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. INTRODUCCION

El presente Manual establece las normas de calidad de los materiales de envase y
empaque que son utilizados en los productos que elabora LICONSA, leche fluida, leche
en polvo y suplementos alimenticios; en las cuales se detallan las especificaciones
técnicas requeridas para asegurar que los materiales cumplan con su funcién de

conservar y proteger al producto de la contaminacion o dafio exterior durante su

manipulacion, trasporte, distribucion y venta. : 4

>
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OBJETIVO GENERAL

Establecer las especificaciones técnicas de los materiales de envase y empaque,
sefialando las caracteristicas del material, composicion, estructura, dimensiones,

impresion y condiciones de embalaje; elementos necesarios a los que deben

%
7 b

.__\

sujetarse los proveedores para el suministro de los insumos.
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lll. GLOSARIO

DEFECTO:
(no conformidad)

DEFECTOS CRITICOS:

DEFECTOS MAYORES:

DEFECTOS MENORES:

DEFECTUOSO:

GUIA PANTONE:

Es un elemento que no satisface las especificaciones
establecidas para un producto.

Son aquellos que impiden la funcidbn principal del

empaque o que originan fallas en los equipos de la linea
de produccion.

Son aquellos que afectan la imagen del producto aln
cuando pueden no tener influencia para el uso efectivo del
empaque. '

Son aquellos que no tienen influencia para el uso efectivo
del producto.

Es aquel producto que no se ajusta a las especificaciones
y puede presentar uno o mas defectos.

Sistema para el control de colores, en el que se muestra
una gama de colores, impresos en pequefas tarjetas de
carton numeradas, con el objetivo de reproducir el color
seleccionado de manera exacta.

3\ /7
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IV. MARCO LEGAL

1. Normas

NMX-E- Normas Mexicanas de envase y embalaje métodos de prueba
aplicables para plasticos y peliculas.

NMX-EE Normas Mexicanas de envase y embalaje, métodos de prueba
aplicables.

ASTM- Normas de métodos de prueba para materiales aplicables.

TAPPI- Normas de métodos de prueba para papel y carton aplicables.
ISO 2248:1985 Empaques - Prueba de impactos verticales por caida libre.
ISO 2244:2000 Empaques - Pruebas de impactos horizontales.

Documentos normativos de LICONSA

Procedimientos de Muestreo y Evaluacion de Materiales de Envase y
Empaque del Manual de Procedimientos para la Operacion de Laboratorios.
Clave: VST-DP-PR-015-07.

Referencias.

FDA:-CFR Cédigo Federal de Regulacién de los Estados Unidos Americanos
para la Administracion de Alimentos y Farmacos (Aditivos y Contaminantes).

an
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V. ALCANCE

A. En Oficina Central:
- Direccion de Produccion
- Subdireccion de Aseguramiento de la Calidad
- Subdireccion de Produccion

- Direccién de Materiales
- Subdireccion de Adquisicion y Distribucion de Materiales

- Direccion de Abasto Social
- Subdireccion de Distribucién de Leche
B. En Centros de Trabajo:

- Gerencias Estatales y Metropolitanas Norte y Sur
- Departamentos de Control de Calidad

k7
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VI. POLITICAS DE OPERACION

- La Subdireccién de Aseguramiento de la Calidad o la persona que designe, es
responsable de actualizar las normas de calidad descritas en el presente manual.

- La Subdireccién de Adquisicién y Distribucion de Materiales debe integrar en las
bases para la compra de los materiales de envase y empaque, las normas de
calidad establecidas en el presente manual.

- La Subdireccion de Distribucion de Leche debe integrar en las bases para la
compra de las canastillas, la norma de calidad correspondiente establecida en el
presente manual.

- Las areas de Control de Calidad de las Plantas, son responsables de verificar la
calidad de los materiales de envase y empaque a su recepcion, conforme a las
normas de calidad descritas en el presente manual y a los procedimientos de
muestreo y evaluacién establecidos en el Manual de Procedimientos para la

Operacion de Laboratorios. 1\)
//’ |
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VIi.

7.1.

