productos hechos anteriormente sujeto a modificación )
3) PRODUCTO ESTANDAR
1) NUEVO DISEÑO:

ETAPAS DEL PUNTO DE 

PROCESO CONTROL 

A1) PRE PRENSA Gerencia de 

Producción 

B1 ). • FO TOME- Laboratorio de 

CANICA Fotomecánica 

( Productos hechos anteriormente sin modificación alguna ó repetitivos ) 

CONTROL FRECUENCIA REGISTRO 

A.1.1 Revisar si hay diskette ó arte. Para nuevo diseño Copia del diskette ó 

A.1.2 Verificación que la información en el Arte con las modifi-

Arte , boceto ó diskette sea correcta. caciones efectuadas 

con V.B. Del Cliente 

8.1.1 Aprobación de las películas de acuerdo Para nuevo diseño. Registro de aproba-

al Arte aprobado por el cliente. ción de películas 

RESPONSABLE 

Gerencia de Producción evalúa, 

archiva y luego pasa a 

Fotomecánica 

Jefe de Control de Calidad y 

Encargado del Area de 

Fotomecánica. 
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2 l PRODUCTO MODIFICADO : 

ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

A2) PRE PRENSA Gerencia de A.2.1 Revisar el diskette ó arte. Para producto Copia del diskette ó Gerencia de Producción evalúa, 

Producción A.2 .2 Verificación del diseño ó texto a modificado. Arte con las modifi- archiva y luego pasa a 

modificar. caciones efectuadas Fotomecánica 

con V.B. Del Cliente 

B2).- FOTOME- Laboratorio de B.2.1 Aprobación de las películas modificadas Para producto Registro de aproba- Jefe de Control de Calidad y 

CArillCA Fotomecánica de acuerdo al Arte aprobado por el modificado. ción de películas Encargado del Area de 

Cliente. Fotomecánica. 
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3) PRODUCTO ESTANCAR:

ETAPAS DEIL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

A3) PRE PRENSA Gerencia de A.3.1 Revisar el Arte ó diskette del Cada pedido de Copia del Gerencia de Producción evalúa, 

Producción producto estandar producto estandar. Diskette ó Arte archiva y luego pasa a 

del producto Fotomecánica 

estandar. 

83).· FOTOME- Laboratorio de B.3.1 Se revisa las películas que Cada pedido de Registro de aproba- Jefe de Control de Calidad y 

CANICA Fotomecánica fueron usados en trabajos anteriores, producto estandar. ción de películas Encargado del Area de 

si es que están deterioradas ó no lo Fotomecánica. 

estan. 

1 CONTINUA CON EL PROCESO GENERAL 

l
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CONTINUA CON EL PROCESO GENERAL 

ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

C). GALVANO Area de C.1 Nivel de Concentración de c/24 horas Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

PLASTIA Galvanoplastia cobre en el baño. Galvano-Grabación 

Area de C.2 Concentración de ácido c/24 horas Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

Galvanoplastía sulfúrico en el baño. Galvano-Grabación 

Area de C.3 Nivel del espesor de cobre e/rodillo antes y des- Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

Galvanoplastia en los rodillos cobreados. pues del cobreado. Galvano-Grabación 

Area de C.4 Nivel del espesor de cobre e/rodillo antes y des- Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

Galvanoplastia en los rodillos pulidos. pues del pulido Galvano-Grabación 



- 33-

ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

O) GRABACION Area de D.1 Emulsionado de los rodillos e/rodillo pulido Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

Grabación. pulidos Galvano-Grabación 

Area de D.2 Copiado de las películas e/rodillo emulsionado Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

Grabación. en los rodillos emulsionados Galvano-Grabación 

Area de D.3 Grabación de los rodillos copiados e/rodillo copiado con Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

Grabación. con las películas. la película Galvano-Grabación 

Area de D.4 Inspección final de la profundidad de e/rodillo grabado Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

Grabación. las celdas grabadas Galvano-Grabación 

Area de D.5 Aspectos visuales. e/rodillo grabado Reporte de Encargado de Galvano-Grabac. 

Grabai;ión. Galvano-Grabación 
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ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

E) CONTROL DE E.1 POLIETILENO EN PELLETS

MATERIAS Almacén E.1.1 Verificación del lote a Cada lote de Pedido de Jefe de Almacén 

PRIMAS ingresar. Polietileno ingresado Compra. 

a Almacén. 

Opto. de Control E.1.2 Verificación de sus Cada pedido de cuaderno de Jefe de Planta, Jefe de Control 

de Calidad Especificaciones Técnicas. Polietileno nuevo. control de de Calidad. 

- Densidad materias primas 

- Melt index

- Brillo

- Nivel de transparencia

- Nivel de elasticidad

- Relación de soplado

- Temperatura de trabajo.
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ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

E) CONTROL DE E.2 MASTERBATCH EN PELLETS

MATERIAS

PRIMAS Almacén E.2.1 Verificación del lote a Cada lote de Pedido de Jefe de Almacén. 

ingresar. Masterbatch en Compra. 

pellets ingresado a 

Almacén 

Opto. de Control E.2.2 Verificación de sus Cada lote de cuaderno de Jefe de Planta, Jefe de Control 

de Calidad. Especificaciones Técnicas. Masterbatch nuevo control de de Calidad. 

- Densidad materias primas 

- Melt index

- Brillo

- Nivel de elasticidad

- Relación de soplado

- Temperatura de trabajo.
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ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

F) EXTRUSION F.1 FORMULACION

Planeamiento y Cada pedido Reporte de lnspec- Jefe de Planta 

Control de la ción del Proceso 

Producción de Extrusión. 

F.2 PELICULA DE POLIETILENO

Lab. De Control de F.2.1 Aspectos Visuales. Al inicio y en cada Reporte de lnspec- Supervisor de C. de Calidad y 

Calidad. - Nivel de opacidad bajada de bobina. ción del Proceso Maquinista. 

- Brillo de Extrusión. 

- Uniformidad de Película.

Lab. De Control de F.2.2 Determinación de gramaje y su Al inicio y en cada Reporte de lnspec- Supervisor de C. de Calidad 

Calidad. variación. bajada de bobina. ción del Proceso 

de Extrusión. 

Lab. De Control de F.2.3 Determinación del espesor y su Al inicio y en cada Reporte de lnspec- Supervisor de C. de Calidad 

Calidad. variación. bajada de bobina. ción del Proceso 

de Extrusión. 
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ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL 

PROCESO CONTROL 

F) EXTRUSION

Lab. De Control de F.2.4 Determinación de tratamiento de la

Calidad. superficie de la película extruída . 

( Tratamiento Corona ) 

Lab. De Control de F.2.5 Determinación de la fuerza de

Calidad. sellado . 

Extrusora. F .2.6 Rotulado de bobinas. 

FRECUENCIA REGISTRO 

Al inicio y en cada Reporte de lnspec-

bajada de bobina. ción del Proceso 

de Extrusión. 

Al inicio y en cada Reporte de lnspec-

bajada de bobina. ción del Proceso 

de Extrusión. 

Cada bobina extruída Reporte de 

Extrusión. 

RESPONSABLE 

Supervisor de C. de Calidad 

Supervisor de C. de Calidad 

maquinista. 



ETAPAS DEL 

PROCESO 

G) CONTROL DE

MATERIALES

PUNTO DE 

CONTROL 

Almacén 

Laboratorio de 

Control de Calidad 

Almacén 

Laboratorio de 

Control de Calidad. 
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CONTROL 

G.1 TINTAS

G.1.1 Verificación del lote a ingresar

Pruebas en Laboratorio 

G.1.2 Determinación de la viscosidad

G.1.3 Contenido de sólidos

G.1.4 Comparación del color y Poder

Cubriente. 

G.1.5 Prueba de Adhesión

G.1.6 Prueba de rasgado ó Scratch.

G.1.7 Brillo.

G.1.8 Prueba de bloqueo de tinta.

G.1.9 Prueba de Termoresistencia

G.2 RESINAS ó BARNICES

G.2.1 Verificación del lote a ingresar.

Pruebas en Laboratorio: 

G.2.2 Determinación de la viscosidad.

G.2.3 Determinación de sólidos.

G.2.4 Determinación de afinidad resina/sustrato

FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

Cada lote de tinta Pedido de Jefe de Almacén 

ingresado a Almacén Compra 

Supervisor de C. de Calidad 

Supervisor de C. de Calidad 

Supervisor de C. de Calidad 

Cada lote de tinta Reporte de 

comprado al Inspección de Supervisor de C. de Calidad 

proveedor. Tintas y Barnices. Supervisor de C. de Calidad 

Supervisor de C. de Calidad 

Supervisor de C. de Calidad 

Supervisor de C. de Calidad 

Cada lote de resina Pedido de Jefe de Almacén. 

ó barniz ingresado Compra. 

a Almacén. 

Cada lote de resina ó Reporte de Supervisor de C. de Calidad 

barniz comprado al inspección de Supervisor de C. de Calidad 

proveedor. Tintas y Barnices. Supervisor de C. de Calidad 
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ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

G) CONTROL DE G.3 SOLVENTES�

MATERIALES

Almacén G.3.1 Verificación del lote a ingresar Cada lote de Pedido de Jefe de Almacén 

Solvente ingresado Compra. 

a Almacén 

Pruebas en Laboratorio 

Laboratorio de G.3.2 Análisis de la turbidez Cada lote de Cuaderno de Supervisor de C. Calidad 

Control de Calidad G.3.3 Análisis de olor residual. Solvente comprado Control de Materia Supervisor de C. Calidad 

al Proveedor. Prima. 
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ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

H) IMPRESIÓN H.1 ASPECTOS VISUALES DE

LAMINA IMPRESA.

Máquina Impresora - Largo de impresión Al comenzar el Reporte de Jefe de Planta, Supervisor de 

- Tonos proceso de Impresión Inspección Control de Calidad y 

- Diseño de producto y al final de cada del Proceso Maquinista. 

- Textos bobina impresa. de Impresión 

H.2 DURABILIDAD DE LA TINTA

IMPRESA.

H.2.1 Controles a tomarse.

Laboratorio de - Prueba de adhesión al sustrato Al comenzar el Reporte de Supervisor de C. de Calidad 

Control de Calidad - Prueba de resistencia al rasgado proceso de Impresión Inspección Supervisor de C. de Calidad 

- Prueba de resistencia al bloqueo y al final de cada del Proceso Supervisor de C. de Calidad 

- Prueba de resistencia al bobina impresa. de Impresión Supervisor de C. de Calidad 

sangrado por humedad.

- Prueba de resistencia al sangrado Supervisor de C. de Calidad 

por contacto con el producto.



ETAPAS DEL PUNTO DE 

PROCESO CONTROL 

H) IMPRESIÓN

Máquina Impresora 

1) REFILADO

· Máquina Cortadora
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CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

H.3 CONDICIONES DE

OPERACIÓN.

H.3.1 Viscosidad de tintas. cada 1/2 hora . Reporte de Maquinista 

H.3.2 Velocidad de máquina. Cada hora. Inspección del Maquinista 

H.3.3 Temperatura de secado. Cada hora. Proceso de Maquinista 

H.3.4 Rotulado de bobinas. Cada bajada de Impresión Maquinista 

bobina impresa. 

1.1 REFILADO DE LA LAMINA IMPRESA 

1.1.1 Medición del ancho de la lámina En el inicio del Reporte de Supervisor de C. de Calidad y 

impresa a refilar. proceso de refilado y Producción de Maquinista 

al final de cada refílado de 

1. 1.2 Centrado de la lámina impresa bobina refílada. bobinas impresas. Maquinista 

a refílar. 

1.1.3 Aspectos visuales. Maquinista 

1.1.4 Rotulado de bobinas Maquinista 
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ETAPAS DEL PUNTO DE CONTROL FRECUENCIA REGISTRO RESPONSABLE 

PROCESO CONTROL 

J) SELLADO J.1 CONDICIONES DE

OPERACIÓN 

Máquina Selladora - Velocidad de máquina. Variables a controlar Reporte de lnspec- Jefe de Planta y Maquinista 

- Temperatura de sellado. cada hora. ción de Sellado Jefe de Planta y Maquinista 

J.2 ASPECTOS VISUALES

Máquina Selladora - Tonalidad de las etiquetas impresas. Aspectos visuales a Reporte de lnspec- Maquinista. 

- Grado de descalce de la etiqueta impresas. controlar en el ción de Sellado Maquinista. 

- Etiquetas con defectos en sello ( debilidad proceso de sellado. 
' 

Maquinista. 

en costura, costura muy pronunciada).

