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Introduccion

Este Trabajo Final Integrador tiene como objetivo disefiar e implementar un
procedimiento de trazabilidad en la fabricacién de laminas de carton corrugado,
enfocado en mejorar la gestion de calidad y garantizar la identificacion y
seguimiento de los productos durante todas las etapas del proceso productivo.
La propuesta esta dirigida a empresas del sector cartonero, abarcando desde la
recepcion de materias primas hasta el almacenamiento y entrega del producto

terminado.

La trazabilidad es clave en la gestion de calidad, permitiendo rastrear el recorrido
de un producto a lo largo de su ciclo de vida. Esto incluye el registro detallado de
su origen, procesos de transformacion, distribucién y entrega. Un sistema de
trazabilidad efectivo mejora la capacidad de respuesta ante quejas o reclamos,
facilita la deteccion de desviaciones, optimiza auditorias internas y externas, y

promueve el cumplimiento de normativas como la ISO 9001:2015.

En este trabajo se detallara el proceso productivo de CARTONERA ECUADOR,
que incluye la recepcion de materias primas, la produccion de laminas de carton
corrugado, el control de calidad en cada etapa y el almacenamiento de los
productos terminados. Ademas, se analizara el disefio del sistema de
trazabilidad propuesto, que utiliza herramientas como diagramas de flujo,
registros especificos y mediciones clave. El sistema tiene como propdsito
mejorar la precision y confiabilidad en la identificacion de productos,

contribuyendo al control de calidad y sostenibilidad operativa.

En particular, el procedimiento propuesto no solo se alinea con practicas
internacionales, sino que también responde a las necesidades especificas de
Cartonera Ecuador, cuyo crecimiento reciente ha generado nuevos retos
operativos, como el incremento de reclamos por medidas incorrectas y
problemas de etiquetado. Con esta implementacién, se espera fortalecer la
competitividad de la empresa, mejorar la eficiencia de sus procesos y garantizar

productos conformes a los estandares de calidad esperados.

TRABAIJO FINAL INTEGRADOR
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Glosario:
o ISO: International Organization for Standardization
« MNPQ: Metrologia, Normalizacion, Pruebas/Ensayos, y Calidad
o OP: Orden de Produccién
« TAPPI: Technical Association of the Pulp and Paper Industry
« ECT: Edge Crush Test
o FCT: Flat Crush Test

e PAT: Pin Adhesion Test
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Objetivo:
Proponer e implementar un sistema de trazabilidad para una empresa cartonera
ficticia, enfocado en controlar las dimensiones y la calidad de las laminas de

carton corrugado.

Alcance:
Desde la recepcion de materias primas hasta la entrega del producto final, con
énfasis en la identificacion, registro y seguimiento de las medidas de las laminas

de cartén.

Descripcion de la Empresa:

La empresa Cartonera Ecuador es una pyme mediana familiar dedicada a la
fabricacion de laminas de cartén corrugado y single face; cuenta con una némina
de 50 empleados. Su mercado esta comprendido por pequenas convertidoras de

cartéon a nivel local.

La empresa cuenta con una corrugadora marca Langston de procedencia china
con un ancho de trabajo de 2.2 metros, cuenta con dos flautas: B (altura de onda:
25 mm - 3 mm) y C (altura de onda: 3.5 mm - 4 mm); con una capacidad
velocidad maxima de produccion de 300 metros / minutos (ajustable segun la
calidad del papel y el disefio) y con una compatibilidad de papeles liner y medium

con gramajes entre 90 g/m? y 250 g/m>.

Las etapas clave del proceso productivo se centran en la recepcién de las
materias primas, la produccion de las laminas de carton corrugado, el control de
calidad de las dimensiones y resistencia, y finalmente el almacenamiento y
despacho del producto. Estas fases son fundamentales para garantizar que el
cartdn corrugado se produzca conforme a los estandares de calidad esperados,

asegurando, ademas, la eficiencia y efectividad de toda la operacion.

TRABAIJO FINAL INTEGRADOR
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Analisis Critico de la Situacion Inicial

La empresa Cartonera Ecuador cuenta con un promedio anual de ventas de
2.400 kg de productos facturados en los ultimos afios. Sin embargo, a inicios del
2024, se registré un incremento considerable tanto en la facturacion como en la
produccion, estimandose cerrar el aino con aproximadamente 4.500 kg. Este
crecimiento se atribuye al cierre definitivo de una fabrica de laminas de cartén de
la competencia directa, o que ha llevado a que sus antiguos clientes soliciten
ser abastecidos por Cartonera Ecuador.

Si bien este incremento representa una oportunidad significativa, también ha

generado nuevos desafios operativos. Entre los principales problemas

identificados, se destacan:

= Aumento en los reclamos de clientes por productos con medidas incorrectas,
lo que genera devoluciones frecuentes.

» Productos mal etiquetados, dificultando su identificacion.

= Confusion con los productos de la competencia, debido a la falta de un sello

o0 marca distintiva que asegure su trazabilidad.

El énfasis principal esta en el problema de las medidas incorrectas. Aunque hasta
ahora no se han registrado devoluciones, esto se debe a que los clientes han
logrado ajustar las laminas a las maquinas impresoras, adaptandolas al limite
para producir las cajas. En algunos casos, también han redirigido las laminas
para fabricar otros productos, lo que ha evitado una escalada de conflictos. Sin
embargo, este manejo de los errores no puede considerarse una solucion
sostenible, ya que podria derivar en un problema mayor si las adaptaciones fallan

o si los clientes dejan de mostrar flexibilidad.

Marco Conceptual
Proceso de elaboracion del carton

Recepcion de materias primas
Mediante un requerimiento de la planta, el departamento de compras se gestiona

la adquisicion de la materia prima a un proveedor local. La materia prima es

TRABAIJO FINAL INTEGRADOR
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recibida por el area de logistica con su respectiva guia de remision, orden de
compra y certificado de calidad. El bodeguero realiza una breve inspeccion visual
en los productos con el fin de detectar dafos antes su almacenaje en el area de
bodega.

El area de control de calidad realiza la inspeccion y las pruebas de laboratorio
para la aprobacion y rechazo del lote de producto. Las materias primas son:

bobinas de papel, almidon y quimicos.

Figura 1. Recepcién de bobinas de ppeI.

Produccion de laminas de cartén corrugado

La fabricacién del cartén corrugado se la realiza a partir de tres tipos de papel:

» Liner Externo: Es la capa externa lisa, la cual es visible en el producto final.

» Liner Interno: Es la capa interna lisa, la cual refuerza la estructura del
producto final.

= Medium (papel flauta): Es el papel ondulado, que se encuentra entre las dos

capas de liner.

Fluting

Fagpel

Figura 2. Estructura del Carton Corrugado.
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El proceso de formacion de lamina de cartdn, se lo realiza a través de la
maquina corrugadora, la cual se la va alimentar de materias primas como
papel, almidén y otros quimicos para obtener el producto final, consta de las
siguientes etapas:

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr

e 1 e {/ lacreslade Secads Rayadams
Adhasivo (almidén) Rodilos Comugadanes Papel Line la enda)

Cabezal Corrugador Cabezal Cormugador Forradar
Figura 3. Proceso de formacion del cartéon corrugado.

a. Alimentacion de papel: Comprende dos etapas:

» Desbobinado: Lugar donde se colocan y se desarrollan las bobinas de
papel liner y médium.

» Precalentado: Lugar donde se acondiciona el papel antes de ser
procesado, se calienta el papel para reducir la humedad y aumentar su
flexibilidad antes de formar la flauta.

Figura 4. Montaje de bobinas de papel.

b. Formacion de la Onda (Flauta): El papel medium pasa por los siguientes
pasos:

TRABAJO FINAL INTEGRADOR
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» Rodillos corrugadores: son dos rodillos que tienen dientes y cuya
presion forman el papel en una estructura ondulada o flauta.

» Aplicacion de adhesivo o goma: El adhesivo proviene de una cocina
donde se prepara la goma (la cual esta compuesta de almidon, agua,
boérax, aditivos, soda caustica), el cual se aplica en las crestas de las
ondas ya formadas.

= Unién con el liner interno: El papel corrugado el cual ya tiene aplicada
goma en el anterior proceso, se adhiere al liner interno formando una

estructura de cartéon de una sola cara o también llamada single face.

Aplicacion de vapor , Gaylor

A

¢

) L
¢ Papel onda N
5 -

Simple faz _.JJI.

Ciindro 0 prensa lsa wh,
'\ Adheswo
Papel Liner

Flgura 5. Proceso de formacion de la onda o flauta.

c. Formacién del cartén corrugado completo: La estructura de una cara
pasa a otra seccion de la maquina corrugadora donde se aplica adhesivo
en las crestas opuestas de las ondas.

= Doble Backer: En esta parte, se genera la adhesion entre el liner externo
con el lado opuesto (el cual presenta el adhesivo), formando una
estructura de cartén corrugado de doble cara.

Este es el proceso basico para un cartdon de una sola pared. Para cartones
mas resistentes, se pueden agregar mas capas de papel corrugado y liner

(doble o triple pared).

TRABAJO FINAL INTEGRADOR
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Combined Board

Adhesive

FORMATION OF THE CORRUGATED
BONIREVENTS IN THE MECHANISAM
OF ADHESION

APPLICATION

WETTING THFFUSIN ADSORPTION
RAW STARCH

GELATINIZATION

PRE-ADHESION DYNAMICS

GHEEN BOND
FORMATION

DRYING

Figura 6. Proceso de formacion del cartén de doble cara.

d. Secado: Mediante un tren de secado que contiene planchas calientes

colocadas encima de una mesa amplia por donde circula el carton

corrugado a una determinada velocidad, se asegura una adhesion firme

entre las capas, elimina la humedad del adhesivo y estabiliza la estructura

del carton.

Figura 7. Tren o Mesa de secado.
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e. Hendido: Se lo realiza a través de rodillos o cuchillas que generan lineas
de presidon o marcas en el carton corrugado para debilitarlo de manera

controlada, facilitando el doblado sin romper la estructura ni danar la capa
externa.

Figura 8. Hendido de la lamina de carton corrugado.

f. Corte longitudinal y transversal: se corta y ajusta el ancho y largo del
carton corrugado segun las dimensiones requeridas en las
especificaciones del cliente.

Figura 9. Cortadora transversal y longitudinal.

TRABAJO FINAL INTEGRADOR
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g. Apilado y almacenamiento: Las |laminas de cartén cortadas se apilan y
se inspeccionan de manera visual y manual para garantizar la calidad, es
esta etapa donde verifican las especificaciones y se realizan las

respectivas pruebas de laboratorio.

< e e

ngura 10. Apilamiento de lamina

s de cartdn corrugado a la salida del stacker.

Este producto terminado se identifica con una etiqueta preliminar con
informacioén (lote, dimensiones, flauta, cantidad y cliente); posteriormente
pasa a la bodega de producto en proceso, donde se va a realizar un
paletizado el cual implica el conteo de las unidades, inspeccion y
organizacion del producto para finalmente ser etiquetado, embalado y
almacenado en la bodega de producto terminado para ser enviado a los
clientes.

Figura 11. Paletizado de laminas de carton corrugado.

TRABAJO FINAL INTEGRADOR
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El concepto MNPQ y su relaciéon con el control de calidad en la produccién

de laminas de carton.