7.2,

NORMA DE CALIDAD PARA LA PELICULA DE POLIETILENO

OBJETIVO Y CANMPO DE APLICACION

La presente norma establece las especificaciones que debe cumplir la pelicula de
polietileno, destinada al envasado de leche fluida, en su forma original de suministro a
LICONSA (bobinas) y en su forma terminal (bolsa sellada).

DESCRIPCION

Pelicula de polietileno elaborada con resinas de polietileno de baja densidad {PEBD)
y resinas de polietileno lineal de baja densidad (PELBD), coextruida en un minimo de
3 capas por el proceso de extrusion de globo, constituida de la siguiente manera:

(

3?2 Resina (externa), con alta resistencia al rasgado y a la puncién. \

2?2 Resina (sandwich), da cuerpo al envase

12 Resina (interna), con amplio rango en la capacidad de sello
La bobina esta conformada con la pelicula de polietileno enrollada sobre un cilindro
de PVC (cloruro de polivinilo) u otro material equivalente, el cual debe ser rigido, de

una sola pieza, sin deformaciones, con la superficie interna lisa y de la misma _A-
dimensidn del ancho de la bobina. a

S TN
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7.3. PERFIL DE PRUEBAS FISICOMECANICAS CON BASE EN LOS VALORES
HISTORICOS DEL MATERIAL UTILIZADO POR LICONSA

% Resistencia a la Tensién de ruptura
Direccién Maquina - kgficm? 215 a 350
Direccién Transversal kgf/cm? 180 a 330

L/

% Elongacion de ruptura
Direcciéon Maguina % 400 a 800
Direccién Transversal % 600 a 1000

% Resistencia inicial al rasgado

Direccién Maquina kgf/mm Min. 6,0
Direccién Transversal kgf/mm Min. 7,5

% Resistencia al impacto por caida de dardo ¢ Min. 300

< Densidad g/cm3 0,910 a 0,925

E % Coeficiente de friccion
Estatico Méx. 0,20
‘ Dinamico Max. 0,15
++ Sellabilidad de la bolsa:
‘ Direccion Maquina kgf/fcm Min. 1,4 !

0
Direccion Transversal kgf/cm Min. 1,2 ;7? é
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7.4. CARACTERISTICAS DE CALIDAD

a.

Espesor: De 0,0603 mm a 0,0667 mm
De 0,00238 plg a 0,00263 plg

Cuando el espesor promedio es mayor a 0,00263 plg o el porcentaje fuera del limite
superior (FLS) es mayor al 30% (treinta por ciento), se debe bonificar la diferencia en

peso del material (ver esquemas 1y 2).

b. La pelicula no debe transmitir ningin sabor ni olor extrafio al producto

Los aditivos utilizados en la fabricacion de la pelicula de polietileno no deben ser tdxicos y
deben corresponder a los compuestos autorizados por FDA sin exceder de los limites
indicados en las fracciones:

&
P

FDA-178.3570 para lubricantes.

FDA-178.2010 para antioxidantes y estabilizadores.

FDA-178.3130 para agentes antiestaticos o antiniebla.

e

Saieh
~§ #

La imagen grafica del envase debe corresponder a la autorizada.

La impresion debe ser nitida, resistente al desprendimiento de tinta, no debe ser soluble

en agua, leche o grasa.

La distancia de repeticion de la impresion se indica en las figuras 7.11, 7.12 y 7.13.
El material debe ser embobinado en el sentido que se indica en la Fig. 7.10.

Diametro interno de hohina: De 7,6 cm a 8,0cm

Peso de bobina: De 20,0 kg a 25,0 kg
Ancho de hobina: Min. 37,9cm a Max. 38,5 cm

Cuando el promedio del ancho de bobina es mayor a 38,5 cm y la maquinabilidad es

adecuada, se debe bonificar la diferencia en peso del material (ver esquemas 1y 2)

La bobina debe presentar acabado espejo, en caso de existir entrantes y salientes no

deben de exceder de 1 mm

FECHA: 20 DE CCTUBRE DE 2008
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e. La bobina no debe presentar telescopeo, sinuosidad y ondulaciones.

f. Maximo el 10% (diez por ciento) de las bobinas recibidas por partida, podran contener un
empalme; este debe ser transversal e identificado con cinta adhesiva de color en la parte
externa v lateral de la bobina.

s
UNCIONALIDA

En la prueba de maquinabilidad, la pelicula debe presentar:
o Deslizamiento adecuado.

o Sellado horizontal y vertical resistente a la compresiéon manual.