- Etiquetas dañadas ó maltratadas ( pegadas, Maquinista. 

chamuscadas, mal cortadas)

J.3 DIMENSIONES.

Máquina Selladora - Ancho y Altura de etiqueta. Cada hora Reporte de lnspec- Maquinista y Supervisor de 

ción de Sellado Control de Calidad. 

- Encuadre de Impresión en la Etiqueta: Cada hora Reporte de lnspec- Maquinista y Supervisor de 

- Superior-Inferior. ción de Sellado Control de Calidad. 

- Izquierda-Derecha.

Laboralono de J.4 DETERMINACION DE LA cada 2 horas Reporle d� lnspec- S uperv,sor de C de Calidad 

Control de Calidad FUERZA DE SELLADO. ción de Sellado 

K) EMBALAJE Máquina selladora K.1 INSPECCION DEL Durante el proceso Registro de maquinista. 

EMBALAJE de sellado y final Sellado. 

de cada turno. 
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DIAGRAMA DE FLUJO POR ETAPAS PARA LA 

FABRICACION DE ETIQUETAS 

1 A1) PRE-PRENSA ARTE: ( PARA PRODUCTO NUEVO ) 

ARTE 

NO 

REGRESA AL CLIENTE NO 

PASA A FOTOMECANICA 

LEYENDA: 

Q1 : El Diskette ó Arte existe ? 

REGRESA 

AL CLIENTE 

Q2: La información en el Arte ó Diskette es correcta ? 
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A2) PRE-PRENSA ARTE ( PARA PRODUCTO MODIFICADO): 

ARTE 

NO 

SI 

A.2.2

REGRESA AL CLIENTE NO 

PASA A FOTOMECANICA 

LEYENDA: 

Q3 Se tiene el Arte ó Diskette a revisar ? 

REGRESA AL 

CLIENTE 

Q4 La información en el texto ó diseño a modificar es la 

correcta? 
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A3) PRE PRENSA ARTE ( PARA PRODUCTO ESTANCAR) 

�RTE J 

HACER OTRO ARTE 

NO 

PASA A FOTOMECANICA 

LEYENDA: 

Q5 : El arte ó diskette está deteriorado ? 
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B1 y B2) FOTOMECANICA (PARA PRODUCTO NUEVO y 
MODIFICADO): 

LABORATORIO DE 

FOTOMECANICA 

B. 1. 1

B.2.1

PASA A GRABACION 

B3) FOTOMECANICA (PRODUCTO ESTANCAR} 

LEYENDA 

LABORATORIO DE 

FOTOMECANICA 

NO 

PASA A GRABACION 

Q6 Han sido aprobadas las películas de acuerdo a las indicaciones 
dadas por el Cliente, ya sea cuando e-s nuevo ó modificado? 

Q7 Las películas usadas en trabajos anteriores están aptas para ser 

usadas ? 



C) GALVANOPLASTIA

DESCAMISETAR 

LEYENDA: 

- 4 7 -

AREA DE GALVANOPLASTIA 

CORRECCION DE [Cu] 

CORRECCION DE ACIDEZ 

CILINDRO A COBREAR ..,.◄...,_-

NO 

NO 

PASA A GRABACION 

08 El nivel de concentración de cobre en el baño es correcta ? 
09 La acidez del baño de Galvano es correcta ? 
01 O El espesor del cilindro cobreado es lo requerido? 

011 El espesor del cilindro pulido es lo requerido? 
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O) GRABACION

AREA DE GRABACION 

NO 

LIMPIEZA DEL CILINDRO 

E M IJLS I O�JADO 

PASA A GRABACION DE LA 

PELICULA EN CILINDRO EMULSIONADO 

LIMPIEZA DEL CILINDRO COPIADO 

NO 

NO 

PASA A IMPRESION 

DESCAMISETAR Y VOLVER A 

COBREAR 

DESC.A.MISETAR Y VOLVER A 

COBREAR 

LEYENDA: 

Q12 
Q13 
Q14 

Q15 

El emulsionado del cilindro se ha hecho correctamente? 
El copiado de la película en el rodillo emulsionado es correcta? 
La grabación del rodillo que ha sido copiado con la película, se ha 
hecho correctamente ? 
La profundidad de las celdas del cilindro grabado es la 
requerida ? 
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E) CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

IPOLIETILENO EN PELLETS 1 

NO DEVOLUCION A 

PROVEEDOR. -+---------t 

DEVOLUCION A NO 

SI 

PASA A LABORATORLO 

DE CONTROL DE CALIDAD 

PROVEEDOR -------------1 

LEYENDA: 

POLIETILENO ES 

AP�OBADO Y 

ALMACENADO 

Q16 El lote de polietileno es conforme según el pedido de 
compras ? 

Q17 El lote de Polietileno es conforme según sus 
especificaciones técnicas? 



- 50

E) CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

DEVOLUCION A 
PROVEEDOR. 

MASTERBATCH EN PELLETS 

NO 

E.2.1

SI 

PASA A LABORATORIO 

DE CQNTR.Ol O� CALIOAO 

DEVOLUCION A� NO 
�PROVEEDOR ��---------� 

LEYENDA 

t 
SI 

MASTERBATCH ES 
APROBADO Y 
ALMACENADO 

Q18: El lote de masterbatch es conform� según el pedido de 
compras ? 

Q19: El lote de masterbatch es conforme según sus 
Especificaciones técnicas? 



F) EXTRUSION

corregir 
aspecto de 
la película 

LEYENDA: 

¡ 
F. 2. 1

si 

corregir 
gramaje y 
variación 
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corregir 
espesor y 
variación 

AREA DE PCP 

MAQUINA 
EXTRUSORA 

F.2 POLIETILENO
EXTRUI DO 

corregir 
nivel de 
tratado 

021: Los aspectos visuales de la película de polietileno extruída son los requeridos ? 
022: El gramaje de la película extruída está dentro de la especificación ? 
023: El espesor de la película extruída está dentro de la especificación ? 
024: El nivel de tratamie·nto corona de la película extruída es lo óptimo ? 
025: El nivel de_la fuerza de seHad_o es lo óptimo ?

mejorar 
nivel de 
sellado 

CONTINUAR CON EL PROCESO 

PASA A IMPRESION 
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G) CONTROL DE MATERIALES

RECEPCION E N ALMACE N 

--

G.1 TIN TAS
G. 2 RESINAS ó BAR N ICES
G.3 SOLVE�TES

Verificación del lote a ingresar 
TIN TAS: G.1.1
RESI N AS 6 BAR NICES: G.2.1 
SOLVE N TES: G.3.1 

� 

l
D

_
E

_v_o _
L

_u _c_1o
_

N
_
A

_

L
_�

1�◄t-'-
N�º=------�Q25 

_PROVEEDOR 

u SI

PASA A L ABORATORIO 
DE CON TROL C ALID AD 

¡ 
CHEQUEAR PROPIEDADES: 

TINTAS: ( G.1.2, G.1.3, G.1.4, G.1.5 , G.1.6, G.1.7, G.1.8, G.1.9) 
RESIN AS ó BARNICES: ( G.2 . 2 , G.2.3, G.2.4) 
SOLVE N TES: ( G.3.2, G.3.3 ) 

,r 

IL-
D

_
E

_v_o_
L

_
u_c _

1o_
N

_
A

_
L

_�
1�
◄�

N
_O ____ �Q26

. 
PROVEEDOR 

LEYENDA: 

,,s1 

MATERIAL ES 
APROBADO Y 
ALMACENADO 

Q25 : Es confor me el lote de tintas , resinas 6 barnices ó los solventes 

se gún el pedido de compras ( cantidad, peso , códi go de producto)? 
Q26: Las prue bas de c/u de las propi edades de los . materiales (tintas, 

barnices , solventes) a evaluarse en la boratorio son confor mes? 



H) IMPRESION:

CORREGIR 
VISCOSIDAD 

CORREGIR 
ASPECTOS VISUALES 
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MAQUINA IMPRESORA 

CORREGIR 
VELOC MAQ 

LAMINA IMPRESA 

NO 

CORREGIR 
TEMP SECADO 

NO CORREGIR 
+---- PROPIEDADES 

COl'JTINUAR CON EL PROCESO 

PASA A REFILAOO 

LEYENDA: 

Q27: Las tintas a usarse en la impresora están en sus valores óptimos? 
Q28: La velocidad de impresión está en el valor óptimo ? 
Q29: La temperatura de secado de las tintas impresas está en el valor 

óptimo ? 
Q30: Los aspectos visuales de la lámina impresa están de acuerdo al patrón

aprobado por el cliente ? 

Q31: Las pruebas a realizarse en laboratorio de la lámina impresa cumplen con

tos requerimientos de calidad ? 



1) REFILADO:

CORREGIR 

ANCHO DE 

LA LAMIN,4 

REFILADA 

LEYENDA 
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MAQUIN CORTADORA 

1 . 1 

1 1 2 

,.::;oRREGIR ¡,Jo 

CEfJTR.C..[li) DE LA ----1 

(;0RRE'3iR 

ASPE:'CTOS 

\/ISUALE'.::; DE LA 

B0B11\JA REFILAD.;;, 

L»Ml�JA PEFILA[u, 

SI 

COl'JT INUAR C•JN EL PROCESO 

PASA A SELLADO 

Q32: El ancho de la lámina refilada es el óptimo?
· •t;. ,, 3: fistá centrado la impresión en la lámina Í-efilada ?

a · !s aspectos visuales de la bobina refilada son los adecuados ?

SI 



J, K ) SELLADO Y EMBALAJE 

CORREGIR I NO
DIMENSIONES4 ( 

LEYENDA: 

!s1
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SELLADORA 

►' J,.1 '◄

ET I QilliA. S E L LADA 

D 

NO 

i 
SI 

PASA A EMABALAJE 

• 
K.1

FIN DEL PROCESO 

035· La_s dimensiones de la etiqueta sellada son las correctas ? 

DEPURAR 
A 

MERMA 

G 

Sil

NO 

036· Los aspectos visuales de la etiqueta sellada cumplen con los requerimientos de calidad necesaria? 
Q37 La fuerza de sellado de la etiqueta sellada cumple con el requerimiento exigido por el cliente ? 

CORREGIR
FUERZA 
DE SELLO 



- 56 -

2.9) EVALUACION ECONOMICA DE TINTAS 

1 ntroducción: 

La Empresa ENVASES de PAPEL S.A., se ha especializado en la 

producción de empaques flexibles, donde fundamentalmente uno de 

los insumos que se usa en gran cantidad son las tintas, y estos 

influyen en el coste final de un empaque. 

Es por esta razón la necesidad de optimizar este recurso, de tal 

manera que la tinta escogida tenga mayor rendimiento, y uno de los 

métodos para determinar que tinta es la óptima es mediante la técnica 

de la evaluación de la densidad de punto de la tinta. 

METODO DE EVALUACION: DENSIDAD DE PUNTO 

OBJETIVO: 

El control del espesor de la capa de tinta se basa por lo general 

en las medidas obtenidas con un densitómetro de reflexión. 

A mayor densidad de un área sólida de tinta (se refleja menos luz), 

más espesa es la capa de tinta. 

A menor densidad (se refleja más luz), luego es más fina la capa de 

tinta. 

EQUIPOS: 

Densitómetro de reflexión. 

Instrumento manual para medir lc;1 viscosidad de la tinta en 

segundos , ( COPA ZAN #2). 

Cronómetro para tomar el tiempo de vaceado de la tinta de la 

COPA ZAN #2. 



- 57 -

TINTAS A EVALUARSE: 

a) BLANCO DIGLOSS F-0821

PROVEEDOR : TINTAS GRAFICAS VENCEDOR S.A.

b) BLANCO SUPERFICIE 11011

PROVEEDOR: INDUBRAS S.A.

PROCEDIMIENTO: 

1) Tomar una muestra de tinta pura de ambos proveedores, y luego

tomar la medida de sus viscosidades iniciales, para lo cuál se hará

uso de la COPA ZAN #2.

En la evaluación que se hizo a las dos tintas, éstas estaban en 37

segundos de viscosidad en COPA ZAN #2.

Es necesario también hacer unos estirados de impresión a nivel

laboratorio de ambas muestras de tintas de los proveedores, para

tener una referencia con que densidad de punto están llegando.

2) Una vez determinado las viscosidades iniciales de ambas tntas, se

procede a qiluirlas a viscosidad de trabajo de máquina ( 23

segundos en COPA ZAN #2).

La dilución se hará con un solvente preparado en la relación

siguiente.