El MNPQ (Metrologia, Normalizacion, Pruebas/Ensayos, y Calidad) es un
concepto clave que se utiliza en los procesos productivos para garantizar el
cumplimiento de los estandares de calidad en la industria. Este enfoque permite
asegurar la calidad en los procesos productivos, optimizar la gestion de riesgos
y mejorar la trazabilidad en la fabricacion.

La aplicacion del MNPQ en la industria del carton corrugado es fundamental para
garantizar que cada etapa del proceso de produccion cumpla con los requisitos
técnicos y normativos. A continuacion, se describe su relacion con el control de
calidad en la fabricacion de laminas de cartén:

e Metrologia: La exactitud y calibracién de los equipos de medicion son
esenciales para evaluar parametros criticos, como el calibre del carton, su
gramaje y la resistencia a la compresion. El uso de instrumentos
correctamente calibrados garantiza mediciones precisas y repetibles en el
laboratorio de control de calidad.

« Normalizacion: La implementacion de normas internacionales, como la
ISO 9001:2015 y los estandares TAPPI para la industria del papel y carton,
establece directrices claras para la fabricacion y evaluacion de la calidad
del carton. La ISO 9001:2015 proporciona un marco integral para
asegurar que los productos y servicios cumplan con los requisitos del
cliente y fomenten la mejora continua del sistema de gestion de calidad,
enfocandose especialmente en la satisfaccion del cliente y la eficiencia
operativa (International Organization for Standardization — 1ISO) [1]. De
manera similar, los estandares TAPPI, creados por la Technical
Association of the Pulp and Paper Industry, son esenciales en la industria
del papel y cartdén, garantizando que los productos cumplan con las
especificaciones técnicas y sean consistentes en cada lote producido, lo
que es crucial para mantener la calidad en todos los procesos (Technical
Association of the Pulp and Paper Industry — TAPPI) [2].

« Pruebas/Ensayos: La aplicacion de pruebas permite evaluar las

propiedades de las laminas de cartén. A través de los ensayos, se

TRABAIJO FINAL INTEGRADOR
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determina la capacidad del material para soportar cargas y garantizar su
desempenio en aplicaciones industriales.

o Calidad: Asegurar la calidad en cada etapa del proceso permite
establecer controles desde la recepcion de las materias primas hasta la
inspeccion final del producto terminado. Esto contribuye a la reduccién de
defectos, la optimizacion de costos y la mejora en la satisfaccién del
cliente.

Dichos analisis permiten identificar la causa raiz del problema y aplicar

acciones correctivas oportunas, asegurando la calidad continua del proceso

y minimizando riesgos de no conformidad en el producto final.

Control de Calidad del proceso de produccion de laminas de cartéon
El control de calidad se realiza en cada etapa del proceso con el fin de garantizar
el cumplimiento de las especificaciones, mediante la toma de mediciones la
cuales permiten detectar desviaciones y mantener la produccion bajo los

controles establecidos.

Control de Calidad de Materia Prima y del Proceso Productivo

Para el almidén y los quimicos, el control se realiza mediante certificados de
calidad del lote recibido, asegurando el cumplimiento de los parametros
establecidos por la empresa.

Para los papeles liner (interno o externo) y médium, se lleva a cabo un muestreo
basado en la Tabla Militar Estandar (MIL-STD-1916) Inspeccién Normal — Nivel
2, con criterios de aceptacion en funcion del gramaje y lotes recibidos.

Durante la produccion de cartéon corrugado, el operador y el responsable de
calidad realizan inspecciones manuales y pruebas de laboratorio conforme a los

informes de control de calidad.

En el laboratorio se evaluan determinados parametros del papel y cartén para su

aprobacion, entre ellos:

TRABAIJO FINAL INTEGRADOR
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- Gramaje: Determina el gramaje del material por unidad de area, asegurando

su resistencia estructural. Es aplicable tanto a papel como a cartén y se
evalua segun las normas TAPPI T410 e ISO 536.

Tolerancia: Dependiendo de la norma y la aplicacion, las tolerancias para el

gramaje suelen estar dentro de un rango del + 5% a + 10% del valor nominal

especificado. Esto asegura que el material tenga la resistencia estructural

adecuada para su uso final.

T

Figura 12. Medicién del gramaje del cartén corrugado.

o Calibre o Espesor: Mide el grosor del material para garantizar su rigidez.
Aplicable a papel y carton. (Normas TAPPI T411 e ISO 534).
Tolerancia: La tolerancia para el espesor del cartdon o papel suele ser de *
0.05 mm, dependiendo del grosor total de la lamina. Para papeles muy finos,
la tolerancia puede ser mas estricta, mientras que, para cartén corrugado mas

grueso, puede ser un poco mas amplia.

Figura 13. Medicién del espesor del papel.

TRABAJO FINAL INTEGRADOR
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e Resistencia ala Absorcion de Agua (Cobb Test): Determina la cantidad de
agua absorbida en un tiempo especifico, crucial para la resistencia a la
humedad. Aplicable a papel y cartén. (Normas TAPPI T441 e ISO 535).
Tolerancia: En general, para carton y papel, la cantidad de agua absorbida
puede tener una tolerancia de £ 5 g/m? a + 10 g/m?, dependiendo del tipo de
material y su uso final (por ejemplo, si es un carton destinado a empaques o

un papel mas técnico).

Figura 14. Prueba de Cobb del cartén corrugado.

e Humedad: Mide el porcentaje de agua en el material, afectando su
desempefio y almacenamiento. Aplicable a papel y cartén. (Normas TAPPI
T412 e I1ISO 287).

Tolerancia: La humedad en papel y cartdon generalmente tiene una tolerancia
de + 2% al valor nominal (es decir, si el valor nominal es del 10% de humedad,

la tolerancia puede estar entre el 8% y el 12%).

Figura 15. Prueba de % humedad del papel.
o Resistencia al Aplastamiento en Anillo (Ring Crush Test - RCT): Evalua

la resistencia a la compresién lateral del material, clave para su rigidez
estructural. Aplicable a papel. (Normas TAPPI T822 e ISO 12192).

TRABAJO FINAL INTEGRADOR
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Tolerancia: La resistencia al aplastamiento en anillo suele tener una
tolerancia de + 5% en funcién de la variabilidad del material. Dependiendo

del tipo de papel, esta cifra puede variar.

Figura 16. Medicion del RCT del papel.

e Resistencia a la Compresiéon del Corrugado (Concora Medium Test -
CMT): Evalua la resistencia del papel medio antes de ser corrugado.
Aplicable solo a papel. (Normas TAPPI T809 e ISO 7263).

Tolerancia: Las tolerancias en la resistencia de los papeles medio antes de

ser corrugados generalmente se mantienen dentro de + 10% del valor

especificado para un lote de produccion determinado.

Figura 17. Formacion de ondas en una muestra de papel a nivel de laboratorio.

TRABAJO FINAL INTEGRADOR
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Resistencia al Aplastamiento del Borde (Edge Crush Test - ECT): Evalua
la resistencia del cartén a la compresion vertical. Aplicable solo a carton.
(Normas TAPPI T839 e ISO 3037).

Tolerancia: Para el carton, las tolerancias para el ECT suelen ser de + 5%
del valor nominal especificado. Los valores mas altos de ECT indican

cartones mas resistentes a la compresion vertical.

Figura 18. Medicion de ECT del cartén corrugado.

Resistencia al Aplastamiento en Plano (Flat Crush Test - FCT): Determina
la resistencia a la compresion perpendicular de una lamina corrugada.
Aplicable solo a cartén. (Normas TAPPI T825 e ISO 3035).

Tolerancia: Similar al ECT, la tolerancia para la resistencia al aplastamiento

en plano suele estar en el rango de * 5% respecto al valor nominal.

|

Figura 19. Medicion de FCT del cartén corrugado.
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e Adhesion entre Liner y Corrugado (Pin Adhesion Test - PAT): Mide la
fuerza de adhesion entre capas del carton corrugado. Aplicable solo a cartén.
(Normas TAPPI T821).

Tolerancia: La tolerancia de adhesion entre las capas de cartdn corrugado
puede variar dependiendo de la aplicacion especifica, pero comunmente se
encuentra en el rango de £ 10% para el valor de la fuerza de adhesion, dado

que el pegamento y el tipo de cartdén afectan la variabilidad.

Figura 20. Pines utilizados en la medicion del PAT del cartén corrugado.

Al final del documento, se incluyen los anexos que abordan los requerimientos
técnicos y el control de calidad del papel, asi como los estandares para las
pruebas fisicas del carton corrugado. Estos anexos especifican las
tolerancias minimas y maximas aceptables para cumplir con las especificaciones
de ambos materiales. En el caso del papel, los parametros como la Resistencia
al Aplastamiento en Anillo (RCT) y la Resistencia a la Compresion del Medio
(CMT), y en el caso del carton corrugado, la Resistencia al Aplastamiento del
Borde (ECT), la Resistencia al Aplastamiento en Plano (FCT) y la Adhesién entre
Liner y Corrugado (PAT), presentan tolerancias minimas bajo las cuales se
acepta el cumplimiento. Sin embargo, en la practica, estas tolerancias pueden

variar en un rango de £ 5% a 10%.

Esta variabilidad se debe a que la formacion del cartén corrugado depende de
las propiedades combinadas de tres tipos de papel. Si alguno de estos papeles
presenta propiedades inferiores, es posible compensarlo utilizando papeles con

mejores caracteristicas en los otros componentes. De esta manera, se logra un
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balance que permite alcanzar las propiedades finales necesarias para cumplir

con los estandares de calidad del cartéon corrugado.

Ademas, el tipo de flauta del cartén, que puede ser A, B, C, E o F, también influye
significativamente en sus propiedades finales. La flauta se refiere a la forma
ondulada del cartén, y su eleccion depende de las necesidades especificas de
resistencia, rigidez y flexibilidad requeridas para una aplicacion en particular.
Cada tipo de flauta tiene un impacto directo en las caracteristicas estructurales
del cartén.

Por ejemplo, las flautas tipo A, con una mayor altura, ofrecen una excelente
resistencia al aplastamiento y son mas adecuadas para aplicaciones que
requieren alta proteccion, mientras que las flautas tipo B, mas compactas,
proporcionan una mayor resistencia a la compresion. Las flautas tipo C y E
equilibran la rigidez y la flexibilidad, mientras que la flauta tipo F se utiliza
principalmente para productos mas ligeros y con menor espesor, proporcionando

mayor flexibilidad.

El cartdn corrugado también se presenta en diferentes configuraciones segun su
estructura. El single face es un carton con una sola capa de papel ondulado
pegada a una capa plana, proporcionando una proteccién basica y mayor
flexibilidad. El cartén sencillo consta de una capa de papel ondulado entre dos
capas planas, siendo mas resistente que el single face.