El nimero de envases que presenten fuga en proceso y después de cuatro horas
en refrigeraciéon no debe ser mayor al 1 % (uno por ciento} de la muestra
seleccionada.

Dimensiones:

Envase 1 litro

Envase 2 litros

Sin contenido

185 X 180 X 0,170 mm

295 X180 X 0,170 mm

Con contenido

165 X 155 X 55 mm

280 X 170 X 70 mm

Capacidad

1000mL61029¢g

2000mL62058¢g

Tolerancia

+15mL

+ 30 mL

a. Las tintas utilizadas en la impresion del material no deben contener metales pesados:
Pb, Hg, Se, Cd, Ba, As, Sb, Cr.

b. De acuerdo a lo indicado en la fraccion de la FDA-177.1520, ia pelicula no debe exceder

de:

o 5,5 % (cinco punto cinco por ciento) de fraccidn extraible en n-hexano a 50 °C
o 11,3 % (once punto tres por ciento) de fraccion soluble en xileno a 25 °C

7.5. PLAN DE MUESTREO

Aplicar el plan de muestreo indicado en el Anexo 15 “Pelicula de Polietileno” del
Procedimiento de Muestreo y Evaluacién de Materiales de Envase y Empaque del Manual de
Procedimientos para la Operacion de Laboratorios clave VST-DP-PR-015-07.

FECHA; 29 DE OCTUBRE DE 2008
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7.6. CLASIFICACION DE DEFECTOS DE LA PELICULA DE POLIETILENO

L/
"

L
0.0

R
o
‘,
*“*

N
.”

i

Presencia de insectos en la bobina

La pelicula transmite sabor u olor extrafio al producio
Perforaciones

Tinta de impresion soluble en agua, leche o grasa
Bobina: sucia o golpeada o con cortes en la pelicula.
Sentido de embobinado fuera de norma.

S

./

Desprendimiento de tinta
Impresién incompleta o sin impresion
Exceso de migracion de aditivos

o Poros
Acabado dela o Rayaduras
pelicula. o Particulas de carbén
- TSRO ST .. OO
Caracteristicas

Arrugas y pliegues
Bobinas con entrantes y salientes
Telescopeo
Acabado de Ondulaciones y sinuosidad
Bobina Nucleo salido

Embobinado flojo
Exceso de empalmes
Empalmes no identificados.

c 0O O 0 ¢ 0O 0O 0

FECHA: 29 DE GCTUBRE DE 2008
PAGINA: 13 DE: 86

DIRECCION DE PRODUCCION



Manual de Normas de Calidad de Envase y Empaque

Clave: VST-DP-NR-006

No. Revisioén: 09

Emisién original: 13-09-1996

Revisién: 29-10-2008

7.7. METODOS DE ANALISIS.

Liconsa

| Acabado de bobinas

EE-A-161-PL Meétodo de inspeccidn para evaluar el acabado de las
bobinas de polietileno.

Anclaje de tinta

EE-A-162-PL. Método para identificar el anclaje de la tinta en la
impresion de la pelicula de polietileno.

Ancho de pelicula

EE-A-163-PL Método para determinar el ancho de la pelicula de
polietileno.

Referencias ASTM-D-3767-03 y NMX-E-002-SCFI-2003.

Calidad de la impresion

EE-C-164A-PL Método de inspeccion para determinér la calidad de la
impresién en la pelicula de polietileno.

Distancia de repeticién

EE-D-165-PL Método para determinar la distancia de repeticion de
impresién en la pelicula de polietileno.

Espesor EE-E-166-PL Método para determinar el espesor de la pelicula de
polietileno.
Referencias ASTM-D-374-99(2004) y NMX-E-003-SCFI-2003.

Geles EE-G-167-PL Método de inspeccién para identificar a presencia de

geles en la pelicula de polietileno.

Maquinabilidad

EE-M-168-PL Maguinabilidad de la pelicula de polietileno

Numero de empalmes y
tipo del material del
centro de la bobina

EE-N-162-PL Método para identificar el nimero de empalmes y el tipo
de material del centro de {a bobina.