- Alcohol lsopropílico (IPA) 80% 

- Acetato de Etilo 20% 

La cantidad necesaria usada de solvente preparado para dilución a 

la viscosidad de trabajo será tomado como un dato importante, 

pues viene a ser el porcentaje de solvente añadido en la tinta pura. 
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3) Con las tintas rebajadas a viscosidad de trabajo (23 segundos), se

procederán a hacerse unos estirados de impresión, sobre un film

transparente de Polipropileno Biorientado. Una vez tenidos los

estirados impresos se medirán la densidad de punto de ambos

estirados de las tintas.

4) Por último se toma otra muestra pura de ambas tintas y se rebajan

con solvente preparado a viscosidad mínima de trabajo a 20

segundos en COPA ZAN #2.

Cabe destacar, que las cantidades añadidas de solvente a ambas

tintas también deben ser anotadas.

A estas tintas que han sido rebajadas a 20 segundos, se les harán

estirados de impresión y se medirán sus densidades de punto.

5) El siguiente paso para determinar el rendimiento de una tinta se

deberán tener las siguientes consideraciones:

a) A la viscosidad de trabajo (23 segundos), la tinta que tiene

mayor densidad de punto será más rendidora, pero no

necesariamente será la más económica.

b) Una vez definido cual de las tintas tiene mayor densidad de

punto, se evaluará que tinta es la mas económica, para lo cual

se tomará en cuenta que para un mismo valor de densidad de

punto, para ambas tintas diluidas, la cantidad de solvente

añadido será fundamental en el resultado final de la evalu�ción

económica.

Por lo tanto a mayor cantidad de solvente añadido a una tinta,

el promedio ponderado del precio de la tinta diluída será más

económica respecto a otra tinta donde se ha adicionado menor

cantidad de solvente.
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En las siguientes tablas se observan los resultados de las 

evaluaciones efectuadas: 

Tabla No 1 o/o de Solvente Añadido y Densidad de Punto promedio. 

Viscosidad % de solvente añadido Densidad de Punto Promedio 

Seg (ZAN #2) INDUBRAS VENCEDOR INDUBRAS VENCEDOR 

37 o o 1.607 1.62 

23 18,5 16 1.580 1.60 

20 32.33 26.3 1.565 1.58 

(*) De estos resultados se tiene una primera conclusión, que la 

tinta del proveedor VENCEDOR , tiene mayor densidad de punto 

que la de su competidor (INDUBRAS). 
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TABLA No 2 CURVA DE DENSIDAD DE PUNTO vs % DE SOLVENTE AÑADIDO 

i---·-- - ----·---· -- - -
--·------···-------

CURVA DE DENSIDAD DE PUNTO vs % SOLVENTE 

AÑADIDO 

o 
._.. 

z 
=> 
c.. 

UJ 
o 

o 
<{ 
o 

Ü) 
z 
w 
o 

L...._ ____ ·-------··-·- --

OBSERVACIONES 

J(', 

f=+--tNDUBRAS - ¡ 
'_._ VENCEDOR 1 - L __ ---------� ¡ 

% SOLVENTE AÑADIDO 

1) Se observa que a viscosidad de trabajo 23 segundos , la tinta de

VENCEDOR tiene mayor Densidad de Punto, que la tinta de

INDUBRAS. Por lo tanto será mas rendidora. 
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EVALUACION ECONOMICA: 

Precio de Tinta pura Blanco Digloss VENCEDOR $/Kg 3.49 

Precio de Tinta Pura Blanco Std. INDUBRAS 

Precio Promedio de Solvente Preparado 

$/Kg 

$/Kg 

3.40 

0.814 

Tomando como referencia a la misma Densidad de Punto para ambas 

tintas: Densidad de Punto Referencial : 1.58

% Solvente añadido % de Solvente en la tinta en conjunto 

INDUBRAS VENCEDOR INDUBRAS 

18.5 26,3 15,6 

A) TINTA BLANCO DIGLOSS VENCEDOR:

PORCENTAJE 

TINTA PURA 

SOLVENTE PREPARADO 

79,2% 

20,8% 

VENCEDOR 

20,8 

PRECIO($/Kg) 

3,49 

0,814 

1 PRECIO REAL DE TINTA ($/Kg
_
) 2.93 

B) TINTA BLANCO INDUBRAS S.A.

PORCENTAJE 

TINTA PURA 

SOLVENTE PREPARADO 

84.4% 

15.6% 

PRECIO($/Kg) 

3,40 

0,814 

1 PRECIO REAL DE TINTA ($/Kg) 3.00 
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CONCLUSIONES 

1) A la viscosidad de trabajo 23 segundos, la tinta BLANCO DIGLOSS

de VENCEDOR, es superior a la tinta del proveedor INDUBRAS

S.A., en lo referente a la DENSIDAD DE PUNTO.

2) Comparando ambas tintas a una misma DENSIDAD DE PUNTO

(1,58), se observa que la tinta de VENCEDOR es más económica

en un 2,2% con respecto a la tinta de INDUBRAS S.A.

3) Teniendo estas dos referencias se decidirá comprar al proveedor

TINTAS GRAFICAS VENCEDOR S.A., por ser esta tinta más

económica y más rendidora.
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2.1 O) CONCEPTOS FUNDAMENTALES REFERIDOS AL TEMA. 

TERMINOS RELATIVOS AL SISTEMA DE LA CALIDAD 

Calidad: La totalidad de las características de una entidad que le 

confieren la aptitud para satisfacer las necesidades explícitas y las 

implícitas. 

NOTAS: 

1) En una situación contractual 6 en un ambiente regulado, tal

como el campo de la seguridad nuclear, las necesidades

están especificadas, mientras que en otros campos, es

conveniente identificar y definir las necesidades implícitas.

2) En muchos casos, las necesidades pueden cambiar con el

tiempo; esto implica la revisión periódica de los requisitos

para la calidad.

3) Las necesidades habitualmente se traducen en

características con criterios especificados. Las necesidades

pueden comprender, por ejemplo, aspectos de desempeño,

de fac_il idad de uso, de seguridad de funcionamiento

(disponibilidad, confiabilidad, mantenibilidad), de seguridad,

de aspectos relativos al medio ambiente, aspectos

económicos y aspectos estéticos.

4) El término "calidad" no debe ser empleado aisladamente

para expresar un grado de excelencia en un sentido

comparativo ni, en un sentido cuantitativo, para evaluaciones

técnicas. Para expresar estos dos sentidos, se deberra usar

un adjetivo calificativo.

" 
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Por ejemplo, se pueden emplear los términos siguientes: 

a) "calidad relativa" cuando las entidades se clasifican en

función de su grada de excelencia ó en forma

comparativa.

b) "nivel de calidad" en un sentido cuantitativo (como el que

se emplea en el control por muestreo) y "medida de la

calidad" cuando se efectúan evaluaciones técnicas

precisas.

5) La obtención de una calidad satisfactoria abarca todas las

fases del ciclo de la calidad. Las contribuciones a la calidad

de estas diferentes fases a veces son consideradas

separadamente para distinguí rlas; por ejemplo, la calidad

debida a la definición de necesidades, la calidad debida al

diseño del producto, la calidad debida a la conformidad, la

calidad debida al respaldo al producto a lo largo de toda su

vida.

6) En algunos textos, la calidad está identificada por la frase

"aptitud para el uso" ó "aptitud para el empleo" ó

"satisfacción del cliente" ó "conformidad con los requisitos".

Estas nociones no representan sino ciertas facetas de la

calidad, tal como se indica más arriba.

Politica de la Calidad: Orientaciones y objetivos generales de una 

organización relativas a la calidad, expresados formalmente por el 

más alto nivel de la dirección. 

NOTA: La política de la calidad es un elemento de la política 

general y es aprobada por el más alto nivel de la dirección·. 

" 
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Gestión de la Calidad: Conjunto de actividades de la función 

empresarial que determinan la Polftica de la Calidad, los objetivos y 

las responsabilidades, y se llevan a cabo por medios tales como la 

Planificación de la Calidad, el control de la Calidad, el aseguramiento 

de la calidad y el mejoramiento de la calidad, en el marco del sistema 

de la calidad. 

NOTAS: 

1) La gestión de la calidad es responsabilidad de todos los

niveles de la dirección, pero debe ser conducida por el más

alto nivel de la dirección. Su aplicación involucra a todos los

miembros de la organización.

2) La gestión de la calidad toma en cuenta los aspectos

económicos.

Planificación de la calidad: Actividades que establecen los objetivos 

y los requisitos para la calidad, así como los requisitos para la 

aplicación de los elementos del sistema de la calidad. 

NOTA: la planificación de la calidad abarca: 

a) La planificación del producto: identificación, clasificación y

ponderación de las características relativas a la calidad, así

como el establecimiento de los objetivos, de los requisitos

para la calidad y de las restricciones.

b) La planificación administrativa y operativa preparación de

la aplicación del sistema de la calidad, incluída la

organización y la programación.

c) La preparación de planes de la calidad y el establecimiento

de disposiciones para el mejoramiento de la calidad.

.. 
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Control de la calidad: Técnicas y actividades de carácter operativo, 

utilizadas para satisfacer los requisitos para la calidad. 

NOTAS: 

1) El control de la calidad comprende las técnicas y actividades

operativas que tienen por objeto tanto el seguimiento de un

proceso. como la eliminación de las causas de desempeños

no satisfactorios en todas las fases del ciclo de la calidad,

con el fin de obtener los mejores resultados económicos.

2) Algunas acciones del control de la calidad y del 

aseguramiento de la calidad están relacionadas entre sí.

Aseguramiento de la calidad: conjunto de actividades 

preestablecidas y sistemáticas, aplicadas en el marco del sistema de 

la calidad, que se ha demostrado que son necesarias para dar 

confianza adecuada de que una entidad satisfacerá los requisitos para 

la calidad. 

NOTAS: 

1) El aseguramiento de la calidad se refiere tanto a objetivos

internos como externos:

a) Aseguramiento de la calidad interno : en el seno de una

organización, el aseguramiento de la calidad sirve para dar

confianza a la dirección.

b) Aseguramiento de la calidad externo: en situaciones

contractuales ú otras, el aseguramiento de la calidad sirve

para dar confianza a los clientes ó a otros.

2) Algunas acciones del control de la calidad y del 

aseguramiento de la calidad están relacionadas entre sí. 

3) Si los requisitos para la calidad no reflejan completamente

las necesidades del usuario, el aseguramiento de la calidad

puede no dar la confianza adecuada
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Sistema de la calidad: Estructura de fa organización, procedimientos, 

procesos y recursos necesarios para llevar a cabo la gestión de la 

calidad. 

NOTAS: 

1) Conviene que el sistema de la calidad sea tan amplio como

se necesite para lograr los objetivos relacionados con la

calidad.

2) El sistema de la calidad de una organización está concebido

esencialmente para satisfacer las necesidades empresariales

internas de la organización. Va más allá de los requisitos de

un cliente particular, el cuál sólo evalúa la parte del sistema

de la calidad que le concierne.

3) A los fines de una evaluación de la calidad contractual ú

obligatoria, puede ser exigida la demostración de la

implementación de elementos identificados del sistema de la

calidad.

Gestión de la Calidad Total: Forma de gestión de una organización, 

centrada en la . calidad, basada en la participación de todos sus 

miembros, y que apunta al éxito a largo plazo a través de la 

satisfacción del cliente y a proporcionar beneficios para todos los 

miembros de la organización y para la sociedad. 

NOTAS: 

1) La expresión "todos sus miembros" se refiere al personal en

todos los departamentos y a todos los niveles de la

estructura de fa organización.

I" 
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2) Un compromiso fuerte y permanente del más alto nivel de la

dirección y la formación general y permanente de todos los

miembros de la organización son indispensables para el éxito

de esta forma de gestión.

3) En la gestión total de la calidad, el concepto de la calidad se

refier� al hecho de lograr todos los objetivos empresariales.

4) El concepto "proporcionar beneficios para la sociedad"

significa satisfacer los requisitos de la sociedad.

5) La gestión total de la calidad (GTC) ( en inglés : TQM Total

Quality Managment) 6 algunos de sus aspectos a veces se

designan por las expresiones "calidad total".