El carton de doble pared tiene dos capas de papel ondulado y tres capas
planas, lo que le da mayor rigidez y capacidad de proteccion, ideal para
productos mas pesados o fragiles. Finalmente, el cartén de triple pared incluye
tres capas de papel ondulado y cuatro planas, ofreciendo resistencia maxima,
utilizado en aplicaciones que requieren proteccion excepcional, como el

transporte de productos muy pesados o de gran tamafio.
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TYPE OF CORRUGATED BOARD

FLUTES WALL TYPES

F flute o Simghe face Lk A M A A & & B A A A AN A

E Mute Single wall

B flute Double wall

Chlute |8

Triple wall

Es importante recordar que estas tolerancias pueden variar dependiendo de las
especificaciones del cliente, las condiciones de produccion, el tipo de cartén o
papel, y las aplicaciones finales de los productos. Las pruebas de laboratorio
permiten evaluar el comportamiento del producto durante el proceso de
fabricacion y verificar su conformidad con las especificaciones técnicas
establecidas. Sin embargo, cuando se detectan defectos visuales o fallas
manuales en las laminas de cartdn corrugado, estos se convierten en las

primeras senales de advertencia que motivan analisis mas detallados.
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Defectos Visuales y Manuales en Laminas de Cartén Corrugado
= Soplado: Este defecto se da cuando falta adhesivo sobre las crestas de las
flautas, cuando se da la falta de temperatura en la maquina, cuando las

bobinas estas humedas o cuando se presenta suciedad en las planchas
calientes.

Figura 22. Lamina de cartén soplada.

= Ampollado: Fallas de pegado en puntos dispersos en las caras del carton,
presentando aspecto de "burbujas”.

Figura 23. Presencia de burbujas en lamina de cartén.

= Delaminacion: Separacion entre los liners y las ondas del carton corrugado

por inexistencia o insuficiencia del pegado.

Figura 24. Delaminacién del carton.
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» Filo despegado: Se refiere a una separacion o falta de adherencia en los

bordes de las [aminas de carton.

Figura 25. Filo despegado en lamina de carton.

= Desalineado: Es la falta de alineacién correcta entre las capas del cartén
corrugado durante su formacién. Esto provoca un desplazamiento o
desajuste entre las hojas de papel, afectando la uniformidad, la resistencia y

la apariencia del producto final.

Figura 26. Lamina cartén desalineada.

= Corte defectuoso: Se refiere a una
imprecision o error en el corte de las
laminas de cartén. Esto puede incluir
bordes irregulares, desviaciones en
las dimensiones especificadas o
cortes incompletos, lo que afecta la

forma, funcionalidad y apariencia del

producto final.

Figura 27. Corte defectuoso en lamina de

carton.
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= Dimensiones erradas: Son las desviaciones en el tamafio, ancho, largo o
grosor de las laminas de carton respecto a las medidas especificadas,

afectando su ajuste y funcionalidad.

Figura 28. Diferencia de medidas entre laminas de cartén.

* Problemas de adhesivo o goma: Los defectos relacionados con el adhesivo
en el carton incluyen la formacién de grumos de goma, el exceso de adhesivo
y la goma cristalizada. Estos problemas afectan la calidad del carton al
generar superficies desiguales, manchas, residuos visibles, y al comprometer
la adherencia y la integridad estructural del material. Un control adecuado en
la aplicacion del adhesivo es esencial para evitar estos defectos y garantizar

un producto de alta calidad.

Figura 29. Presencia de grumos en lamina de carton.

» Liner arrugado: Apariencia de pliegues o arrugas en la capa exterior del

cartén, comprometiendo su presentacion y resistencia estructural.
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Figura 30. Liner arrugado en lamina de carton.

= Exceso o falta de presion en los rayados: Aplicacion incorrecta de presién
durante el proceso de rayado, causando pliegues irregulares, cortes

profundos o marcas poco definidas en el carton.

Figura 31. Partidura por exceso de presién en lamina de carton.

= Comba: Es la deformacion del cartén en forma de arqueo o curvatura,

generando problemas de almacenamiento y manejo.

Comba hacia arriba  Normal ) Comba hacia abajo

Comba a lo largo hacia abajo Comba a lo largo hacia arriba

Figura 32. Tipos de combas en lamina de cartén.

TRABAJO FINAL INTEGRADOR



Instituto de
Calidad Industrial
INCALIN_UNSAM-INTI

o Sentido del corrugado: Es la direccion en la que se alinean las flautas
dentro de una lamina de carton corrugado. Esta orientacion es crucial, ya

que determina la resistencia estructural del carton.

Figura 33. Direccidn o sentido de la flauta.

» Dafo superficial: Defectos en la superficie del carton, como rasgufos,

cortes 0 marcas, que afectan la apariencia y calidad funcional del producto.

Figura 34. Lamina de cartén con dafo superficial
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Trazabilidad
En el control de calidad y la gestion de procesos industriales, la trazabilidad
juega un papel crucial para garantizar la calidad, la seguridad y la
conformidad de los productos. Esta herramienta es esencial para asegurar
que los productos cumplan con las especificaciones y que los datos utilizados
en su fabricacion sean exactos. La trazabilidad de producto sigue el
recorrido del producto desde las materias primas hasta su entrega final,
mientras que la trazabilidad metrolégica asegura que los instrumentos de
medicion estén correctamente calibrados. Ambas son fundamentales para

mantener altos estandares de calidad en todo el proceso de produccion.

Al hablar de este término, debemos hacer mencidon las siguientes
definiciones: La capacidad para seguir el histérico, la aplicaciéon o la
localizacion de un objeto. Al considerar un producto o un servicio la
trazabilidad puede estar relacionada con: el origen de los materiales y las
partes el histérico del proceso y la distribucion y localizacion del producto o
servicio después de la entrega (Punto 3.6.13 - ISO 9000:2015).

Posibilidad de identificar el origen y las diferentes etapas de un proceso de
produccion y distribucién de bienes de consumo (Diccionario de la Real
Academia Espaiola - RAE).

También se hace referencia la trazabilidad en la norma ISO 9001:2015 en los

siguientes puntos:

o 7.1.5.2 Trazabilidad de las Mediciones
Este punto exige que los instrumentos de medicion usados en procesos
criticos se calibren regularmente para asegurar su exactitud. La
trazabilidad implica registrar cada calibracion, verificando que los
resultados puedan relacionarse con estandares internacionales. Esto
garantiza que cualquier error detectado pueda rastrearse a su origen y
corregirse.

o 8.5.2 Identificacion y Trazabilidad
La norma establece que todos los productos deben identificarse desde la

recepcion de materias primas hasta su entrega. Los registros deben incluir
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informacion clave como numeros de lote, fechas de fabricacién y
caracteristicas especificas del producto. Esto permite rastrear cualquier
producto defectuoso a su origen, mejorando el control de calidad y la
gestion de reclamaciones.

8.6 Liberaciéon de Productos y Servicios

Antes de enviar productos a los clientes, es obligatorio verificar que
cumplan con los requisitos establecidos. El proceso de liberacion debe
incluir inspecciones finales y registros de autorizaciones, asegurando la

trazabilidad de cada lote y reduciendo riesgos en la cadena de suministro.

Procesadores

/ Tra nspo rte Transp orte \.

€—) TRAZABILIDAD §=)

Materias primas f x Centros de

\ distribucion

Trans pnr’te

Puntos de venta

Figura 35. Trazabilidad de un producto.

La trazabilidad de producto se entiende como la capacidad de rastrear y
documentar el recorrido de un producto, servicio o proceso a través de su
ciclo de vida. Esto incluye la posibilidad de conocer su origen, las distintas
etapas por las que ha pasado y el destino final. Su objetivo principal es
garantizar la transparencia, la calidad y la conformidad del producto o servicio
con los estandares establecidos. A lo largo de esta trayectoria, se registran
datos clave que permiten verificar la autenticidad y calidad del producto,
identificar posibles fallos y asegurar la seguridad en todas las fases de su

cadena de suministro.
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Figura 36. Trazabilidad en todas las etapas del proceso.

Tenemos dos tipos de trazabilidad:

Trazabilidad Interna: En este tipo de trazabilidad, el seguimiento se realiza
dentro de los procesos internos de la organizacién. Se lleva un registro detallado
de las operaciones y variables involucradas en la produccién, como las
condiciones de manufactura, maquinaria utilizada, control de calidad,
manipulacion, lotes, turnos de trabajo, y cualquier factor que pueda afectar al

producto o servicio antes de llegar al consumidor final.

) : \I I’bg
' =
Lfis' Tam—

[ ]
Figura. 37 Trazabilidad Interna.
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Trazabilidad Externa: La trazabilidad externa se refiere al seguimiento del
producto o servicio fuera del control directo de la empresa, desde su salida hasta
el destino final. Esto incluye la externalizacion de la informacion interna, ademas
de la incorporaciéon de nuevos elementos que podrian afectar la calidad o
integridad del producto durante su transporte y distribucion, tales como cambios

en la temperatura, dafos en el embalaje o en la manipulacién, entre otros.

Herramientas y Métodos

Para registrar y transmitir los datos de trazabilidad de manera estandarizada, se
emplean diversas herramientas tecnoldgicas, tales como sensores, cddigos de
barras, RFID (identificacion por radiofrecuencia), y sistemas de codificacion de
productos. Estos métodos permiten seguir el flujo del producto y asegurar que
cada agente de la cadena de suministro tenga acceso a la misma informacion

detallada en tiempo real.

La trazabilidad no se limita solo a la industria alimentaria, sino que también se
aplica a diversos sectores, como la manufactura, la automotriz, la tecnologia, y
los productos farmacéuticos, donde es esencial para garantizar la calidad, la
seguridad y la conformidad con las normativas internacionales. Ademas, juega
un papel clave en la logistica inversa, permitiendo el seguimiento de productos

devueltos y la mejora de la gestion de inventarios.

Este enfoque de trazabilidad promueve la transparencia, responsabilidad y
eficiencia a lo largo de toda la cadena de suministro, permitiendo a las empresas
reaccionar rapidamente ante problemas de calidad o seguridad, y optimizando la
gestion de recursos y procesos.

Este concepto se ha vuelto fundamental en la globalizacién de los mercados,
donde las cadenas de suministro se han vuelto mas complejas y los
consumidores exigen mayor informacion sobre el origen y calidad de los

productos que adquieren.
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TRAZABILIDAD EXTERNA

Figura 38. Trazabilidad Externa.

Trazabilidad en la Industrial Cartonera
El sistema de trazabilidad planteado para la empresa Cartonera Ecuador
hace referencia a la capacidad de rastrear y documentar cada etapa del
proceso de produccién del cartéon corrugado. Esto incluye desde la recepcion
de las materias primas hasta el despacho final del producto, garantizando que

se cumpla con los estandares de calidad y los requisitos del cliente.

La trazabilidad se enfoca en registrar informacién critica que permite
identificar, en cualquier momento, el origen y el estado de un lote de cartén,

y como ha sido manipulado a lo largo de la cadena de suministro.

Simple cara 1

Caraocubiena onduads  Cara ondulado  Cara o cublena
— — e —T e e e — 3 }‘

Grupo Grupo Grupo Mesas  Corladora Cortadoras “.
Simple cara n’ 1 Simple caran’ 2 Dobla encoladora callentes  longitudinal frangversales

Figura 39. Trazabilidad en la industria cartonera.
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Un sistema de trazabilidad seria de vital importancia, dando los siguientes

beneficios en nuestros procesos, como:

1. Control de calidad
La trazabilidad permite un control exhaustivo sobre el proceso de
produccion. Al registrar datos criticos como las medidas, el tipo de flauta,
el gramaje y los resultados de las pruebas de resistencia, es posible
detectar problemas como medidas incorrectas, defectos de fabricacién o
etiquetas mal colocadas, tal como mencionas en tu proyecto. Esto ayuda
a identificar la causa raiz de los problemas y tomar acciones correctivas
rapidas, asegurando que el producto final cumpla con las expectativas del
cliente y las especificaciones del mercado.