Particulas extrafas

EE-P-170-PL Método de inspeccion para identificar defectos de
particulas extrafias, poros y rayaduras.

Referencia NMX-E-139-1986.

Solubilidad de la tinta

EE-S-171-PL Método para detérminar la solubilidad de la tinta en la
impresién de la pelicula de polietileno.

Olores y sabores
extrafios

EE-O-172-PL Método de inspeccion para la deteccion de olores y
sabores exfranos transmitidos de la pelicula de polietileno a la leche.

FECHA: 28 DE OCTUBRE DE 2008
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Resistencia de sellado

ASTM-F-88-07a Método de Prueba para determinar la resistencia de
sellado de materiales flexibles.

Coeficiente de friccion

ASTM-D-1894-06 Método de Prueba para determinar el coeficiente de
friccién cinético y estatico de hojas y peliculas plasticas.

Resistencia a la tensién
de ruptura y elongacién
de ruptura

ASTM-D-882-02 Método de Prueba para determinar las propiedades
de tensidn de hojas plasticas delgadas.

Resistencia inicial al
rasgado

ASTM-D-1004-07 Método de Prueba para determinar la resistencia
inicial al rasgado de hojas y peliculas plasticas.

Resistencia al impacto
por caida de dardo

ASTM-D-1709-04 Método de Prueba para determinar la resistencia al
impacto a peliculas plasticas por el método de caida libre de dardo.

Densidad

ASTM-D-1505-03 Método de Prueba para determinar la densidad de
plasticos por la técnica de gradiente de densidades.

Aditivos

ASTM-E-204-98 (2007) Método de Prueba para la ideniificacion de
material por espectroscopia de absorcién infrarroja.

ASTM-E-594-96(2006) Analisis por cromatografia de gases mediante
detector de ionizacion de flama.

Contaminantes

FDA.-21CFR177.1520 seccidn (d) punto (3) Método de prueba para la
determinacion de la fraccién extraible en N-hexano.

FDA.-21CFR177.1520 seccion {d) punto (4) Método de prueba para
la determinacion de la fraccion soluble en xileno.

Ly
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IDENTIFICACION DEL MATERIAL, EMBALAJE Y ESTIBA.

a. Proteccién.- La bobina debe estar cubierta con dos bolsas de polietileno sujeta con dos
lineas cruzadas de cinta adhesiva o protectores de nucleo.

b. La bobina debe identificarse con una etiqueta interna y otra externa, las cuales deben
contener la siguiente informacion:

; o Nombre del proveedor.

" Nombre del cliente.

Nombre de! producto

No. orden de trabajo 0 cédigo impreso.

o o o0 O

No. rollo maestro (de extrusion) e identificacion de
posicion en el mismo, con letras o ndmeros).

Peso bruto.

Peso neto.

Tara

Fecha de produccion.

O ¢ o0 ¢© 0

Turno

a. Las bobinas deben acomodarse en la tarima de la siguiente forma:

o 12 bobinas por cama
o La cama se conforma por 4 bobinas a lo largo y 3 a lo ancho de la tarima.
o Maximo 3 camas por tarima, con un total de 36 bobinas.
b. Protecmon l.as bobinas deben ser protegidas colocando una lamina de cartén corrugado

entre cada cama incluyendo entre la tarima y la primera cama.

Las tarimas deben ser paletizadas con una cubierta de pelicula piastica estirable, en caso de
que el material se transporte a otro Estado de la Republica Mexicana, las tarimas deben ser
reforzadas con postes de madera 6 cartdon en cada esquina y fiejadas.

-¢. La tarima debe identificarse con una etiqueta externa, la cual debe contener la suguuente
informacion:

o No. tarima

FECHA: 29 DE OCTUBRE DE 2008
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o Nombre del proveedor.
Nombre del cliente.

(o]

Nombre del producto
No. orden de trabajo o cddigo impreso.

O o o

Fecha de produccién.

Listado ordenado de las bobinas que conforman la tarima, No. rollo
maestro y posicién (con letras 6 nimeros), y peso neto de cada una.

e}

o Peso bruto total

o Peso neto total
o No. Pedido

- Nombre del proveedor - Cantidad en kg y nimero de bobinas por

- Nombre del cliente ordlen de trabajo.