Mejoramiento de la calidad: Acciones emprendidas en toda la 

organización con el fin de incrementar la eficacia y la eficiencia de las 

actividades y de los procesos, para brindar beneficios adicionales a la 

organización y a sus clientes. 
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2.11) CONCLUSIONES Y RESULTADOS FINALES 

Bajo las condiciones en que fue realizado el presente Informe 

Técnico, las conclusiones y resultados finales que de él pueden 

deducirse son las siguientes: 

a) El desarrollo del presente Informe Técnico sirvió para mostrar

como se organizó el Sistema de Supervisión de Control de Calidad

que se efectúa en la Empresa Envases de Papel S. A .. Toda la

recopilación de esta información y la puesta en marcha, ha

significado que el proceso productivo se optimize en cada una de

las etapas, cosa de la que anteriormente no se tenía

documentación ni la metodología organizada en los sistemas de

control é inspección.

b) Los aportes técnicos efectuados ha servido mucho en la reducción

de los costes operativos y optimización de los recursos, de tal

manera que el producto entregado al cliente debe cumplir con

todas las características requeridas.

c) La evaluación económica hecha en las tintas ha sido fundamental

para el ahorro y la optimización de este insumo, puesto que es

uno de los que influyen en el coste final de un empaque. Esta

evaluación anteriormente no lo efectuaba el Departamento de

Control de Calidad, puesto que no se tenía una idea clara de su

participación en el coste final de un empaque.
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111) RESUMEN

El presente informe técnico tuvo como objetivo fundamental explicar 

en forma detallada un Sistema de Supervisión de Control de Calidad, 

en este caso para las etiquetas de gaseosas, puesto que es uno de 

los principales rubros de facturación y producción en la Empresa 

Envases de Papel S. A. 

Es necesario manifestar que durante el tiempo que estoy laborando en 

esta Empresa, era necesario la implantación de un Sistema de 

Supervisión de Control de Calidad eficiente en el proceso productivo, 

desde que se inicia, con la recepción de la necesidad del cliente 

hasta la entrega final del producto requerido. Es por esta razón que 

en cada etapa del ciclo productivo se establezcan los responsables, 

los métodos de inspección y su documentación. 

Los aportes técnicos efectuados por mi persona y con la participación 

del O epa rtarnento de Produce ión dieron los resultados esperadas. en 

la calidad de los productos entregados al cliente y la disminución de 

los reclamos y quejas. 

Esta disminución de las quejas y reclamos se disminuyó al final a un 

1 % de toda la producción que se entrega mensualmente. 

Todo esta documentación elaborada proveerá en el futuro las bases 

para una posible certificación de calidad ISO 9000, que a su vez 

serán de bastante importancia poseerlo, puesto que el mercado cada 

vez es más competitivo. 
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APENDICE No 1 

Formato Para Evaluación de Tintas. 



ENVASES DE PAPEL S .. \. 

Opto de Control de Calidad 

EVALUACION DE TINTAS 

LOS RESULTADOS DE LOS ENSAYOS DE CALIDAD SON LOS SIGUIENTES 

DATOS RECIBIDOS 

TINTA· AMARILLO TRAMA SUPERFICIE 
1---------

CODIGO DIGLOSS F-0238/ PROVEEDOR T.G. VENCEDOR
�----------------+----

FECHA 14 - 12 - 99 # DE LOTE 37 
.___ _______________ -'---------- _____ __, 

PRUEBA RESULTADO 

; .... 
L 1 

r:'·. '':.' ;·.' 

;_ 1- 1 

�···_'·:...=··:...>:'-<--·:_Q_�c_,_.<'-·�-c_·�_�_"_•:_�----+-·-( -·�··_, _____

•·t• ·•i"' ! _,,· . ,¡ ... ; 

PA TRON CONTRAMUESTRA 1----------------�-------

1 

_____:_���--:__ ________
_

_____________ _

·7
1 

i
¡

-·---1
1 
1 
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APENOICE No 2 

Formato de Reporte de Inspección de Extrusión 



i ENVASES DE PAPEL S.A. 

1 Opto de Control de Calidad 

REPORTE DE INSPECCION 

EXTRUSION 

: CLIENTE : Corporación J.R. Lindley S.A. PEDIDO : 22031 

1 PRODUCTO : SIMBO BREAK 1,5 L TS MAQUINA: CHO-70 

1 fORMULACION: CONO. TRABAJO 

DOW 503A 25 Kg T1 160 ºC T.M AS A: 180 ºC

MOBIL MJA 192 10,7 Kg T2: 180 ºC V MOTOR: 80 Kg/h 

MASTERBATCH BLANCO 2,3 Kg T3: 200 ºC P. TRABAJO: 4 bar

1 ANCHO: 1110 mn ESPESOR: 3 miles.pulg. Gramaje: 70,4+/- 4 g/m2 R. SOPLADO: 3,5

1 CANTIDAD: 1672 Kg OBSERV: 

HORA ANCHO GRAMAJE PROM Variación TRAT OBSERVACION 

, Bajadas mm (gfm2) gramaje 

#01 16 00 1118 72, 1 71.6 71,6 71 71,6 2,4% 8 (*) Dia : 23/02/99 

73.2 69,9 70,9 71,6 71.4 -2,2q,a 8 ri 8a¡ar l1gerami>nle 

71,5 el espesor 

#02 1800 1120 72,3 69,7 69,3 69,6 70 3.7% 8 

70,7 69,6 67,8 69,5 69,4 -2,7% B 

69,7 

#03 2000 1118 68.9 69,3 68,4 e-9,1 68,9 1,7% 8 (') Subir el es�1es0r 
1 

' 70,0 68,1 70 66,8 68,7 -2,9% B ligeramente 

68,8 

#04 2200 1122 73,1 69, 1 68,6 72,5 70,8 3.8% B 

71,5 69,6 67,9 71.3 70.1 -36% 8 

70,5 



GRAFICO DE CONTROL DE GRAMAJE 

72 
3.0SL=71.62 

(/) 71 
e -
ro 

X=70.11 Q) 70
�

69 
-3.0SL=68.60

Subgroup 1 2 3 4 

8 3.0SL=7 .549 
7 

(/) 6 
Q) 5 -

O) 
R=4.050 e 4 

ro 3 
a:: 

2 

1 -3.0SL=0.5514
o



CAPACIDAD DE PROCESO DE GRAMAJE 

LowerSpec Upper Spec 

66 67 68 69 70 71 72 73 74 

Cp 0.96 Targ * Mean 70.1125 %>USL Exp 0.10 PPM>USL Exp 970 

CPU 1.03 USL 74.4000 Mean+3s 74.2625 Obs 0.00 Obs o 

CPL 0.89 LSL 66.4000 Mean-3s 65.9625 %<LSL Exp 0.36 PPM<LSL Exp 3640 

Cpk 0.89 k 0.0719 s 1.3833 Obs 0.00 Obs o 

Cpm * n 32.0000 
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APENDICE No 3 

Formato de Reporte de Inspección en Impresión 



ENVASES DE PAPEL S.A. 
Opto de Control de Calidad 

CLIENTE Corporación J. R. Lindley S.A. 

PRODUCTO BIMBO BREAK 1,5 L TS 

RODILLO: 554 mm de diametro IFREC. DE IMPRESION: 

SUSTRATO : LAMINA DE PEBO BLANCO OPACO 

REPORTE DE INSPECCION 
IMPRESIÓN 

PEDIDO 22031 

MAQUINA: ROTO-RAM! 

136.5-137 mm REP. ANCHO: 2 

ANCHO: 555mm ESPESOR: 3 miles. pulg. !GRAMAJE: 70,4 g/m V. MAQ: 40 rn/min 

CANTIDAD: 1672 Kg 

# Hora E m bü- ArJl1eren-

Bob larn:ent,:, Clfl 

1730 Eo 

OBSERVACION: PRO0. ESTANDAR 

C!ci C.!,:, 

GRAM. TINTA: 2.5 g/m2 (Pto) 

Fre,� De 08SERv,,,�1.�.,1 ! 

¡l.[1;,:-1;3.¡_:..:_ 

136.�). ·13; (! 1rnc-.1a :)�/0:·fr:/::.i 
---+----+-----t----,,-----t----t---t----i----;----r----7 

.... 
L 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

1E; 

19 00 Ec, l�d(i Clr, 

20 30 Eo Aü \_.dú ���1:i :,J1�, Cl0 Ch) 1)3,5- l37 E:0 t.rnt':• d f·1L.1r 
_¡.::..::-=--1r---=-:.__+----+---+---+---+--+---+---¡----r-----; 

22 30 Eo 

2400 

no Ec, 

2 00 Eo 

3 30 

500 

6 30 

800 

930 

11 00 Eo 

P30 Eo 

1500 

1630 Eo 

CarJ Clo 

P-.n ,Jo 

;:;.-, 

Ao C-cl()

Clu Clc 

Clo 

,,J,:, 

IJt'..5- U7 Dia : 09 /03/99 

1J6,5-1:-fi 

.,_' ·r1¿.t,, 

..:. ,-:r:::;. 
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APENDICE No 4 

Formato de Reporte de Inspección de Sellado. 



ENVASES DE PAPEL S.A. 

Opto de Control de Calidad 

CLIENTE Corporación J.R. Lindley S.A. 

PRODUCTO BIMBO BREAK 1,5 L TS 

SUSTRATO : PEBD BLANCO IMPRESO REFILADO 540mm 

ANCHO 135 +/- 1,0mm ALTURA: 135 +!- 1,0mm 

Veloc Máquina: 65 etiq/min. T. SELLADO: 120 ºC 

OBSERV: 

# Hora Fza Altura Prnrn J.\l'ICH•::> 

Eval Sel!o 134 135 136 1�4 134.5 135 135.5 

1 2030 80 4 1 135,2 _., 2 

2 2130 Bo 4 1 135,2 2 ") 

3 2230 80 1 3 1 135,0 :;, ¿ 

4 2330 80 4 1 1352 1 3 ¡ 

5 0030 80 5 nso 3 2 

G 130 Bo 5 135,ü 4 l 

7 230 Bo 4 1 i:35,2 1 4 

8 330 Bo 4 1 135) 1 4 

9 4.30 Bo 3 .-, 1:3::¡4 4 1 

10 530 Bo 4 1 136,2 3 2 

11 630 Bo 3 2 135,4 4 1 

12 730 Bo 4 1 135,2 4 1 

13 830 Bo 5 D5,0 4 1 

14 930 80 
,-v 135.ü 4 ; 

15 1030 Bo 5 135,0 3 ., 

16 11 30 Bo 5 IJ':, o 1 4 

17 P30 Bo 4 1 \35) 1 4 

18 1330 B1 4 1 135,2 4 1 

19 14 30 Bo 4 1 13S,2 2 3 

:i) 1530 Bo 4 1 135,2 1 4 

3 135.4 4 i 
21 1630 Bo L 

17 30 Bo 4 1 135.2 1 4 

135.2 3 -, 
1830 So 4 1 .;_ 

24 i930 81 4 1 135,2 4 ! 

?5 2030 Bo 5 ·1:35,D 4 1 

135,0 4 1 

26 ?130 Ro 

1.35 ;J
' _¡ 

')7 2230 8C' 5 

135,0 :�-.l 
) 

28 Z330 Bo 5 

0030 fü, 4 1 135,' 4 1 

130 Bo ,\ 1 135.2 4 ¡ 

P.-om 

136 

1 135,4 

1 135,4 

1 135,4 

134,5 

134,l 

134,í:> 

134,9 

134,9 

1:J5, 1 

135,2 

135,1 

135,1 

135,l 

i35, 1 

135,2 

131 r) 

L�4.ü 

134,6 

134,8 

:'34,9 

135, l 

134,9 

t35.2 

135.1 

135, I 

ns 1 

I35.J 

135 � 

!},S_ l 

::<o.' 

REPORTE DE INSPECCION 

SELLADO 

PEDIDO : 22031 

MAQUINA: NPU 

CANTIDAD: 500 Millares 

ENCUADRE DE ETIQUETA: 

Sup.- lnf. o mm

Izq.- Der. 5,0 +/- 2 mm

DeGal- En•;uadre OBSEP\:/J.1_'!('1".IES 

CI? S-I I-D .1.c.,1c 1c� J.!\!_[\ 

Co 4-5,5 inicia : 12-03-99 

�:o 4,5-5 Fuer:a S8!i0 

•.=-.i:, 5-5 8.:, :- ;_: 8 V:�:/,:rr, 

Co 5-5,5 81 
.,. ·-? a 2.ü f .. •,]'•:111

l._.c, 4,5-S,5 82 �- ¿ kg/,� rn 

(\1 5-5 Dia: 13-03-99 

Co 5-5

Co 5-5 DescalcP de ,:.,:,lor-"c'. 