2. Gestion de reclamaciones
Al tener un sistema de trazabilidad implementado, se facilita la gestion de
devoluciones y reclamaciones. Si un cliente recibe productos defectuosos
0 con caracteristicas incorrectas, el sistema permite rastrear facilmente el
lote o unidad afectada, identificando rapidamente el origen del error, ya
sea en el proceso de fabricacibn o en la manipulacion durante la
distribucion. Esto mejora la eficiencia en la resolucion de problemas y
fortalece la relacién con los clientes, quienes perciben que la empresa
tiene un control de calidad riguroso y transparente.

3. Competitividad y sostenibilidad
La implementacion de una trazabilidad eficaz no solo optimiza los
procesos internos, sino que también puede mejorar la imagen de la
empresa, destacandola frente a la competencia. Una trazabilidad bien
gestionada demuestra que la empresa tiene un compromiso con la
calidad, transparencia y sostenibilidad. Ademas, facilita la gestion
ambiental al permitir el seguimiento de los materiales utilizados y la
eficiencia en el uso de recursos. Esto puede ser clave para captar clientes
que valoran la sostenibilidad y el cumplimiento de regulaciones
medioambientales.

4. Implementacion de un Sistema de Trazabilidad
Para que la trazabilidad sea efectiva, es crucial implementar un sistema

que permita:
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o ldentificacion de productos: Utilizar cédigos de barras, etiquetas
RFID o cddigos QR en cada lote o unidad, lo que asegura un
seguimiento preciso a lo largo de la cadena de suministro.

o Registro de datos: Emplear software de gestion que almacene
informacion relevante sobre cada lote, como el papel utilizado, la fecha
de produccioén, las dimensiones, y los resultados de control de calidad.

o Auditoria y seguimiento: Realizar inspecciones periddicas para
asegurar que el sistema de trazabilidad se mantenga operativo y
eficaz, realizando ajustes cuando sea necesario.

La elaboracién de un procedimiento de trazabilidad es esencial para
garantizar el control y seguimiento de los productos durante todas las etapas
del proceso productivo, desde la recepcion de materias primas hasta la
entrega final al cliente. Este procedimiento permite registrar informacién
clave, como lotes, fechas de fabricacion, turnos de produccion vy
especificaciones técnicas, lo que facilita la identificacion precisa de cada
producto fabricado.

La trazabilidad asegura que cualquier desviacion en la calidad del producto
pueda ser detectada y gestionada oportunamente, permitiendo implementar
acciones correctivas efectivas. Ademas, fortalece la capacidad de respuesta
ante reclamos de clientes y auditorias externas, ya que proporciona evidencia
documentada del historial completo del producto.

Establecer un procedimiento formal también ayuda a cumplir con
regulaciones y estandares de calidad del sector, mejorando la competitividad
de la empresa en el mercado. Al permitir la verificacion del origen y las
caracteristicas de los materiales utilizados, se reducen los riesgos asociados
a fallas en la produccién y se optimizan los procesos internos, contribuyendo
al desarrollo sostenible del negocio.

En resumen, la trazabilidad no solo garantiza la conformidad del producto,
sino que también mejora la eficiencia operativa, reduce costos asociados a
errores y respalda la transparencia de las operaciones, consolidando la

confianza del cliente y fortaleciendo la reputacidon de la empresa.
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Desarrollo del Sistema de Trazabilidad

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

1. UBICACION: Departamento de Calidad.

2. RESPONSABLE: Responsable de Calidad, Analista de Calidad y Analista
de Laboratorio.

3. FRECUENCIA: Anual o por solicitud.

4. OBJETIVO: Establecer un mecanismo que garantice la trazabilidad del
producto, a lo largo de estas etapas incluyendo cuando este llega a manos
del usuario final e identificar la conformidad o no conformidad del producto en
relacion con la inspeccién y los ensayos efectuados.

5. ALCANCE: El presente procedimiento se aplica desde la descripcion o datos
que nos proporcione el cliente, el almacenamiento del producto final, pasando
por los procesos productivos hasta la identificacion de las materias primas
utilizadas.

6. RESPONSABLES

o Responsable de Calidad
e Velar por que se cumpla el procedimiento.
e Facilitar los registros de identificacion e inspecciones del
producto en proceso.
o Planificador de Produccién
e Facilitar los registros de identificacion de los productos
fabricados.
o Responsable de Bodega de Materia Prima
e Coordinar las tareas para que se lleve a cabo la identificacion
debida del material que ingresa a las bodegas, y que se ubique
en los sitios respectivos.
o Supervisor de Corrugador
e Vigilar que las actividades de identificaciéon del producto en
proceso y el final, se lleve a cabo.
e Facilitar los registros de identificacion de los productos

fabricados.
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o Responsable de Despacho y Logistica
e Coordinar las tareas para que se identifique y ubique en el
sitio respectivo al producto terminado.
o Ejecutivo Comercial
e Proveer de la informaciéon necesaria y solicitar al responsable
de Calidad la realizacion del ejercicio de trazabilidad.
o Analistas de Calidad o de Laboratorio

e Recopilar los registros que permitan obtener la trazabilidad de los

productos.

7. PROCEDIMIENTO

CONTROL DE LA TRAZABILIDAD

Cartonera Ecuador establece la trazabilidad mediante la identificacion unica de
sus productos a través de la impresion de tickets con la informacion de estos,

colocados como parte del embalaje. Ver Anexo.

El ejercicio de trazabilidad se debe realizar por menos una vez al afio y cuando

algun cliente lo requiera.

La recopilacion de la informacion documentada de la trazabilidad debe tomar

maximo 2 horas.

El ejercicio de trazabilidad debe proporcionar como resultado la siguiente

informacion:

» |dentificacién de las materias primas utilizadas en su fabricacion y en
los numeros de lotes respectivos.

= |dentificacion de la fecha de fabricacion del producto.

= |dentificacién de los destinos y fechas de distribucion del producto.

» Registros de limpieza de areas.

= Conciliacién de las cantidades fabricadas con cantidades distribuidas y en
existencia.

= Conclusion del ejercicio de trazabilidad.
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= Nombre y firma de la persona que gestiond el ejercicio de trazabilidad.

IDENTIFICAR LA TRAZABILIDAD

Cliente solicita Trazabilidad

- Ejecutivo Comercial

1. Recibir la solicitud del cliente con los datos de la venta hecha por
Cartorama: puede ser Numero de Factura, Orden de Produccion, Nombre
de producto o fecha de despacho.

2. Solicitar al responsable de Calidad realizar el ejercicio de trazabilidad.

- Responsable de Calidad
3. Asignar al Analista quien realizara el ejercicio de trazabilidad.

- Analista de Calidad o de Laboratorio

4. Realizar ejercicio de trazabilidad.

- Responsable de Calidad
Informar al Ejecutivo Comercial los resultados del ejercicio de trazabilidad.

Ejercicio de trazabilidad por planificacion.

N o o

Programar la fecha de realizacion del ejercicio de trazabilidad.

Formato de ejercicio de trazabilidad
Analista
Con los datos recibidos del producto solicitar los registros correspondientes a los
duefios de procesos de acuerdo a la siguiente tabla:
Se consigue la trazabilidad del producto, mediante las TARJETAS DE
IDENTIFICACION (TICKETS DE CORRUGAGOR O DE PRODUCCION) las cuales
estan dentro del embalaje del producto y contienen especificaciones del producto,

numero de orden de produccion (OP), fecha, maquina y el turno de elaboracion.
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Producto Terminado

%CARTDNEHA
ECUADOR

Ingreso de la Produccion

Usuario RONNYM Fecha 2024/11/27 03:43:49

Fecha:| 2024/11/27
Orden:| 20233257 Pedido: | 20224342 |Turno 5

LAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTAC

CARTOPACK S.A.
CORRUGADOR
Ancho lamina: 1500 ILargo lamina:| 1670
T4 23005352 Rayado: N/A
Numero Pallet: 1 Numero Bultos: 20
r_l'nid. Bultos: 25 Residuo: N/A

Unidades:

IH ||\II“IH|||I“II\I\I\II\I\I\II\II\HI\I\II\II\\ i

SP1.20233258.001

Datos con los cuales se acude a registros que evidencian la historia del producto, esta

informacién se obtiene en los registros utilizados durante toda la cadena de suministro,

los cuales se encuentran detallados en la siguiente tabla:

TRABAJO FINAL INTEGRADOR



Instituto de
Calidad Industrial
INCALIM_UMNSAM-IMTI

Datos de identificacion:

Etapa Responsable Registros Indicar la informacion
correspondiente a cada etapa
Numero de Factura, producto y Orden
Factura L.
o, Responsable de de Produccion (OP).
Distribucién

Almacenamie
nto

Despacho y
Logistica

Guia de Remision

OP, producto, placa, chofer, contacto
que recibe.

Lista de Picking

OP, producto, fecha, hora, quien

despacha, numero de pallets.

Inspeccién en
Proceso

Responsable de
Calidad

Reporte de Control de
Procesos Atributos
Corrugador

Fecha, Lista de Corte, OP, tarjeta de
impresion, turno, supervisor, analista
de calidad, informacién del proceso.

Reporte de Control de
Calidad corrugador

Fecha, lista de corte, OP, tarjeta de
impresion, turno, supervisor, analista
de calidad, informacién del proceso
(Conformidad del producto).

Corrugacion

Planificador de
Produccion

Lista de Corte

Numero de lista de corte, OP, montaje
(hora de inicio- hora de fin) para saber
el turno y Supervisor.

Supervisor de
Corrugador

Reporte de Limpieza
Magquinarias Corrugador.

Fecha, maquina, Responsable.

Ticket de Corrugador

Cliente, OP, maquina, Tarjeta de
Impresién, turno, bultos, unidades,
fecha, hora, descripcion, usuario
que imprime.

Reporte de Consumo
diario de adhesivo.

lote del adhesivo, lote-

almiddn, lote-soda, lote-resina, lote-

Fecha,

borax.

Materia Prima

Responsable de

Reporte de Consumo de

Fecha, lista de corte, reel de bobinas

Bodega de .
. . Papel en Corrugadora. consumidas.
Materia Prima
Certificado de Calidad del
. Proveedor, producto, fecha de
proveedor de materia L
. . fabricacion, lote (reel).
Analista de prima.
Calidad o de Proveedor, producto, fecha e

Laboratorio

Reporte de Andlisis Fisico
de Papeles.

informacién de las pruebas de
laboratorio, lote (reel), conformidad

de la materia prima.

Nota: Cuando se requiere hacer una trazabilidad a partir de la Materia Prima

solicitar los registros correspondientes a los duefios de procesos de acuerdo a

la tabla que se menciona en la seccion anterior, comenzando desde el ultimo

registro hasta llegar al primer registro mencionado.
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Caso Practico: Auditoria del Cliente

Situacion:

El 2 de diciembre del presente ano, la empresa CARTOPACK S.A., uno de los
principales y estratégicos clientes de CARTONERA ECUADOR, realizdé una
auditoria con el objetivo de evaluar y confirmar la calidad y confiabilidad de
nuestros procesos. Esta auditoria forma parte de un plan estratégico de
CARTOPACK S.A. para considerar un incremento del volumen de produccién
con nosotros, elevando su participacion a un 70%.

Durante la revision, los auditores destacaron la importancia de garantizar la
trazabilidad de nuestros productos como parte de los requisitos clave para
fortalecer la relacion comercial. En la etapa final de la auditoria, solicitaron
realizar un ejercicio de trazabilidad sobre el ultimo lote de producto despachado,
verificando desde su fabricacion hasta su entrega al cliente.

Analisis:

Desde el Departamento de calidad se inicia la investigacion interna para rastrear
el lote el ultimo lote despachado lo cual permitira identificar todas las etapas del
proceso, controles y mediciones realizadas, asi como la materia prima utilizada

y la aprobacion de las mismas antes de uso.

Resultados Esperados:
La trazabilidad se la realizo a la referencia Orden de Producciéon 20233257,
tarjeta de impresion 23005352 - Producto: LAMINA 1670 MM X 1500 MM
FLAUTA C, se indica lo siguiente:
¢ Identificacion de la fecha de fabricacion del producto.
27 de noviembre del 2024
e Conciliacion de las cantidades fabricadas con cantidades distribuidas y
en existencia.
Laminas fabricadas: 3.021
Laminas aprobadas y conformes:3.000
Cantidad en bodega: 0
Cantidad entregada a cliente: 3.000
Fecha de Entrega: 28 de noviembre del 2024.

TRABAIJO FINAL INTEGRADOR



Instituto de
Calidad Industrial
INCALIN_UNSAM-INTI

Fecha: 02/12/2024

OP: 20233257

Trazabilidad por: EJERCICIO ( ) AUDITORIA (X)

Detalle: CARTOPACK S.A.

ETAPA

RESPONSABLE

REGISTROS

DATOS DE IDENTIFICACION

OBSERVACIONES

Distribucion

Almacenamiento

Responsable de
Despacho y
Logistica

Factura

Numero de Factura, producto o OP.

No. 002-500-000034605, LAMINA 1670 MM X
1500 MM — FLAUTA C, 20233257

Guia de Remisién

Numero de guia, OP, placa, chofer,
contacto que recibio.

No. 002-500-000191767, 20233257, AC 123
XY, LUIS ARRIAGA.

Lista de Picking

OP, Ubicacion, fecha, hora.

20233257, F6, 28/22/2024, 17:00.

Corrugacion

Supervisor de
Corrugador

Cliente, OP, maquina, Tarjeta de
Impresion, turno, bultos, unidades,

CARTOPACK SA,

CORRUGADOR, 7, 2, 25, 500, 27/11/2024,

20233257,

Ticket Corrugador | ¢ 2 hora, descripcion, usuario que | 03:43, LAMINA 1670 MM X 1500 MM FLAUTA
imprime. C, RONNYM.
Rﬁrﬁ]oriteez‘;e FECHA: 27/11/2024
Ma uFi)narias Fecha, maquina, Responsable MAQUINA: CORRUGADOR
9 RESPONSABLE: DARIO ANZULES

Corrugador

Reporte de Fecha, lote del adhesivo, lote- 27/11/2024, 2024080152, 124-24, 7417, 87702,
Consumo diario de | almidon, lote-borax, lote-resina lote-

. 20231205.
adhesivo. soda.

Planificador de
Produccion

Lista de corte

Numero de lista de corte, OP,
montaje (hora de inicio- hora de fin)
para saber el turno y Supervisor.

26031, 20233257, 20:01 — 20:20, turno 2 Y
MARLON MARQUEZ.

Inspeccién en
Proceso

Responsable de
Calidad

Reporte de Control
de Procesos
Atributos
Corrugador

Fecha, Lista de Corte, OP, tarjeta de
impresion, turno, supervisor, analista
de calidad, informacion del proceso.

27/11/2024, 26031, 20233257, 23005352, 2,
MARLON MARQUEZ, JONATHAN VEAS,
PRODUCTO CONFORME NO SE EVIDENCIA
NOVEDAD.

Reporte de Control
de Calidad
corrugador

Fecha, lista de corte, OP, tarjeta de
impresion, turno, supervisor, analista
de calidad, informacion del proceso
(Conformidad del producto).

27/11/2024, 26031, 20233257, 23005352, 2,
MARLON MARQUEZ, JONATHAN VEAS, NO
SE EVIDENCIA NOVEDAD REFERENTE AL
PROCESO.
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Materia Prima

Responsable de
Bodega de
Materia Prima

Reporte de
Consumo de Papel
en Corrugadora.

Fecha, lista de corte, reel de bobinas
consumidas.

27/11/2024, 26031, 2408498 TL 200, 2408497
TL 200, 2407711 CM 160.

Analista de
Calidad o de

Laboratorio

ASMIQUIMICA, ALMIDON, 30/05/2024, 124-
24.

SOLVESA, BORAX, 13/07/2023, 2097007417

Certificado de SOLVESA, SODA CAUSTICA, 05/12/2023,
Calidad del Proveedor, producto, fecha de | 20231205.
proveedor de fabricacion, lote (reel). WET, RESINA, 25/03/2024, 87702.
materia prima.
SURPAPEL, TEST LINER 200, 24/11/2024,
2408497 - 2408498.
SURPAPEL, CORRUGADO MEDIO 160,
25/11/2024, 2407711.
SURPAPEL, CORRUGADO MEDIO 160,
26/11/2024, 2407699 — 2407703 - 2407709 -
Proveedor, producto, fecha e

Reporte de Analisis

Fisico de Papeles.

informacion de las pruebas de
laboratorio, lote (reel), conformidad

de la materia prima

2407711 - 2407716, PRODUCTO CUMPLE
CON LAS ESPECIFICACIONES.

SURPAPEL, TEST LINER 200, 24/11/2024,
2408498 — 2408509 - 2408501 — 2408497 -
2408490, PRODUCTO CUMPLE CON LAS
ESPECIFICACIONES.
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e Conclusién del ejercicio de trazabilidad.
De acuerdo al ejercicio realizado se concluye lo siguiente:
o Se da el cumplimiento a todos los requisitos establecidos en el ejercicio de trazabilidad segun las indicaciones del
procedimiento para IDENTIFICAR TRAZABILIDAD DE UN PRODUCTO.

e Nombre y firma de la persona que gestioné el ejercicio de trazabilidad.

ELABORADO REVISADO
%Ac::::}
Nombre: Serra Martin Nombre: Bagnatto Alcides
Analista de Calidad / Analista de Responsable de Calidad

Laboratorio
Fecha: 02/12/2024

Fecha: 02/12/2024

Se procede adjuntar en los anexos la documentacién respectiva por cada etapa del proceso, adicionalmente se adjuntan la
tarjeta de impresion del producto, certificado de calidad y los estandares de la empresa CARTONERA ECUADOR para aprobar

materia primera y producto terminado.
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Conclusiones

e La propuesta de implementacién del sistema de trazabilidad cumplié con
las expectativas de la auditoria, lo que permitid identificar el producto
desde su origen en todas las etapas del proceso.

e Este sistema permite rastrear facilmente lotes especificos y su historial
permitiendo una respuesta y solucion rapida y eficiente cuando existen
problemas o quejas reportadas por el cliente.

o Este sistema de trazabilidad puede ser utilizado cuando existan
problemas de calidad internos permitiran identificar y corregir errores o
defectos relacionados a cada etapa del proceso, por ejemplo: medidas
incorrectas, defectos en la produccién, etiquetado y en la parte de
despacho mejorando asi la calidad del producto final.

e Las mediciones desempefian un papel fundamental en la trazabilidad, ya
que permiten registrar el historial de valores, métodos y modos de trabajo.
Ademas, facilitan el monitoreo del uso y funcionamiento adecuado de los
instrumentos o equipos de medicion utilizados con frecuencia. Esto es
crucial para identificar posibles variaciones en su desempefo,
asegurando asi la precision de las mediciones y la confiabilidad de los
resultados obtenidos.

e A pesar de que la empresa CARTONERA ECUADOR no cuenta con una
certificacion ISO 9001, este sistema genera un impacto positivo en los
procesos internos permitiendo un mejor control en la gestiéon de las
materias primas, seguimiento a cada etapa de produccion y alineandose

a la normativa mencionada y otras mas.

Recomendaciones
e Continuar formando al equipo en el uso adecuado de la herramienta de
trazabilidad y en el registro preciso de la informacién en cada etapa del
proceso. Esto asegurara que, a medida que la empresa crezca, cuente
con personal capacitado para responder de manera eficiente ante
cualquier situacién que pueda surgir.
e Evaluar la posibilidad de imprimir la Orden de Produccion (OP) en el borde

de las laminas. Esta medida permitira identificar y rastrear de forma
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inmediata los productos de la empresa en caso de reclamos o
devoluciones, mejorando la gestion y respuesta ante posibles problemas.
e Incrementar los ejercicios de trazabilidad mediante auditorias internas
regulares: Realizar estos ejercicios de forma anual permitira evaluar la
eficacia del sistema de trazabilidad y su nivel de desarrollo. Ademas,

ayudara a identificar posibles ajustes necesarios para su mejora continua.
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Anexos

ETAPAS:

1. Distribuciéon Y Almacenamiento
1.1.Factura

CUIT: 20-11111111-7

CARTONERA FACTURA

No. 002-500-000034605

E C U A D O R NUMERO DE AUTORIZACION-

2808202401019014814900120025000000346050000000013

Dir. MATRIZ: SAN MARTIN 1484 - VILLA LYNCH - FECHA Y HORA DE AUTORIZACION:
GRAL_SAN MARTIN 2024-11-28T16:00:23-05-00
Dir. SUCURSAL: SAN MARTIN 1484 - VILLALYNCH -
GRAL SAN MARTIN AMBIENTE: PRODUCCION
Contribuyente Especial Resolucion Nro 0195 EMISION: NORMAL
OBLIGADO A LLEVAR CONTABILIDAD: SI CLAVE DE ACCESO.