Ce 5 -5 Co d�•.)C Ckf nui(• 

Co 5.5 (: 1 O- lmrn

Cú 5-S C2 --1 :nm

Co 4,5 -55 

Co 4,5-5,5 8(;' C•�· uuo0nc, 

Cv 4-5.5 BI, CI .-egular· 

Co 3,5-6 82. C2 r.léH·.'.., 

Co 4-5.5

C'o 4-5,5

Co 46,5 

(:o 4-5,5 

::;1 4-5,5 

Co 4-5,5 

Co 4_/C" "· 

Cc. 4.f,.5

•. 1 4-c,,5

Ce: 5-5

•.._":(1 ,_,-, 

,_.( .. 
r:t: .,- ,

,::(, J..5 5

,_.(, J-':i ,s Dia :14-03-99 

' - _LIC :e ' .[. ) J 



W) 
Q) 

jO) 
e 
ro 

GRAFICO DE CONTROL DE AL TURA DE ETIQUETA 

135.6 
135.5 
135.4 
135.3 
135.2 
135.1 
135.0 
134.9 
134.8 
134.7 

Subgroup o

2 

1 

o 

---., i Jv\ ' .. ¡\__ r-

v v \ .. r � .. 1 

10 20 30 

3.0SL=135.6 

-
X=135.1 

-3.0SL=134.7

3.0SL=1.480 

-
R=0.7000 

-3.0SL=0.000



CAPACIDAD DE PROCESO AL TURA DE ETIQUETA 

Lower Spec Upper Spec 

---i------

133.5 134.0 134.5 135.0 135.5 136.0 136.5 

Cp 0.85 Targ 
• Mean 135.147 %>USL Exp 1.48 PPM>USL Exp 

CPU 0.72 USL 136.000 Mean+3s 136.324 Obs 0.00 Obs 

CPL 0.97 LSL 134.000 Mean-3s 133.969 %<LSL Exp 0.17 PPM<LSL Exp 

0.392 Obs 0.00 Obs 
Cpk 0.72 k 0.147 s

. t 
Cpm * n 150.000 

14827 

1738 

o 



1"' 

:e 
1 ro 
1 Q) 
1:E 

1 "' 
1 Q) 
;o, 
:e 
1 ro 

1o=: 

GRAFICO DE CONTROL DE ANCHO DE ETIQUETA 

135.5 

135.0 

134.5 

Subgroup o

1.0 

0.5 

10 20 30 

3.0SL=135.4 

X=135.0 

-3.0SL=134.7

3.0SL=1.177 

R=0.5567 

O.O
-3.0SL=0.000

L__--------� 



CAPACIDAD DE PROCESO ANCHO DE ETIQUETA 

Cp 1.28 

CPU 1.21 

CPL 1.34 

Cpk 1.21 

Cpm * 

Lower Spec 

Targ 

USL 

LSL 

k 

n 

1 

...L. 

134.0 

·* 

136.000 

134.000 

0.049 

150.000 

Upper Spec 

L ... 

134.5 135.0 135.5 136.0 

Mean 135.049 %>USL Exp 0.01 PPM>USLExp 

Mean+3s 135.833 Obs 0.00 Obs 

Mean-3s 134.266 %<LSL Exp 0.00 PPM<LSL Exp 

s 0.261 Obs 0.00 Obs 

136 

o 

29 

o 
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.APENDICE No 5 

Formato de Especificación Técnica de Producto Terminado 

( Uso Interno). 



ENVASES DE PAPEL S.A. 

Opto de Control de Calidad 

ESPECIF/CACION TECNICA DE PROD_UCTO TERMINADO 

CLIENTE Corporación J.R. Lindley S.A. 

PRODUCTO : BIMBO BREAK 1,5 LTS.

PRODUCTO TERMINADO: ETIQUETA DE DOBLE SELLO 

EXTRUSION: 

FORMULACION: 

PEBD NORMAL DOW 503A 

PEBD LINEAL MOBIL MJA 192 

MASTERBATCH BLANCO RG-70 

ANCHO: 1110 mm 'ESPESOR: J.0 m:le;·:: r-ulgada

IMPRESIÓN: 

MAQUINA: ROTO-RAM! 

RODILLO: 5.54mm L. IMPRES: 136.5-137 mm

ANCHO: 555 mm ESPESOR: 3 miles.pulg. 

CARGA DE TINTA 25 �1/m:: i en PI Punto) 

OBSERVACION: PR,'.:,DUCT•:• E\�TAhl[V,,.R 

ESTACION COLOR VISCOSIDAD TIPO #ANILOX 

1 ROJO ')'ju ¡2�¡

2 VERDE ? r í?:2l 

3 AMARILLC, ;, l''(::',j 

4 

'i 

6 

SELLADO: 

MAQUINA: NPU SUSTRATO REFILADO: 

ANCHO: 135,0 +Í- t,Q ITl'Tt ALTURA 

DISTANCIA SUP-INF.: Distancia lzq-Der.: 

OBSERVACION. 

Ultimo tiraje abril99 

r:•p(.,[il_h�hl e,;T ,;r-icq, 

HECHO POR: GUSTAVO CARREÑO REVISADO: 

MAQUINA: 

25 Kg CHD-70 

10,7 f<g 

2,3 Kg 

!Gramaje: 70.4 +/. 4 g/m2 R. SOPLADO: 3.5

SUSTRATO: Pf:'l{[: 8Li\f-jr_·. 1_�.' i�li='t<"i_ 

REP. ANCHO: --�-... ·ni? 

GRAMAJE: 70,-! �-l- 4 J'r:,_· 

% AREA IMPRESA �v:;0:o 

OBSERVACION 

�•FUE:B"' DE PPíJ[)l_lt:Tr) :!·

F·EBD ,l·A�·Vi:SC �"1{) mr,·. 

1350 +!- !O '.ri1; FUELLE: ---

S.O +1- �.o mrr, FUERZA SELLO _1 :•'J•·r•; 

¡:--;i __ ·:.,_ .... L,-:-:i_:,.::.,� VoBo - - ._ 
.. 

-· .. -r 

---

�----
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APENDICE No 6 

Formato de Especificación Técnica de Producto 

( Uso para el Cliente ). 



1) CLIENTE
2} PRODUCTO

ESPECIFICACION TECNICA 

CORPORACION JR. LINDLEY SA 

BIMBO BREAK 1,5 LITROS 

3) DESCRIPCION
4) SUSTRATO
5) TIPO DE IMPRESIÓN

ETIQUETA DE POLIETILENO TIPO FUNDA DOBLE SELLO 

POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD BLANCO OPACO 

HUECOGRABADO DE ALTA RESOLUCION 

6) CARACTERISTICAS DIMENSIONALES:

a) DE LA ETIQUETA :

Carc,clerisl1c a 

Ancho nelo 

A!\u:·a 

Espes,:,r 

Grar;a¡e 

b) AREA IMPRESA

Ancho de c',r,;,a 

11111:•í'fSét 

Allura de cir�éJ 
1rnpr1::sa 

e) MARGENES LIBRES DE IMPRESIÓN :

SUPERIOR E lhfff-::CR 

I ◄

.... ¡ 1.-

un:,lc1dé,. 

mrn 

rn rn 

;11(i·c1s 

g/111.� 

5,0 +/- 2.0 mm 

Mt:'dldél Método 

135,0 +/. 1,0 IVkd1c1c,11 •.lf é1r.-:.hc, nt::I•.' 

135,0 +/. 1,0 l•.il.-.J1c1i'.,n di:' ailura 

76,0 +/. 7.6 D,;,l<>rrn,nac1·_on l:t' -=���,e-�(,r 

70.4 +/. 7,0 Delern�1nac1ún .j,;- 9rc;n,a¡.;. 

Método 

124,0 +/. 1,0 

135.0 +/. 1,0 

5,0 +/. 2,0 mm 

124,0 +/. ·1 .O mm 

T 
AREA 135.0 +/- 1 ,0 mm 

IMPRESA 

135.0 +/. 1.0 mm ► !



7) COLORES

8) TEXTOS :

Según carta PANTONE. 
AMARILLO : YELLOW C 
ROJO RED 032C 
VERDE 341C 

De acuerdo a la infonnación entregada por Corporación Inca Kola Perú S.A. ó 
según Arte aprobado por Corporación Inca Kola. 

9) CÓDIGO DE BARRAS :

NÚMERO 

ANCHO 

ALTURA 

UBICACIÓN: 

7750236273558 

23mm 

32mm 

Derecha - Inferior 
Vertical 

10) CARACTERISTICAS FÍSICAS:

- Impresión resistente a la humedad y a la acidez del líquido a envasarse.
- Impresión resistente al agua clorada 4 a 6 mg/lt tiempo de exposición : 5 min.
- Impresión resistente a la frotación.
- Resistencia de sello : mínimo 2,5 Kg/cm.

11) TIEMPO DE VIDA:

12) EMBALAJE:

13) ROTULADO:

Máximo 9 meses en almacén protegido de la luz solar y de la humedad y con 

buena ventilación, para evitar posible deterioro del material y pérdida del 

color. 

Las etiquetas serán enviadas en bolsas ó paquetes de 400 unidades, las cuáles

serán enfardadas en sacos de Polietíleno en una cantidad conveniente de

etiquetas. 

La etiqueta del rótulo debe llevar la siguiente información

- Cliente
- Nombre del producto

Cantidad enviada
- Peso neto

Fecha de producción
Código de operario.

Continua .. 



14) VERIFICACIÓN DE LA CALIDAD :

Presentación de Certificado de Calidad. indicando 

- Nombre del Prroducto

- Número del Pedido

- Cantidad enviada.

Fecha de producción

- Características •

- Visuales

- De resistenc:a

- Dimensionales

FECHA DE EMISIÓN 06 de Abril de 1999 

PAUL ALGUIAR 

OPTO. DE CONTROL DE CALIDAD 
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APEI\JDICE No 7 

Métodos y Procedimientos de Inspección de 

Laboratorio de Control de Calidad 



ENVASES DE PAPEL S.A. 

Departamento de Control de Calidad 

C.3 NIVEL DEL ESPESOR DE COBRE EN LOS RODILLOS COBREADOS. 

ETAPA: GALVANOPLASTIA 

1) OBJETO:

Ensayo para determinar el espesor de cobre en los rodillos cobreados. 

2) CAMPO DE APLICACIÓN:

Este método se aplica en la fabricación de rodillos cobreados, para la 

impresión en el sistema de Huecograbado. 

3) PRINCIPIO:

Para tener una buena calidad de impresión en el sistema de Huecograbado, 
es fundamental tener un espesor óptimo de cobre en el rodillo. La medida 
se lleva a cabo con un micrómetro para rodillo 

4) APARATO:

Micrómetro para rodillo con una precisión de+/- 0 , 01 micras.

5) PROCEDIMIENTO:

Todo rodillo antes de ser cobreado se le mide su diámetro Se anota

este valor (D1) en micras.
Una vez cobreado el rodillo, se vuelve a medir este diámetro. Se anota

este valor (D2) en mivras.

Cálculo: 
D2 - 01 = O 
01: Diámetro del rodillo sin cobrear. 
D2: Diámetro del rodillo cobreado 

o : Espesor de cobre en el rodillo 



Número de ensayos: 

Las mediciones se harán en 03 posiciones del rodillo ( extremo 

izquierdo, centro, extremo derecho). 

( () 
t t t 

Se tomará un promedio del espesor y se anotará en el formato de 

reporte especialmente diseñado para este fin 

Las lecturas en cada una de las tres medidas no pueden diferenciarse 

en más de 2 micras ya que repercute en la etapa de impresión, 

produciendo descalce ó fallas de registro de impresión de la figura a 

imprimir. 



ENVASES DE PAPEL S.A. 

Departamento de Control de Calidad 

F.2.1 Aspectos Visuales de la Película Extruída. 

ETAPA: EXTRUSION 

1) OBJETO:

Definir un método de ensayo que nos permita determinar los aspectos 

visuales de una bobina que sale de la extrusora. 

2) CAMPO DE APLICACIÓN:

Para todo material procesado en la extrusora. 

3) PRINCIPIO:

Se basa en la visualización sistemática de una serie de aspectos 

relacionados con el buen estado de la bobina. 

4) PROCEDIMIENTO:

Se observarán las siguientes cualidades: 

Ancho y diámetro de la bobina. 

La bobina que sale de la extrusora deberá estar libre de los siguientes 

defectos: 

Bordes en zig-zag. 

Asogui llad o. 

Venas. 

Estrellado. 