2808202401019014814900120025000000346050000000013

Razon Social / Nombres y Apellidos: CARTOPACK S.A. CUIT: 30-99999999-7
Fecha Emisién: 28/11/2024 Guia Remisién: 002-500-000191767
Codigo Cant  Descripcién P.Unitario Dto. Total Precio
(ARS) (ARS) (ARS)
073446 3000 LAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTA C 1500 4500000.00
Informacién Adicional TOTAL DESCUENTO 0.00
SUBTOTAL SIN IMPUESTOS 4500000.00
E-MAIL MFAMA@CARTOPACK.COM.AR TA- ;
COMPRAS@CARTOPACK.COM.AR ?R?)-PIN A 945000'03
NP - 20224342 COMPRADOR: MAXI FAMA VALOR TOTAL 445
op 20233257 5443000.00
Guia de remision -191767
Observacion 2 ORDEN DE COMPRA 4500033887
Direccion Cliente HIPOLITO VIEYTES 751 (1603) VILLA MARTELLI -

VICENTE LOPEZ - BUENOS AIRES

Son CINCO MILLONES CUATROCIENTOS CUARENTAY
CINCO MIL PESOS ARGENTINOS CON 00/100

Forma de Pago Valor Plazo  Tiempo
20 OTROS CON UTILIZACION DEL

SISTEMA FINANCIERO 344500000 30 dias

TRABAJO FINAL INTEGRADOR



Instituto de
Calidad Industrial
INCALIM_UMNSAM-IMTI

1.2.Guia de Remision

CUIT: 20-11111111-7

CARTONERA GUIA DE REMISION
ECUADOR NUMERO DE AUTORIZACION:

2808202406019014814900120025000001917670000000012

Dir. MATRIZ: SANMARTIN 1484 - VILLALYNCH - FECHA Y HORA DE AUTORIZACION:
GRAL. SAN MARTIN 2024-11-28T15:53:55-03:00
Dir. SUCURSAL: SAN MARTIN 1484 - VILLALYNCH -
GRAL. SAN MARTIN AMBIENTE: PRODUCCION

EMISION: NORMAL
CLAVE DE ACCESO:
280820240601901481490012002500000191 7670000000012

Contribuyente Especial Resolucion Nro 0195
OBLIGADO ALLEVAR CONTABILIDAD: SI

Identificacion Transportista: 96274806

Razdn Social / Nombres y Apellidos: TRANSPORTE CORPORATIVO S A TRANSCORPOSA Placa: ACI3XY
Punto de Partida SAN MARTIN 1484 - VILLALYNCH - GRAL. SAN MARTIN

Fecha Inicio Transporte: 28/11/2024 Fecha Fin Transporte: 281172004
Motvo Traslado: Venta Directa

Destino (Punto de Llegada): HIPOLITO VIEYTES 751 (1603) VILLA MARTELLI - VICENTE LOPEZ - BUENOS AIRES

Tdentificacion (Destinatario):  30-99999999-7
Razén Social /Nombresy - ARTOPACK S A

Apellidos:
Ruta VILLA LYNCH (GRAL. SAN MARTIN) - VILLA MARTELLI (VICENTE LOPEZ)
CantidadlCédigc Descripeion Nota pedido Orden Produccion
3000 |073446 LAMINA 1670 MM X 1500 MM - ELAUTAC 20224342 20233257
Informacion Adicional
E-MALL MFAMA@CARTOPACK COM AR, COMPRAS@CARTOPACK.COM AR, LOGISTICA@CARTOPACK COMAR
Costo del Transporte (ARS) §120000,15 OBSERVACION: ORDEN DE COMPRA 33887
Datos del conductor DNI:96274806 Nombre: MARTINEZ EDISON BLADIMIR Telefono: 1171128478
Condiciones de usoy (1) EL producto no debe ser expuesto ala umedad, al polvo m al sol directamente, debe colocarse sobre pallets de madera. Arrume los paquetes
almacenamiento sobre plataformas o paribuelas de madera separandolas del suelo.
(2) En condiciones 1deales de almacenamiento, las cajas se conservan buenas por un tiempo prolongado, pero al someterlas a condiciones -
diferentes a las 1deales o condiciones vaniables, su vida util se acorta considerablemente. (3) Una regla generalizada es utilizar las cajas antes de 60
dias.
Retommo de Pallets SE LE HACE ENTREGA DE 0 PALLETS. PLA70 MAXIMO DE RETORNO DE PATLETS ES 15 DIAS CASO CONTRARIO SE
PROCEDERA A FACTURAR EL ALQUILER DE LOS MISMOS
/ .
Recibe f //ﬂ,l, ,{/W?d
Kdaracion Luis Arriaga
DNL 96224801
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1.3.Lista de Picking

Producto Terminado LOCAL No:25194
CARTONERA
% ECUADOR LISTA DE PICKING
USUARIO JOFLS 2024/11/28 15:00:14
Fecha: 2024/11/28 Referencia: N/A
Cliente: CARTOPACK S.A.
Direccién: HIPOLITO VIEYTES 751 (1603) VILLA MARTELLI - VICENTE LOPEZ - BUENOS AIRES
Orden Pedido Producto N.Pal Unidades ubicacion Pallet
20233257 20224342 'LAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTA C 1 500 F6 MANGA
20233257 20224342 LAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTA C 2 | 500 F6 MANGA
20233257 | 20224342 LAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTA C 3 500 F6 MANGA
20233257 | 20224342 ILAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTA C 4 500 Fé MANGA
20233257 | 20224342 LAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTA C 5 500 F6 MANGA
20233257 | 20224342 LAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTA C 6 500 F6 MANGA
Responsable del Picking:  Segura Joel Unidades : 3.000
Observacion: - :
Toneladas : 4,200
Tipo de vehiculo: CAMION 5 TN
Placa: AC123XY  DNL: 96274806 ERteee. b Xihetes: 1700
Chofer: Martinez Edison Bladimir Hora de Termino: .
Despachado por: Segura Joel ‘ Fecha Despacho: 2024/11/28
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2. Corrugacién
2.1.Ticket Corrugador
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2.2.Reporte de Limpieza Maquinarias Corrugador

[ T _FORMATO )
RSN 51
LIMPIEZA MAQUINARIAS CORRUGADORA 5
Towm
OPERADOR DE MAQUINA: DARIO ANZULES/GIOVANNY ZAMBRANO/JOSE ARROYO/JOSE CEVALLOS MAQUINA: CORRUGADORA
| HORARIO LIMPIEZA: SUPERVISOR: MARLON 2|
FECHA: 27/11 /2024 TURNO: F)
Z REALIZADO | RESPONSABLE
Ne. SECCIONES / ACTIVIDADES DE LIMPIEZA Frec |— (w6 ] RN 1 =y T NOMBRE
1 MODULO DE FLAUTA
11 Realizar la limpieza con espatula wype y aire comprimido de la recamara de vacio de las masas D
) X
1.2 | Realizar la limpieza o exterior del 8" industrial. s X
Urmpiar con espatula [as tapas de la recamara de vacio de las masas corrugadoras del cabezal que este =
X
D | x f
s X I
s X
Limpieza sin fin limitador de goma quitando can a seca. s X
1.8 | Realizar limpieza sopleteando todo el polvo del yale que se usa para cambiar las masas corrugadoras. D | X
1.9 | Realizar la limpieza de maquina de aplicar recubrimiento. D | X
1.10) Limpiar fachada del médulo de lado maquina y lado operador con aire comprimide desalojando toda o X ﬂ
|~ |suciedad, residuos de papel y polvo. Operador de
1,11|Impiar con aire - rura o ¥ o medio y liner o | x Single GIOVANNY é
| " |interno desalojando toda acumulacign de polvo. / o
[1:12[Realizar aseo de pisas con escoba recogiendo todos los residuas de papel y carton. D | x de Flauta
[1.13(limpieza estructura de portabobinas liner interna y corrugado medio = D | x
a8 Limpieza de los derrames de recubrimiento con agua y se barre hacia los canales de desagiic estos o X -9‘0
[ 1% residuos.
1.15| impieza de los tanques de almacenamiento de recubrimiento y agua, lavar con agua los exteriores p x ?
|| quitando la suciedad. b
Limpieza de los rieles de los porta bobinas del medio y finer inter: I toda suciedad 2
1.16) ot D X 0
[1.17|Orden y limpieza de las estructuras de desperdicic D X 9
1.18|Orden y limpieza de la zona de almacenamiento de tubos/cores. D X g
[Sopletiar con aire comprimido toda el rea del puente del single face asegurando que no haya restos de E
1.19) H X ~
cartén y madera. (‘
1.20|Mantener el orden en zona de desechos. D | X ALY,

2 CUARTO DE GOMAS
Realizar |a limpieza con agua de los canales de goma y todas las canaletas de agua de la linea de la
corrugadora.

[ 2.2 |Realizar lavado de tanques de preparacién con agua.

2.3 |Limpiar los tanques de preparacion y almacenamiento que se encuentran en el drea.
_,l‘UmErEmhduﬁs!oremlzlireaddzu:rmde!amax

| 2.5 |Orden y limpieza de los sacos de almiddn utilizados.
2.6 |Limpieza de toda el drea con escoba recogiendo toda la suciedad de polvo y almidén.
[3] IGOMADOR

3 DOBLE EN
Realizar la limpleza de las dos estaciones de engomado quitando con espatula los excesos de goma

1
.2 | Realizar la limpieza con escoba de los pisos recogiendo restos de carton y polvo acumulado.
Limpiar con aire comprimido la fachada de la torre de secado lado maquina y lado operario.

33
3.4 |Limpieza de los rieles de los porta bobinas del liner externo desalojando toda sudiedad acumulada.

3.5 |Mantener el orden en zona de canutos.
3.6 |Mantener el orden en 2ona de desechos.
5. | Limpieza de restos de adhesivo del piso con espitula y 2gu3, los restos de goma soldos se recoge en un
tacho y los liquidos se envian por los canales de desagile.

3.8 | Limpieza de los dos niveles de engomadora con los excesos de goma cristalizada.
3.9 [Limpieza con aire comprimido de a estructura de Ios porta bobinas

Limpieza con wipe de la de |a torre de pr y con aire imido la parte de los
brazos arropadores

Limpieza con ai primido y wype de todo el sit de frenos y ali de papeles del puente.

2 MESA DE SECADO

Realizar la limpieza de rodillos pisadores con aire comprimido
Realizar la limpieza banda principal con cepil
Limpiar con aire comprimida la seccién de planchas, banda, rodillos y tren de succién desalojando toda
acumulacién de polvillo
4.4 | Realizar la impieza de pisos con escoba recogienda toda acumulacion de polvillo
[ 4.5 | impieza de restos de adhesivo en la entrada de la mesa por lado operador y lado maquina
Limpiar toda el drea del contorno por la parte inferior de la mesa de secado recogiendo todos los
residuos de carton y restos de goma cristalizada que haya en el piso e

ROTARY SHEAR Y
I 7Opsior DARIO &q‘
ANZULES
5

5
5.1 |Limpieza de acumulacion de poivo en toda la seccion de transporte del cartén.
| Slitter/Operador

5.2 | Limpieza de residuos de cartn.
5.3 [Limpieza de toda la parte estructural con aire comprimido. | Stacker
[
| Operador DARIO h
| stitter/Operador | _ANZULES
{
| Operador DARIO img

SUTTER
6.1 | Limpiar con aire comprimido los ejes de cuchillas y hendidos desalojando toda acumulacion de polvilla.
]ls"“’;"‘a?e:“’“ ANZULES

X Operador Cocina|  10SE
de Almidén CEBALLOS

ololowp| o
>

2| | 3

Operador Doble [ JOSE
ARROYO

“Iﬁ
g

p ool » olejololo| «»
| = ¢ | |2 | |
>

L o
-
~
=]
x

s

&
("

bl F
9

»
W
]

Operador Doble JOSE
ARROYO

o oo v |wlo
x

=

o (oo

||

1
ANERREREEE

oo

6.2 |Limpiar la fachada con aire comprimido del slitter lado maquina y lado operaria.
£ A CUT-OFF

7.1 | Realizar aseo y limpieza.
7.2 |Limpiar la fachada del cut off de cuchillas y chumaceras.
7.3 |Limpiar todo e sistema del cut offf desalojando toda acumulacién de polvilio con aire comprimido.
8 ST/

E
£

o oo
(%€ (%

ACKER

8.1 | Realizar limpieza con aire comprimido en todos los puntos de dificil de acceso usando mangueras. D
Realizar limpieza con escoba de los pisos del drea de trabajo para desalojar todo el polvo que se genere %

en toda la seccién del stacker superior e inferior y desalojar todos los residuos sofides y liquidos. N

8.3 | Desalojar restos papel, canutos y cartsn que se encuentren en la seccion de la maquina.

8.4 |Sacar laminas dentro del stacker.