Cóncavo ó convexo. 

La película extruída deberá mantener su uniformidad en cuanto al brillo, 

y a la opacidad requerida de acuerdo al pedido ( GRADO : A, B ó C ). 

Estas observaciones deberán ser anotadas en el formato diseñado para 

este fin. 



ENVASES DE PAPEL S.A. 

Departamento de Control de Calidad 

Descripción de Métodos de Chequeo Aplicados a Tintas Liquidas 

G.1.5 PRUEBA DE ADHESION 

1) OBJETO :

Definir un método de ensayo que nos permita determinar la adherencia de 

la tinta impresa en la película ó sustrato. 

2) CAMPO DE APLICACIÓN

Etapa de Control de Materiales (Tintas).

Etapa de Impresión.

3) PRINCIPIO :

Esta prueba consiste en evaluar el grado de adhesión de la tinta impresa en 

el sustrato ó película, para lo cual se establecen 04 parámetros. 

- Muy bueno (1) 

Bueno 

- Marginal 

(2) 

(3) 
- Deficiente (4) 

No existe desprendimiento de tinta. 

Desprendimiento imperceptible de tinta. 

Desprendimiento regular de tinta. 

Desprendimiento crítico de tinta. 

4) APARATO Ó MATERIAL DE PRUEBA:

Para la realización de este ensayo se usará una cinta scotch 3M 

transparente, para un nivel de adherencia mínima de 38 dinas/cm de la tinta 

en la película ó sustrato de impresión. 



5) PROCEDIMIENTO:

Se pega la cinta a todo el ancho impreso y se tira con un ángulo
superior a los 90''.
La tinta no debe levantarse para considerar satisfactorio el resultado del
ensayo.
Las tintas oro y plata, por sus especiales características suelen
levantarse en un 20% en el instante inicial, por lo que es necesario darle
un tiempo de reposo de 15 minutos para tener un resultado real.
Este procedimiento se considera válido para impresiones sobre aluminio,
papel y sobre I as siguientes películas plásticas:

Película de polietileno ó polipropileno con un nivel de tratamiento 
su pe rf icial de 38 - 40 din as/cm. 

Poliéster con tratamiento químico. 
Celofán saranizado. 
Película de PVC. 



ENVASES DE PAPEL S.A. 

Departamento de Control de Calidad 

Descripción de Métodos de Chequeo Aplicados a Tintas Liquidas 

G.1. 6 PRUEBA DE RAZGADO Ó SCRATCH 

1) OBJETO

Definir un método de ensayo que nos permita determinar, s1 hay 

desprendimiento de partículas de tinta de la película impresa, al ser 

rayadas ó frotadas con el dorso de la uña. 

5) CAMPO DE APLICACIÓN

Etapa de Control de Materiales (Tintas ).

Etapa de Impresión.

6) PRINCIPIO:

Esta prueba consiste en evaluar el grado de desprendimiento de partículas

de tinta impresa de la película, al ser rayadas ó frotadas con el dorso de la

uña, para lo cual se establecen 04 parámetros.

- Excelente (1) Resiste más de 21 frotes. 

- Bueno (2) Resiste entre 16 y 20 frotes.

- Marginal (3) Resiste entre 11 y 15 frotes.

- Deficiente (4) Resiste menos de 1 O frotes.

7) PROCEDIMIENTO:

Colocar el soporte impreso sobre una superficie dura (p!aca de vidrio)

Apoyar el dorso de la uña del dedo índice sobre el recubrimiento

presionando sobre el 1 O veces consecutivas y sobre la misma zona.

Si hay desprendimiento de partículas de tinta impresa antes de los 10

frotes, se entenderá que la tinta no tiene una resistencia al raspado ó

scratch.



Si la tinta impresa resiste mas 10 frotes se consideraran tres posibles 

alternativas Marginal, Bueno Excelente. Dependerá del número 

posible de frotes a resistir de la tinta al ensayo respectivo. 



ENVASES DE PAPEL S.A. 

Departamento de Control de Calidad 

J.2 Aspectos Visuales de la Etiqueta Sellada 

ETAPA: SELLADO 

1) OBJETO:

Definir un método de ensayo que nos permita determinar los aspectos

visuales de una etiqueta sellada que sale de la selladora.

2) CAMPO DE APLICACIÓN:

Para toda etiqueta ó bolsa que sale de la etapa de sellado

3) PRINCIPIO:

Se basa en la visualización sistemática de una serie de aspectos
relacionados con el buen estado de la etiqueta.

4) PROCEDIMIENTO:

Se observaran las siguientes características:
Tonalidad de las etiqueta: los colores de la etiqueta que salen como

producto final de las selladoras, no pueden ser diferentes a los que han

sido aprobados por el cliente , y si hubiese una variación en los tonos
deberán mantenerse dentro de los parámetros de máximo y mínimo

aceptados por el cliente.
Grado de descalce de la etiqueta: También denominado falla de

registro de impresión de las figuras a imprimir.
Este grado de descalce máximo aceptado es de 1 mm, en una
proporción de un 5% . Si se excediese de este valor se considerará

como merma de sellado, al igual que las etiquetas completamente

descalzadas ( grado de descalce > 1 mm).



Etiquetas con defecto de sello: Costuras de las etiquetas muy 
pronunciadas que afectan la estética del producto final, las que son 

consideradas como defectuosas y van directamente como merma de 

sellado. 
Etiquetas dañadas ó maltratadas Etiquetas chamuscadas, mal 

selladas, descentradas, etiquetas de regulación de máquina, etiquetas 

pegadas unas con otras ( mellizas) Todas estas etiquetas son 

consideradas defectuosas y son merma de sellado. 

Todas estas observaciones deberán ser anotadas en el formato 

diseñado para este fín. 

Para todas estas evaluaciones, se tendrá en cuenta que la iluminación 

juega un papel muy importante, se usará un fluorescente de luz blanca 

de 30 watts que se situará a 1 mt. De altura de la mesa de control de 

cada selladora. 
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APENDICE No 8 

Manual de Procedimientos de Inspección 

( Extrusión, Impresión, Sellado) 

!·



ENVASES DE PAPEL S.A. 

Departamento de Control de Calidad 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE INSPECCION 

OBJETIVO: 

El presente manual tiene por finalidad hacer conocer los 

procedimientos a hacer en la inspección de los empaques flexibles en 

cada una de las etapas del proceso productivo. 

1) EXTRUSION

a) El Supervisor de Control de Calidad que inicia el proceso de

Extrusión, deberá tener la información necesaria del producto a

hacer, esta información se encuentra en la copia del PEDIDO del

producto.

b) La copia del PEDIDO del producto nos mostrará los siguientes

dato

# del Pedido. 

Nombre del producto. 

Cliente 

Cantidad de material a extruir. 

Ancho de película extruída. 

Gramaje de la película extruída.
_ 

Espesor de la película extruída. 

Nivel de opacidad de la lámina a extruir. 



c) Al inicio del proceso de Extrusión se sacará una muestra de

regulación para verificar las siguientes características de la

pelf cu la extruída:

La opacidad de la película extruída deberá ser la que aparece 

en la hoja del pedido y ser igual al Patrón de opacidad en la 

calidad requerida. 

Gramaje de la película extrulda. 

Espesor de la película extruída. 

Ancho de la pellcula extruída. 

Brillo de la pellcula extrulda. 

Nivel del tratamiento corona de la película, que debe estar por 

encima de los 38 dinas/cm. 

Si el producto a extruir es Polietileno transparente se deberá 

verificar su transparencia. 

d) Si todas estas características evaluadas cumplen con los

requerimientos de calidad, se dejará una muestra como estándar ó

patrón de producción en la hoja de Inspección de Extrusión de

Control de Calidad, esta muestra patrón se usará como referencia

para todo el proceso de extrusión.

e) En el proceso intermedio de extrusión, en cada bajada de las

bobinas, se deberán constatar que el nivel de opacidad,

tratamiento, ancho, espesor, gramaje, brillo, sean los que

inicialmente se aceptaron como patrón de producción.

f) Al final de cada bajada, a las bobinas se les chequearan todas las

características mencionadas en©, las cuales serán anotadas en la

hoja de inspección de Extrusión de Control de Calidad, anotándose

su conformidad, las observaciones habidas en las bobinas

chequeadas , la hora y el día de producción.



OBSERVACIONES: 

Si durante el proceso de extrusión se detectase defectos que 

afecten la calidad de la película extruída, en las características 

mencionadas en ©, la bobina será observada indicándose en la 

etiqueta de observación, el motivo, el pedido, la fecha, la cantidad 

y el maquinista de turno. 

Hecho esto, también se adjuntará un informe detallado al jefe de 

planta y al jefe de Control de Calidad, indicando el motivo de la 

observación de la bobina, también se adjuntará una muestra de la 

bobina observada. 



(2) IMPRESIÓN

FLEXOGRAFIA - ROTOGRABADO - HONCO 

a) El Supervisor de Control de Calidad que inicia el tiraje de

impresión, sacará el Patrón del Cliente, la cuál está actualizada

con los textos, colores y diseño.

b) Además de esto, deberá tener una copia del PEDIDO del producto,

en la cuál se indica la cantidad a producir, los cambios

establecidos si fuera un producto modificado.

c) La muestra inicial de tiraje de impresión se comparará con el

Patrón del Cliente, si el producto es estándar (repetitivo); si fuese

un producto modificado ó nuevo será firmado por el cliente ó en su

defecto por el vendedor.

d) El Supervisor de Control de Calidad analizará la muestra inicial

con todas las pruebas necesarias como son:

Frecuencia de Impresión. 

Adherencia 

Scratch ó raspado de tinta. 

Termoresistencia 

Bloqueo 

Brillo 

Colores 

Textos y diseño. 

Engomado de papel ( tubo-fondo) (MAQUINA HONCO).



e) Si la muestra inicial cumple con los requerimientos de calidad

establecidos en (D) y con el Estándar del Cliente, se dejará esta

muestra como estándar de producción para todo el tiraje, y s1

fuese un producto modificado esta debe ser firmado por el cliente

ó vendedor y se dejará como estándar de producción una muestra

del producto modificado por el cliente_

f) El Supervisor de Control de Calidad, anotará las condiciones de

operación al inicio de la impresión en la hoja de control de

inspección de impresión como son:

Colores_ 

Viscosidad de las tintas 

Anilox_ 

Gramaje de Tinta 

Velocidad de máquina 

% de Area Impresa 

g) Todas las bobinas impresas que salen de la impresora, serán

evaluadas con las pruebas mencionadas en (D) y serán

registradas en la hora y día que salieron_ Además se dejará una

muestra de esta bobina impresa y la pegará en la hoja de control

de inspección de Impresión_

OBSERVACIONES: 

Si durante la impresión se detectase defectos que afecten la 

calidad de la película impresa , esta bobina será observada y 

separada aparte con una etiqueta de observación en la que se 

mencionará el motivo, pedido, cantidad, fecha y maquinista __ 



Además de esto se hará un informe detallado al Jefe de Planta y al 

Jefe de Control de Calidad donde se mencionará el motivo, turno, y 

cantidad, además de esto se adjuntará una muestra impresa con el 

defecto habido. 



{3)SELLADO: 

a) En esta etapa final el Supervisor de Control de Calidad de turno 
'

deberá tener cuidado con la inspección y control del proceso, para

lo cuál el Supervisor deberá estar informado sobre las

características de la etiqueta ó de la bolsa como son:

Ancho de la etiqueta ó de la bolsa. 

Altura de la etiqueta ó de la bolsa. 

Fuelle de la bolsa. 

Fuerza de sellado de la etiqueta ó de la bolsa. 

Apariencia de la costura sellada. 

Tolerancias en la medidas. 

Centrado de la figura impresa en la etiqueta sellada. 

Todas estas informaciones, se detallan en el PEDIDO y en los 

estándares de los productos terminados de Control de Calidad. 

b) La frecuencia de control ó inspección de· 1as etiquetas en proceso

se efectuarán cada hora.

c) El procedimiento a seguir en la inspección es de la siguiente

manera:

El supervisor tomará 5 etiquetas al azar , de las etiquetas que

salen de la máquina selladora y evaluará cada una de las

características mencionadas en (A) y las registrará en la hoja de

inspección de Sellado.