8.5 UMEI los :E’ dores Ehind:s transportadoras con aire comprimido desalojando toda suciedad.
| 8.6 |Realizar aseo general de los pisos.
8.7 | Dejar organizada zona de pallets y mangas plésticas

8.8 | Realizar limpieza de restos de cartdn por el lado miquina que hubieran caido
8.9 | Dejar organizada la zona de desechos.

£3

=]
*®

JOSE AYALA

ool
2| 2¢ 3¢ 3¢ ¢ 3¢ 3¢

S

A TENER E4 CURNTA:

Estado de i maquina al momento de fa
limpiezs marcar con X Parada

LA ACTVIDAD

NOTA: El Supervisor es el la

2
5
gLLL]

s las activi de limpieza.

OBSERVACIONES: _ o

b %

FIRMA SUPERVISOR

[D:Diara__r:
[s: Semanal__c:
a: Quincenal |
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2.3.Reporte de Consumo diario de adhesivo

|

Consumo
a7
‘BEY B

TURNO 2
Pag. 1de
Observacion

15

INVENTARIO (PULG)
Final
100
]

Cantldad
1,560.01
1Tliuﬂ

M2 Convertidos Consumo G/MZ
BT T

==

te  Poda C
M 20231205
ﬂ.q

INVENTARIO (PULG.)
Lote

450 87702
450

Lote Im:anh llllml

7

27 DE NOVIEMBRE DEL 2024

CONSUMO DIARIO DE ADHESIVO

il
o

,__
(KL
AL

_{
_

-

: ]
Totak:
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2.4 Lista de Corte
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Inspeccion de proceso
3.1.Reporte de Control de Procesos Atributos Corrugador
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3.2.Reporte de Control de Calidad Corrugador
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4. Materia Prima

4.1. Reporte de Consumo de Papel en Corrugadora.

Consumo de papel en Corrugadora

FECHA: QY. J/ . O | Observacién ST ——

LISTA: 26031 [ Pagelofl
TURNO: 9 |
MONTACARGUISTA: ,f)'; 'J s '!
TEST: 200C N e |
Posicion Tipo | Gramos | Ancho | Metros Kilos
Liner Extemno TL 200 226 3350 1514
Medium C M 160 226 4791 1732
Liner Intemo TL 200 226 3330 1514
Total: 4760
Reel Papel Ubica Gramaje | Ancho Pesa Inie | Relingreso Consuma

PYo79971 1¢ 28 e | 2¢& | 2144 ¥9S | 1€Sa

Yorv44l om e 1o | 92 1 9297 | 323 11899

uyeoevyyq9l s ) e | V| 2184 | 5424 €20
Total :
k: (/49
~ f"“w.h\
A *'
“% _ _BODEGUERO ISTA SUPERVISOR/PLANTA
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4.2.Certificado de Calidad del proveedor de materia prima.
ALMIDON

M\,

ASMI QUIMICA

CERTIFICADO DE ANALISIS |

PRODUCTO : Ailmidén Nativo
PRESENTACION : Tulas X 850 Kg peso neto
LOTE 1 124-24

FECHA DE FABRICACION : 30 de mayo 2024
FECHA DE VENCIMIENTO : 30 de mayo 2026

ANALISIS

PARAMETROS RESULTADOS

Apariencia Polvo

pH (20 °C) solucion original 5,4

Humedad (%) 11,7%

Proteina Total (%) 0,35

S02, ppm 2,5

Deteccion de Escherichia coli/g AUSENTE

Deteccion de Salminella spp/25 AUSENTE
APROBADO
30/09/2024

Direccién: Av.Ledn Febres Cordero Ribadeneyra
Centro Empresarial "River Plaza" Oficina 401

https://www.asmiecuador.com/

Péaginalde9
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BORAX

[

4 CERTIFICADO DE CALIDAD
SOLVESA

. W A0 OR

Producto:  BORAX DECAHIDRATADO

ESPECIFICACIONES LOTE
PARAMETROS PORCENTAJES (z) TOLERANCIAS INEN | 2097007417
BORO -B (%) 12% +/-3,00 11,45
B203 (%) 36,47 -38,50% - 36,92
NazBa07.10H20 (%) 99,90 - 105,4 % - 101,13
Na20 (%) 16,24-17,14% - 16,72
504 (ppm) 400 ppm Maximo - 131
Cl(ppm) 500 ppm Maximo - 34
Fe (ppm) 20 ppm Maximo - 7
FECHA DE PRODUCCION (po/mm/aa): 13.07.23
FECHA DE CADUCIDAD (po/mm/aA}: 13.07.26

{1) Origen
(2) L0s resultados declarados cumple con los limites de tolerancia “NTE INEN 211 2da Version, FERTILIZANTES INDRGANICOS Y ORGANICOS®

y caducidad originales,

Observaciones: Los resultados son los obtenidos de la documentacion técnica del proveedor.

e

APROBADO
3/10/2024

| Liﬂxaiuz(ﬂ

1.Q. Paola Cardona
Gerente de Gestion Calidad
SOLVESA ECUADOR S.A
Guayaquil: asuarinas No. 100y km § aule. PBX: |0 D40
Quito: Manuel Najas OE1-2¢ jan ds I a r trial PB
Milagro: | N

WWW.SO'VESBCOfP.EDm
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SODA CAUSTICA

J CERTIFICADO DE CALIDAD

SOLVESA
ESPECIFICACIONES LOTE
PARAMETROS PORCENTAJES 20231205
NaOH (%) 97,5 % Minimo 99,04
NaCl (%) 0,15 % Maximo 0,010
Fe:0s (%) 0,008 % Maximo 0,0007
Na:COs (%) 0,5 % Maximo i i 023
FECHA DE PRODUCCION (popam/as): | 05.12.23
FECHA DE CADUCIDAD o/mm/as): [ 04.12.24

Observaciones: Los resultados son los obtenidos de la documentacion técnica del proveedor.

- | | APROBADO
WALLLL ' \'.LL«LI.{ i/OSf’lD?-‘T'
1. Paola Cardona _

Gerente de Gestién Calidad

SOLVESA ECUADOR S.A

www.solvesacorp.com
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RESINA

TUV

AUSTRIA

\ers

CERTIFICADO DE ANALISIS

MATERIAL / Product name: WET TACK PREMIUM PLUS
LOTE / Batch N2: 0087702
FECHA DE FABRICACION / Manufactured date: 25/03/2024

FECHA DE CADUCIDAD / Expiry date: 25/03/2025

PROPIEDAD ESPECIFICACIONES LIMITES Resultados Unidades
Properties Specification limit Results - Units
MIN.  MAX.
Lower Upper
VISCOSIDAD (25%c)
400 550 501 mPa.s
Viscosity (25°C)
CONTENIDO DE SOLIDO 48,0 52,0 48,4 9%
Solid Content
pH 6,0 7,0 6,9 ;
i 2
PESO ESPECIFICO (20°C) 1130 1167 1149 e/l

Specific Gravity (20°C)

FORMALDEHIDO LIBRE 0,00 0,09 <0,02 %

Free Formaldehyde
Los datos contenidos en este andlisis estan en concordancia con las especificaciones del producto en
nuestras instalaciones, y solo contiene un valor informativo, no eximiendo, por lo tanto, al cliente de la
inspeccién precisa del producto para su recepcion.

Este certificado esta creado automaticamente y es valido sin firma.

Lab Quality APROBADO
24/07/2024

World Elastomers Trade, 5.L.U.

Cirers, 8 - 08811 Canyelles (Barcelona) Spain
Tel. +34 93 818 88 26 Fax. +34 93 897 35 00
wetcentral@wetsl.com
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PAPEL TEST LINER

Instituto de
Calidad Industrial
INCALIM_UMNSAM-IMTI

@ surpapel

FORMATO CALIDAD
N° REVISION 02
CERTIFICADO DE CALIDAD 07/04/2022
FO-CC-09 | Pagina 111

San Martin, 24 de noviembre del 2024

CERTIFICADO
Estimados Senor (es),
CARTONERA ECUADOR
De mis consideraciones;
DIVISION MOLINO
TIPO DE PRUEBA | PESO COBB COBB CONCORA | RING CRUSH | RING CRUSH
REALIZADA BASE | CALIBRE | HUMEDAD | grao0 | 120Seq. CMT DM
Norma TAPPI T410 T-411 T-412 T-441 T-441 T-809 T-824 T-822
UNIDADES gim2 th. Inch % g/m2 g/m2 Lbf Lbf Lbf

SURPAPEL S.A. otorga el presente Certificado con base al informe de Resultados de Pruebas
emitido por el laboratorio, dicho producto cumple con los Estandares y Parametros técnicos del
procedimiento.

TIPO DE PAPEL TEST LINER CRANVEJIEZ00
g/m2
Fecha de Rollo m [z Humedad | Rigidez
e Ca B e = B e o s % (bf) | Cobb (&/m2)
(g/m2) | (™™
24/11 /2024 11:40 | 202408490 | 226 201 0,33 7,1 68 48
24/11/2024 12:30 | 202408491 | 226 195 0,34 73 67 46
24/11/2024 13:16 | 202408492 | 226 197 0,32 7,0 70 49
24/11/2024 14:05 | 202408493 | 226 195 0,32 7,0 68 51
24/11/2024 14:50 | 202408494 | 226 203 0,31 7,8 69 53
24/11/2024 15:37 | 202408495 | 226 210 0,32 7.8 68 50
24/11/2024 16:22 | 202408496 | 226 195 0,31 7,0 67 52
24/11/2024 17:08 | 202408497 | 226 203 0,30 7,9 69 50
24/11 /2024 17:51 | 202408498 | 226 210 0,32 84 68 53
24/11/2024 18:40 | 202408499 | 226 195 0,32 7.3 67 51
24/11/2024 19:23 | 202408500 | 226 201 0,32 8,6 66 51
24/11/2024 20:09 | 202408501 | 226 205 0,34 7,7 67 50
24/11/2024 20:55 | 202408502 | 226 197 0,33 7,4 67 49
24/11/2024 21:40 | 202408503 | 226 204 0,33 81 66 50
24/11/2024 22:36 | 202408504 | 205 198 0,32 8,7 67 51
24/11/2024 23:24 | 202408505 | 205 198 0,33 8,2 66 49
24/11/2024 0:12 202408506 | 205 206 0,33 8,5 68 50
24/11 /2024 0:57 202408507 | 205 208 0,32 7,5 67 48
24/11 /2024 1:45 202408508 | 205 199 0,31 81 66 49
24/11/2024 2:35 202408509 | 205 193 0,30 8,1 67 50
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FORMATO CALIDAD
N°® REVISION 02
e surpapel|  cermiricaoo ok cALIDAD 071042022
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San Martin, 25 de noviembre del 2024
CERTIFICADO
Estimados Sefor (es),
CARTONERA ECUADOR
De mis consideraciones,
DIVISION MOLINO
PESO cose COBE | CONCORA | RINGCRUSH | RING CRUSH
T REALzADs | ase | CAUBRE | WUMEDAD | e | ymseg cuT co oM
Norma TAPPI 1410 T411 T412 T441 T-441 T-808 T84 182
UNDADES gm2 | o inch % gm2 gm2 Lbt Let Lbt

SURPATEL S.A. otorga el presente Certificado con base al informe de Resultados de Pruebas
emitido por el laboratono, dicho producto cumple con los Estandares y Parametros técnicos del

procadimiento.

TIPO DE PAPEL CORRUGADO MEDIO GRAMAJE: CM 160 g/m2
Fechade | Rollo ': Prom. | 4\ medad | Concora Rigidez |  Cobb
Produccién |fabricado| M6l | Ancho m | x| | T ey | e
25/11/2024| 6:15 |202407693| 215 166 0,26 83 60 68 49 49
25/11/2024| 7:50 |202407701| 215 164 030 82 59 66 48 51
25/11/2024| 8:55 |202407702| 215 165 0,29 85 55 68 51 53
25/11/2024| 9:40 |202407703| 215 166 0,28 8.5 56 64 50 52
25/11/2024| 10:25 |202407704| 215 160 0,28 1.7 56 65 49 50
25/11/2024| 11:12 |202407705| 215 162 0,29 7.2 63 70 51 50
25/11/2024| 12:00 |202407706| 215 160 0,30 7.5 61 69 50 51
25/11/2024| 12:50 |202407707| 215 161 031 71 61 68 52 52
25/11/2024| 13:37 | 202407708 215 161 030 7.0 60 70 50 48
25/11/2024| 14:25 |202407709| 226 163 0,28 73 61 73 55 50
25/11/2024| 15:12 |202407710| 226 162 0,27 7.5 62 n 53 51
25/11/2024| 16:02 |202407711| 226 163 0,29 74 63 72 52 49
25/11/2024| 16:55 |202407712| 226 162 0,28 78 62 70 S0 50
25/11/2024| 17:45 |202407713| 226 158 029 74 60 69 51 48
25/11/2024| 18:35 |202407714| 226 160 0.27 7.2 61 70 52 51
25/11/2024| 19:21 |202407715| 226 160 027 80 60 71 50 50
25/11/2024| 20:17 |202407716| 226 159 027 7.8 59 69 49 50
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4.3.Reporte de Analisis Fisico de Papeles.

TEST LINER
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6. CERTIFICADO DE CALIDAD

FORMATO CALIDAD
N° REVISION 03
CERTIFICADO DE CALIDAD 77312023
FO-CC-15 | Pagina 1/
CLIENTE: CARTOPACK S.A.
PRODUCTO: LAMINA 1670 MM X 1500 MM - FLAUTA C
FECHA DE FABRICACION: 27/11/2024 OP/LOTE: 20233257
FECHA DE DESPACHO:  28/11/2024 Ti: 23005352
TEST: 200C CANTIDAD: 3000 LAMINAS
TIPO DE PAPEL: Test Liner Y Corrugado Medio
DESCRIPCION DEL MATERIAL: Lamina regular - pared sencilla
PROPIEDADES FiSICAS
PARAMETROS Unidades Standard Resultado Norma
EDGE CRUSH TEST - E.C.T. Ibf / pulg. 32 33 Tappi 839
PESO BASICO g/m.2 607 643 Tappi 410
ESPESOR - CALIBRE pulg/1000 0,167 0,169 Tappi 411
FLAT CRUSH TESTF.C.T. Ibf / pulg.2 36 40 Tappi 825
PIN ADHESION TEST - P.A.T. Ibf/pie lineal 41 43 Tappi 821
COBB gH20/m.2 4020 45 Tappi 441
MEDIDAS INTERNAS DE LA CAJA Largo (mm) Ancho (mm) Alto (mm)
(TOLERANCIA +/- 3 mm) 1760 1500 N/A
N° Tarjeta de Impresion 23005352
IMPRESION Tonalidad N/A
Texto N/A
Registro N/A
ESPECIFICACION DE CONSTRUCCION Recubrimiento No
Paralelismo en Cierre (Descuadre) (+/-) 3 mm
uso Empagque secundario
VIDA UTIL 6 meses bajo condiciones de almacenamiento controlado
CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO Almacenar bajo techo y evitar exposiciones al sol 0 a la lluvia.
OBSERVACIONES
REGULACION PARA USO EN CONTACTO DE Los materiales (aditivos) usados cumplen con las normas
ALIMENTOS FDA.Informamos que esta produccidn pasé por procesos y controles
de Bioseguridad implementados en nuestra planta relacionada al
covid19.
Y 4
Veas Jonathan
ANALISTA DE CALIDAD
Oficina Central y Planta Industrial: San Martin 1484 - Villa Lynch - Gral. San Martin
TEL. 1175528479 - 1156579900
Buenos Aires - Argentina
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7. ESTANDARES
REQUERIMIENTOS TECNICOS Y CONTROL DEL PAPEL

FICHA TECNICA CALIDAD
N2 REVISION 03
REQUERIMIENTOS TECNICOS Y CONTROL DE PAPEL- CARTONERA ECUADOR 20/3/2023
FT-CC-14 [Pagina 111
CORRUGADO MEDIO
MATERIAL | GRAMAJE | HUMEDAD | RING CRUSH* CMT* CFC-O0* CALIBRE Ne COBB
ws g/m’ % Lbf Lbf Lbf MM | erH,0/m’
CM 146 146 + 4 + 45 50 58 0,23 £ 0,02] 60+ 20
CM 155 155 + 4 7+2 46 52 60 0,23 +0,02| 60+ 20
CM 160 160 + 4 + 48 55 63 0,25+ 0,02] 60+ 20
CM 175 175 + 4 + 52 58 65 0,28 + 0,02] 60+ 20
CM 185 185 + 4 712 55 60 67 0,28 + 0,02| 60+ 20
KRAFT LINER
N2 COBB
MATERIAL | GRAMAJE | HUMEDAD RING CRUSH * STFI - SCT CALIBRE MULLEN SECO *
TOP BACK
g/m’ % Lbf. N Kn/m grH,0/m’ | gr.H,0/m’ MM Kg/cm® Kpa
KL127 12716 7+15 30 133 1,98 40 + 10 50 £+ 10 | 0,18 £ 0,02 2.5 245
KL 140 140+ 7 7+15 40 178 2,38 40 + 10 50 + 10 | 0,20+ 0,02 3 294
KL 160 160+ 8 7+15 57 254 3,04 40 + 10 50 + 10 | 0,23+ 0,02 3 294
KL170 170+ 8 7+15 59 262 3,12 40 + 10 50 + 10 | 0,25 £ 0,02 3 294
KL 186 186+ 9 7+15 62 276 3,24 40 + 10 50 + 10 | 0,28 £ 0,02 4 392
KL 205 205 + 10 7+15 67 298 3,44 40 + 10 50 + 10 0,30 + 0,02 5 490
KL 225 225110 7+15 72 320 3,63 40 + 10 50 + 10 | 0,33+ 0,02 5 490
KL 230 23011 7+15 76 338 3,79 40 + 10 50 + 10 | 0,36 £ 0,02 5.6 549
KL 250 25012 7+15 83 369 4,06 40 + 10 50 + 10 0,38 + 0,02 5.8 568
KL 270 27013 7+15 100 445 4,73 40 + 10 50 + 10 | 0,41 + 0,02 6 588
KL 300 300 + 15 7+15 112 498 5,20 40 + 10 50 + 10 | 0,43 £ 0,02
KL 186 HRC 186+ 6 7+15 69 307 3,51 40 + 10 50 + 10 0,25 + 0,02 6.5 637
KL 185 HRC 19517 7+15 70 311 3,55 40 + 10 50 + 10 | 0,25 + 0,02 6.7 657
KL 200 HRC 200+ 8 7+15 72 320 3,63 40 + 10 50 + 10 | 0,25 £ 0,02 6.8 666
KL 205 HRC 205+9 7+15 77 343 3,83 40 + 10 50 + 10 0,28 + 0,02 6.9 676
KL 250HRC | 250+ 10 7+15 100 445 4,73 40 + 10 50 + 10 | 0,33+ 0,02 7.5 735
KL270HRC | 27011 7+15 110 489 5,12 40 + 10 50 + 10 | 0,36 # 0,02 8.4 823
KL 275 HRC 275+12 7+15 115 512 5,32 40 + 10 50 + 10 0,36 + 0,02 8.4 823
LB 140 14047 7+15 40 178 2,38 40 + 10 50 + 10 | 0,23+ 0,02 3 294
LB 160 160+ 8 7+15 48 214 2,69 40 + 10 50 + 10 | 0,25 £ 0,02 3.2 313
LB 186 186+ 9 7+15 55 245 2,97 40 + 10 50 + 10 0,28 + 0,02 4 392
LB 205 205+ 10 7+15 62 276 3,24 40 + 10 50 + 10 | 0,30 + 0,02 5 490
LB 230 230+11 7+15 77 343 3,83 40 + 10 50 + 10 | 0,33+ 0,02 5.6 549
LB 160 HRC 16016 7+15 64 285 3,32 40 + 10 50 £+ 10 | 0,25+ 0,02 5.3 519
LB 171 HRC 17147 7+15 70 311 3,55 40 + 10 50 + 10 | 0,25 £ 0,02 57 559
LB 205 HRC 205+9 7+15 75 334 3,75 40 + 10 50 + 10 0,28 + 0,02 7 686
TEST LINER
N2 COBB
MATERIAL | GRAMAJE | HUMEDAD RING CRUSH * STFI- SCT CALIBRE MULLEN SECO*
TOP BACK
HSWS g/m’ % Lbf, N Kn/m | grH,0/m® | gr.H,0/m’ MM Kg/cm’ kpa
TL 140 140+ 7 7+15 44 196 2,53 40 + 10 50 + 10 [ 0,20 + 0,02 3 294
TL 160 16018 7+15 55 245 2,97 40 + 10 50 £10 0,23 £0,02 3 294
TL170 170+ 8 7+15 57 253 3,04 40 + 10 50 + 10 | 0,23 £ 0,02 3 294
TL175 175+9 7+15 59 262 3,12 40 + 10 50 + 10 0,25 + 0,02 3.5 343
TL 200 205110 7+15 67 298 3,44 40 + 10 50 £ 10 | 0,30 + 0,02 4 392
TL 230 230+ 11 7+15 70 311 3,55 40 + 10 50 + 10 | 0,33 £ 0,02 4.5 441
TL 240 240+ 12 7+15 75 334 3,75 40 + 10 50 + 10 0,36 + 0,02 5 490
BP 250 250+ 13 7+15 no aplica no aplica no aplica 40 + 10 50+ 10 | 036+ 0,02 6.2 608
BP 270 27013 8+ 1.5 no aplica no aplica no aplica 40 + 10 50 + 10 | 0,38 + 0,02 6.4 627
OBSERVACIONES
* valor minimo aceptable
En el caso de que los los papeles no cumplan con el minimo especificados, estos pasarian inmediatamente al gramaje inferior como CALIDAD "A".
El rango de variacion de humedad en el perfil del papel ( a o ancho del rollo ) debe ser maximo del 1,5%.
Las bobinas se aceptan con un maximo de 3 pegas .
El diametro externo de la bobina debe ser minimo de 120 cm . (47"} y maximo de 150 cm. (58")
El diamtro interno de la bobina debe ser minimo de 4" 0 10,18 cm .
Cada lote de papel enviado a Cartorama debe traer su certificado de Calidad, caso contrario se valida con los resultados obtenidos en el laboratorio de
CARTONERA ECUADOR.
ELABORADO POR: Alcides Bagnatto - Responsable de Calidad
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ESTANDARES PARA PRUEBAS FISICAS AL CARTON CORRUGADO
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