De igual manera tomará 03 paquetes al azar de los que han sido

sellados momentos antes del muestreo y sacará 5 etiquetas de

cada paquete al azar y verificará cada una de las características

mencionadas en (A) 

inspección de Sellado

las cuales se anotaran en la hoja de



d) El embalaje final de las etiquetas ó bolsas debe ser controlado y

verificado por el Supervisor de Turno, es decir cada maquinista

debe colocar el nombre del producto, la cantidad, la fecha de

producción y su código de identificación.

e) El Supervisor de turno guardará una muestra representativa si el

producto es nuevo ó modificado, en la que se colocará la fecha de

su producción.

OBSERVACIONES: 

Si en el proceso de sellado se detectasen defectos que afecten la 

calidad del producto final como son: 

Etiquetas chamuscadas. 

Etiquetas con descalce de colores notorios fuera de especificación. 

Etiquetas con medida fuera de especificación. 

Etiquetas maltratadas ó dañadas. 

Todas estas etiquetas serán separadas como producto no conforme y 

pasarán como merma de producción. 

Si la cantidad separada es demasiada alta fuera de lo normal, el 

Supervisor informará al Jefe de Planta y al Jefe de Control de Calidad 

sobre el motivo por la que se separaron estos productos no 

conformes. 



- 81 -

APENDICE No 9 

Especificaciones Técnicas de Materias Primas: 

Información Técnica de Tintas. 

1 nformación Técnica de Barniz Extender. 

Certificado de Calidad de Tintas. 

Hoja Técnica de Solvente. 

Hoja Técnica de Polietileno Lineal de Baja Densidad. 

Información Técnica de Masterbatch. 

Hoja Técnica de Película de Polipropileno Biorientado 

Coext ru í do Transparente. 



Tll'1!irf R�All'(AS 

jff Ct?JtJN'" 
TINTAS 

------------

INFORMACION TECNICA 

1 DI6LOSS F-00903 
,CION 1 AHARILLO HEDIO NA 

(DAD (Z3, 25 oC) 
DO DE SOLIDOS 
A (HICRAS) 

1 NO ALIHENTICIO 

15" +/- 2" 

56Y. +/- 2 
LO +/- 0,5 

'TOS DE IHPRESION I POLIETILENO 
PAPEL 

� DE IHPRESION FLEX06RAFIA 

(Z2, 25 oC) 1 25" +/- 2' 

( O hrs) · 
(60 o) 

(24 hrs) 

ES 1 

DI6LOSS F-2399 

NIN 

4 
65 
20 
4 
4 

DAHOS DISPERSAR LA TINTA ANTES DE USARLA. 
HIENDA BUEN SECADO. 

5, VISCOSIDAD (Z2, 25 oC) 
7, DENSIDAD RELATIVA (Lb/61) 

POLIPROPILENO 
CELOFAN 

�1' + /- 6 •
9.6 +/- 0.2 

REDUCTOR I HAS AS : REDUCTOR A; REDUCTOR F-2166¡ IPA:ACETATO (85:15) 

DILUCION 1 19t +/- 2t 

R,BLOOUEO (110 PSI, �O oC, 12 hr1) 

OLOR (60 oC, 30 1in) 
R. CALOR (40PSI, 50oC, 1/2")
R, LUZ (Tono lleno)
R, LUZ (Hedio tono)

14. PRIHER I NIN 

4 
NINGUNO 

4 
4 
4 

1 
1 

I Excelente(5), Huy Bueno(4) 1 
Bueno(3), Harginal(2), D1ficient1(1), Nulo(O), No Nece1irio (NIN) 17/01/97

,-----·---------·------·--··-------�-----------------

459-6316 459-6366 459-6367 FAX 459-6362 LIMA- PERU 

A lt\JFOflM/\CION TECNIC/\ ES SUMINISTRADA PARA FINES REFERENCIALES UNICAMENTE

�y 1&com�ac16n P,Of,o,donad.ls en esl1:t dOCv'mE'nto soo co,1lmbtl!S Los u-;uc'nos debon realizar 5US p,opi .. s PfUAb.ls vara dttl�rrTinar la conveniencia de.,,�,.,, p,O<lxto en sus apficac:,ones e��ctfic.,s SI �rgo. como la 

las�n,,.� d� los usuanos AS\.\ t\JPfa d-, rw.Jftstroconlf� tGVSA no a�umn r•sponsabd1d1d. t)pre,a otmplbta sobro Sos resvtt.-.dM 69 tilos apllcac1ones TGVSA v•rl<M productos� rkW'\41,s •sp&elftcaaones t�kH Vlgi&ntH 

n�c:alidad slandar TGVSA Las 4speclflcac1on-s tAcnicas. v;g-.nln� a 1� htcña rtApub5caci6n, nstAn ,i.:¡;.taí a cambio$ sin J>fOvlo av;so Para obtffler ljs lAGmu v4rSiC)l"llllls. sJrvao;e pone,u, etl con�ctocon rutn·o SeMco Tkf'lco 
e 



f!ft{lfl.S GA'Af'/C/!S 

' �f(f/J. }H
MO 

TINTAS 

INFORMACION TECNICA 

CODIGO 
IESCRIPCI ON 

IRADO 

dS.COSIDAD (23, 25 oC) 
tOKJENIDO DE SOLIDOS 
OL) ENDA ( H I CRAS) 

iUSTRATOS DE IHPRESION 

IISTEHA DE IHPRESION 

DIGLOSS F-02159 
BA�NI 2 EXTENDER 

ALIMENTICIO 

12" +/- 2" 
34!, t/- 2 
Lú t/- ü.5 

PüL JET I LENO 
PAPEL 

FLEXOGRAFIA 

YISC, OPERAC. (22, 25 oC) 28" +!- 2" 

fRORIEDADES 

lDHESION ( (1 hrs) 
IRltLO 120 o) 
OP IDAD 

loF9LDIN6 

�l{NDER : NIN

S08REIHPRESIOH: N/N 

RY IONES : 

4 
31 
o 
4 

�COijENOAMüS DlSPERSAR EL EXTENDER ANTES DE USARLO. 
�RECONJENúA BUEN SECADO. 

5. VISCOSIDAD (Z2, 25 oC)
7. DENSIDAD RELATIVA {Lb/611

POLIPROPILENO 
CELOFAN 

28" ti- 2" 
7.3 t/- (1.2 

REDUCTOR : M A S  A S  : IPA:ACETATO DE ETiLO (8S:15i 

DILUCION : (1

R.SCRATCH (24 hrs}
R.BLOOUEO (110 PSI, 50 oC, 12 hrs)
OLOR {bO oC, 30 sin)

14. PRIMER N/N 

.¡ 

4 
NINGUNO 

tA · : Excelente(5), Huy Bueno(4) 1 Bueno(3), Harginal(2) 1 Deficiente(!), Nulo(O), No Necesario (N/N) 17/(11/97

459-6316 459-6366 459-6367 FAX 459-6362 LIMA - PERU 

 INFORMACION TECNICA ES SU
-..,__ _______

 
___

 
___________

PARA 
_

FINES 

______
REFERENCIA

____
LES _UNICA

___MENTE 
_ _

.!: AMINISTRADA 

y recomendación p,oporcionadas en este docum<'nlo son conhablos Los usuarios dobon realizar sus ¡,,optas p<'!9bas para d4leminar lo c_OO'lerioncia de esto proóJ<lo en sus aplicaciones especlkas. SI orrbalgo, come 

las plantas d4 los usuanos est� fuera de ruos�o conbol TGVSA no asume responsabiidad, o,p,es-i º'.rTl)loc11a sob<e los ro5"ta� do tales aphcaetones TGVSA •".""" p<oduclos que r....,. las -llcocionff -.. vtgon 

1 ~ la calidad standar TGVSA Las •'l)•tlhcacionos técnrcas. vig"'1t•s a la locha do publcaclón, están .._,etas a cambo•• san p,.vlo av,so Para obt- las lAlm>s VflfSIOOOS. s,,vase ponerse en contac:locon,..,..•o Ser,,ico Ttcn 



1 

,, 

llNTAS GHAFl{AS 

fNCEDON1: 

CLIENTE 

SISTEMA 

DESCRIPCION 

CODIGO 

CANTIDAD 

ORDEN DE PRODUCCION 

LOTE 

INFORME DE CONTROL DE CALIDAD 

: STOCI< 
FLEXOC;RAFIA 

: MÁRAf·JJA STO r JA 
: DIGLOSS F-0932 
: Ll.P_ l<g. 
: 999177-01 B 
: :34 

RESULTADOS DE ANALISIS 

VISCOSIDAD DE DESPACHO (C-ZJ,25oC): 14"

1.0 
57 % 

MOLIENDA 

SOLIDOS TE O RICOS 

REDUCTOR 

( C-Z2,25oC): 

(MICRAS) 

(%) 

IPA:ACETATO (85:15) 

IMPRESION 

RK _____ _ BARRA __ X.u..' __ ANILOX ___ _ 

PREPARADO POR 
- l., , j' f, -'F AUTORIZADO POR: 

19-05-99

·! --=�=---------------------
\� 459-6316 459-6366 459-6367 FAX 459-6362 LIMA - PERU 

''lOG __________________________________________ _

I ESTE CEnTIFICADO ES SUMINISTRADO PARA FINES REFERENCIALES UNICAMENTE 

i �: '•'uoriw; ')'l ·, ,,. 0•1·rnd:t,:r<.>nr\ pro¡)()t'r•omH1:IS en ,.�1� di,cum�nlo '\on conít:iblcs Los usuarios debon ror1h1u1r sus propias pruebas para dolerminar la conven1enc•-' de esle producio en ,us 1phcaoones esPf'(iíicas S,n embar90 como h• 

1 1'1�"'"11"1 •.1· 1••:v11,1. d,• 1,,-; u-.11,-..,IO\ 1,.,,1."1 ltwr,, •h• nur•,l•u ,;t•nl,ul, lGVSA no :,-.umc rcsponsabdicJad eitpfOS.l o nnplic1la sobfo los resu11ados de lales apltcaoones TGVSA ver,de productos que ,eune las espeoficacu>,,es tihn,c.u v-genles 

1 •·, ''·'"'' .,· ,1.,., · 1.u"1.u l C-VS/\ La< c<eec,r.. ,..,,,.0 •• 1,•wo<.,s VKJC"'º' a 1., Ir.cha de poi.icaeóón. cSl>n svjcl•s • c,mbóos s,n p<evoo ª"''° Pa,a oblone• las vh,mas •••soones shvas• pone,se en conlaelo con ,.,.,,,0 ,.,.,,,. tk,.co 



:•ass / Fail 
, ___________ _ 

;'MC (::. 00: 1 . 00) 

1)932 STD L--t.)5

. -�.J 

·' .. 1 

T :- 1 ·-· 1 · :t n ( e �-

Ill/Obs 

1 

1 

"[1L 1- /SL 
---- ---

J .00 
-l.00

(1. 17 

67.22 

67.65 

DC*/SC 
-------

1.00 
-1.00

0.02 

38.80 

38.37 

DH*/SH 
-------

1.00 
-1.00

0.49 

20-MAY-99 09:26:14
Small Area/Spec Incl
1) CWF /10 deg 

59.06 

59.39 

DE 
-------

1.00 
0.00 

70.66 

70.71 

d/8 

h 

56.70 

57.14 

--------

0.52 PASS 
-· ------
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Mobil Technic:a·1 Bulletin 
M.)t\ SERIES 

LINEAR LOW DENS ITY POI.YF.1'IIYLENE 
IMPACT LINER FILM GRADES 

HJA blown film gr�do to91ng nre p0lletltnd grAden denlgned for optlmum 
performance ln hlgh strength appllcRttonn. 11,ese redn� offer superior
propertie11 for downgnuglng, uxc&l hnt machi nnbl ll ty and � ood heat seaHng 
latitudesi. MJA re9ins are hl.gh t�111peraturn 9tnbilized atd arn avallable with 
addltlve pRckagea. 

�HJA-01•2 contains no slip or nntiblock. 
MJA-192 contain� medlurn slipº and h1gh antiblock, 
MJ/\-ÍÓ2',contains hlgh sllp nnd hlgh antlblock. 

RESIN ANO Fllil.PROPERIIES ll.O MILll 

,�I1i...I.EU 

H.elt IndeJt 
Dftneity (w/o additivft•) 
Haze 
Glou 
Tens1h Values 

Modulu1 (1\ Secant) 
Yield 

. Bre&k 
Elongation 

Elroendorf Tear 
Dart lmpact, F50 Puncture Reei�tance
Vicat Sofuning 

1)-1238 
1)-1505 
1)-1003 
D-2457

1)-882 

10-882

:o-882 

.D-882 
0-1922
D-1709(/\)
:lf.obll 1'e1t
D-1525

g/10 rain ( 
g/cc 

1 \@45° 

pel 
pnl 
psi 
' 

grnms 

grams 
in. lbs/mil 
ºe 

*Value• may vary slightly for resins wlth ndrli.tiv�9.

RECOMMENDED Pi .oc ES S l NG COND.llliiliS. 

Helt Temperatur•, °F 
Blo"'•Up Ratio 
Di.e GAp, Hth 
Gauge, H.ila 

400-1150
2.0-3.0
80-110
1.0-5.0

TYPlCAL YAI.tJE:l 

1.2 

.918* 
7. 0* 
65* 

( 

,/ 

26,000/32 1 000 (MD/TD) 
--, 1, 600/1, 500 (HD/TD) 

5, 000/11, 300 (IID/TD) 
600/750 (MD/TD) 
100/330 {MD/TD) 
110 
26 · '• 

105 

n,h pt'oduct conforma with FDA ugulations (2l CFR 177.li20) (e) (3.1) ngarding

the. uu of polyethyhne ln food contect lirtlclu.

Thts product data sheet la effective Jun• 1, 1990 and eu?ercedas all prevlou�ly

publhhed data. 

1 t em ••• ,.,.,1• tva1!1bht w1thoul e •1•11•· fhty r•r,re,enl lht b•II 1nfOIII\IIIOtl 1'11•'1• 
lh1 t•thmcal ihh)1m11•on ,n11 ,voo•111on• tor ua■ ano •ri1111t•t10n �11•11n �

d 

•�• .. cor,lrolhnll tuoou11on1 Mob,1 f>olyme11 lr>lernnt,onal Limi11'd mako nO '"•"•"· 
ble to u, and 111 t,tl, ... vll\l 10 t,� 1 eh�t,lt l hey SIIOul<l n(II. "ºi"'tv•;· d� cu�h

8 ·�:. I 11,1,u º' n111ch111t�bihty º' filnfll 1 'º' any 1)11 licuf11 purp()H, w, urg, lhec UHII of 
111'\ e•lhtr t•P•tn•d or ,mph■d w,111111,pect to our mate111 •· inc u riu • • 
01,1 ·m11\e11al1 eonducl COf\l t1 ,,,tl01y lota lo dtlltf'l\1111111'1111ull�b1lily lor lhtn tptc•l•c "nd un 

Mobil Potymers lnternational Umited, Latln Amertca
. "OJ) 855 6000 Fax (20:l) 855-6222 

1:100 Connocttcu1 Avenuo • Norwalk. Connochcut 06856 • Phono (e 
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MASTERBA TCH BLANCO 

CODIC�O 

FQR�---�A DF. SI..IMIMSTRO 

rl(�MFNTO 

CONCEN fH/\CION DE PIGMENTO 

RESISTFNCII\ .A. LA M!GRACION 

FSTAR!!. ID/\D TERrv1IC/\ 

SOLIDEZ /\ U\ LUZ 

RESINA BASE 

ADIT!\/O 

APUC/\C.ION 

RG- 70 

PELLETS cIur,IDRICOS (2-3 mm 

aprox.) 

DIOXIDO DE TITANIO TIPO RUTILO 

ESTABILIZADO 

70 % 

BUENA 

BUENA 

EXCELENTE (ESCALA 1 - 8) : 8 

PEBD: Ml-26 

ESTEARATO DE ZINC 

1. PAPA LA EXTRUSION DE PELICULAS DE POLIETILENO DE BAJA

DE!',JSIDAD MUY FINAS.

LA f\L TA CONCENTRACION DE DIOXIDO DE TIT .ANIO PURO (70%)
PERMITE REDUCIR EL PORCENTAJE DE r,/IASTERBATCH
EMPLEADO EN LA EXTRUSION DE PELICULAS MUY FINAS.

2. PAR!\ MOLDEO POR IHYECCIOM Y MOLDEO POR SOPLADO

POf� TENER UN AL TO INDICE DE FUSION, EL BLANCO RG-70 SE

DISPERS/\ MUY BIEN HASTA EN TORNILLOS CORTOS. SE
SUGIERE USAR DE 3- 5% DE MASTERBATCH, DEPENDIENDO DEL

Pí'<ODUCTO FIN/\L.

/\PTO P/\RA USO El'J EMPAQUE 

PAR/\ /\LIMENTOS 

'-· B FG - 70 

SI 
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OCT. '97 

M/\STERBATCH AMARILLO HUEVO 

21 

PELLETS Clllf\!DRICOS (2-3 rnrn 
aprox.) 

Pi(�f;;1Ei•.i T ü 

RCSISTEf -!Cl,I\ i\ LA MIGRACION 

AMARILLO INORGANICO 

26 % 

BUENA 

BUENA 

í'[Sll•J/\ 8/\'.3[ 

BUENA (ESCALA 1 - 8) : 6 

PEBD: Ml-26 

í�-.PL!C/\.C:l()f\f 

í. �·-1\H!\ U\ f::XTR'JS!OH OE PELICULAS DE POUETILEMO DESDE 15 

M!CROMF.S 

:-;E-_ :..;!_ J(-sH.::í�F: US/\R DE 5 - 7% DE MASTERBATCH 

2 Pl\Rl\ U\ EXTR.USION DE FIBRAS. 

�-;F.:: SUGIERE USAR DE 3 - 5% DE MASTERBATCH. 

3 P!\RA MOLDEO POR INYECCIOft Y MOLDEO POR SOPLADO 

SE SUGIERE US/\R DE 3- 5% DE MASTERBATCH. DEPENDIENDO DEL 

r'F<ODUCTO FIN.AL. 

t,PTO P/\fV\ USO EN EMPAQUE 
P/\R/\ f\l_lME!\11 OS NO EN CONTACTO OIREC

�w/

CALLE 4 N!! 104 URB.VULCANO ATE-VITARTE "B' (51-1)_348-3800 / 348-3777 FAX: (51-1) 349-0101
E-mail: dissa@mail.cosap1data.com.pe 
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BIOSEAL-TSI 
Película de Polipropileno Biorientado Coextruído Transparente
Una cara tratada para aplicación de tintas y adhesivos 
Amplio rango y bajo umbral de selle 
Alta velocidad en máquinas empacadoras: hasta 40m/min 
Buena integridad de selle 
Buen "Hot Tack" 
Película optimizada de alto rendimiento 

, CARACTERÍSTICAS

·•Ópticas
�-Barreras

Película transparente de apariencia brillante 

,:·Propiedades
Excelente banera al vapor de agua y a una gran variedad de aromas 
Mayor fuerza de selle 
Excelente estabilidad dimensional para procesos de impresión y laminación 
Excelente comportamiento en máquina! horizontales y verticales 

f'PROCESOS 

Impresión 
Laminación 
Empaque de alimentos 
•Máquinas empacadoras
Productos a empacar

INFORMACIÓN TÉCNICA 

PROPIEDADES,'··. 

ESPESOR 
PESO UNITARIO 
RENDIMIENTO 

RESISTENCIA A LA TENSIÓN 

ESTABILIDAD DIMENSIONAL 

: ENERGÍA SUPERFICIAL 
TRANSMISIÓN DE VAPOR 
DE AGUA 

HAZE 

BRILLO 

COEFICIENTE DE 
FRICCIÓN ESTÁTICO 

· RANGO DE SELLE

' FUERZA DE SELLADO 

Apta para impresión por Rotograbado o Flexografía 
Utilizada como estructura sencilla o laminada a otros substratos 
Apta para contacto con productos alimenticios 
Utilizada en máquinas: verticales, horizontales de alta velocidad y en plegadoras 
Snacks. galletas, dulces, pastas, café, condimentos y otros 

. coNDi'c1óN�s. ;·: 
DE PRUEBA ;J,: 
NOMINAL µm 15 17 25 30 

ASTM D646 g/m' 13.5 15.5 17.7 22.1 26.5 

ASTM D4321 m'/kg 73.8 64.4 56.5 45.2 37.7 

ASTM D882 N/mm' 
MD 125-155

250-300TD 

MÉTODO BIOFILM % MD -3.2

5 rnin. 120ºC TD -2.2

ASTM D2578 dinas/cm 38

ASTM F1249 g/m'/24H 9 8 7 6 5 
H.R.100%, 38ºC 

ASTM DI003 % 1.8 

ASTM D2457 % 88 
Ángulo: 45 grados 

Tratado/Metal 0.25 
ASTM D1894 No Tratado/Metal 0.25 

MÉTODO BIOFILM ºC 40 
50psi. 1 seg. 

MÉTODO BIOFILM N/25mm 4 4.5 5 6 
125ºC, 1 seg. 50psi. 

35 40 
31.6 36.1 
31.6 27.7 

4.5 4 

2.5 

85 

7 

AEV. 11 • 96 

- . - . . - · i eneral obtenida en nuestro laboratorio de aseguramiento de calidad, de acuerdo a
la 1nforma�1on sum1111st(�d_a, esta basad

á
a en la

1 
e
d

x
í

pe
t
_nen

E
c

s�c?s datos son suficientemen te confiables sin que impliquen garantía alguna. Para mayornues tros me todos de anahs1s y es de car cter es a s _1co_. 
información comunicarse con nuestro departamento tecnico. -
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' 

I 

J 
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CONFORMACIÓN ESTANDAR DE BOBINAS 

DIÁMETRO DIÁMETRO LONGITUD EN METROS (m) 
INTERNO EXTERNO 

15µ 17µ 

3" 464 mm (76 mm) 9400 

486mm 10750 9400 
6" 

(152 mm) 582 mm 16120 14100 

805 mm 32250 28200 

f¡ Collsideraciolles importallfes 

l. CALIDAD DEL PRODUCTO

Los productos ele BIOr-lLM en tocios los pasos del proceso productivo 
y antes de cada despacho. se someten de manera rigurosa , a los 
análisi-. y pruebas exigidas por las normas internacionales de calidad. 

2. DEFECTOS Y/O DESVIJ\CIO ES E LA CALIDAD DEL

PROD CTO Y/0 LA ESPECIFICACIÓ DE U PEDID O

Cualquier falla o defecto de calidad que se presente en el producto. 
o diferencia<; de un despacho comparado con la especificación del
pedido. debe notiricarse de manera inmediata a BIOr-lLM o a su

'
'
t repre�cntantc. En este caso y con el objeto de atender de la manera 

111,b adecuada la reclamación existente. se recomienda no utilirnr el 
material en cuestión. marcar y separar en sitio especial. para su 

.! po�tcrior inspección. análisis y decisión por parle de BIOFILM. Es 
A importante en este caso seguir el procedimiento especial para 

� reclamaciones y quejas. el cual puede solicitarse a nuestro personal 
·l de venias.

:1 En general el producto debe utilizarse en forma debida y de 
'! conrormidad con nuestras indicaciones de uso. como punto de partida 

· para la pre-.enlac i ón y poster ior t r.ím i le de un reclamo. 

En ni1l!!t1n ca<;o íllOr-lLM asume ch1iios directo<; o indirectos causados 
1 

en la �tili1.aci(>11 por descuido. ele una película con defectos y/o 
desviaciones. 

20µ 25µ 30µ 35µ 40µ 

8300 6600 5550 4600 4000 

8300 6600 5550 4600 4000 

12450 9900 8320 6900 6000 

24900 19800 16650 13800 12000 

3. REC OMENDACIONES PREVIAS AL USO DE
PRODUCTOS BIOFILM

Se sugiere que al utilizar las películas ele BIOFILM por primera 
vez. se lleven a cabo pruebas industriales en cantidades apropiadas. 
Con lo anterior, se examina la posibilidad de uso de nuestros 
productos en todos los pasos del proceso (transfo1111ación y aplicación 
final). 

4. CONDICIONES Y TIEMPO DE ALMACENAl\llENTO

Se recomienda almacenar la película a temperaturas entre 5ºC y 
30ºC. Si la humedad ele la bodega está por debajo ele 40<"/4- y la 
temperatura es inferior a SºC. antes de utilizarse la película debe 
exponerse a te111peratura ambiente durante 24 horas 
aproximadamente. 

De hecho. y teniendo en cuenta la memoria elústica de las películas 
termoplásticas. un período largo de almacenamiento. puede causar 
bloqueo y variaciones en sus características y/o especi ficaciones 
iniciales. 

Teniendo en cuenta el manejo y las condiciones de almacenamiento. 
la película puede permanecer sin alteraciones hasta por un año. sin 
embargo nuestra garantía es de seis (6) meses a partir de la fecha 
de producción. 
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