- Nombre del producto - Calibre (
- Disefio impreso - Ancho de bobina

- Orden de trabajo o cédigo impreso - Coeficiente de friccion

7.9. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

FDA.-21CFR.- Cbdigo Federal de Regulaciones de los Estados Unidos de América
para la Administracién de Alimentos y Farmacos, Edicién 1/abril/2007.

ASTM-D-4635-08 Norma. Especificacidn de peliculas de polietileno de baja
densidad para uso general y aplicaciones de empaque.
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FIGURA No. 7.10

IMAGEN GRAFICA DE EMBOBINADO
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FIGURA No. 7.11

DISTANCIA DE REPETICION DE IMPRESION
POLIETILENO DE 2 LITROS

Herho en México e Marca Registrada
Elaberado por Liconsa, S.A, de GV,
Ricardo Torres No. 1, Lomas de Solalo,
Naucalpan de Jusrez, Edo. de México, C.P. 53380

Ptanias: Tlalnepantla, Tiahuac y Teluca, Edo. de México; Guadalajars, Jal.;
diquilpan, Mich.; Colima, Col.; Oaxaca, Qax.; Tlaxcala, Tlax. y Xalapa, Ver.

n Contenido neto: 2 litrOS Mantsngase en refrigeracién Conten

Quejas y denuncias al Tel.: 01-800-007-3705 y 07-800-800-2700 (tada sin casto)

Los nifios crecen sanos st comen frutas y verduras diarfamente

DEROMINACION BEE
PRODECTS

PRGHIEIDA SU REVENTA

Este progransa es pilblics, Jano a cusiquier ptida politicn.
Quada prohibida al uso para fines distintcs & desarrollo social.

COMPOSICHIN MEDIA POR LITRO

[=

Hecho en México « Marca Reglstrada
Elaborada por Licensa, S.A. de C.\.
Ricardo Torres No. 1, Lomas de Sotelo,
Naucalpan de Juérez, Fdo, de México, C.P. 53390
Planlas: Tlalnepantla, Tidhuac y Tolusa, Edo. de México; Guadalajara, Jatb.;

Jiquilpan, Mich.; Golima, Col.; Oaxaca, Oax.; Tlaxcala, Tlax, y Xatapa, Ver,

DENOEINACION DEL
PRODUCTD

jdo n CLntonldo neto: 2 litrOS Manténgase en refrigeracién Contenido

uefas y deniuncias al Tel: 01-800-007-3705 y 01-800-900-2700 {ieda sin costo}

Los nifios crecen $anos sl somen frutas y verduras diariamenta

PROHIBIDA SU REVENTA

Ete programa o3 pablieo, auno @ cudquier partko politica.
Tueda probibdo e} uso para inea distintos & desamolie soctal.

e INGREDEENTES

INFORMAGION NUTRIMENTAL
COMPOSICION MEDIA POR LITHO
T T

| . ) ”
|} INFORMACION NUTRIMENTAL o ENFORMACION NUTRPIENTAL b i é
T \ i o . !
Ty
30 +/- 3,0 mm \l\
En 4 imagenes consecutivas, en una de las distancias de repeticion /7

se permite una variacion hasta del + 25% (veinticinco por ciento)
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FIGURA No. 7.12

DISTANCIA DE REPETICION DE IMPRESION
ENVASE FRISIA 1 LITRO

"0oIXEIN B8P Op3 ‘EanjoL & Jenye)) ‘epuedeule))
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epenaiboy eoel
DO UB izl

P DENOMINACION '

Contenido neto: 1 LITRO

manténgase en refrigeracion

INFORMACION
NUTRIMENTAL

"QOXe BP OP3 ‘BONIOL A DENUB|L "BjuEdeuE]]
‘uap, ‘udejEy IXe| L ‘elgaxell F[og 'Ble)
Yoy ‘uedinbip Mer 'eelsivpenE BRI
DBEES W'D ‘009 8P 0PI “Zaignp: ep Uadisaney
0}9]05 ap SEL0T ‘| "ON SONDL apEdly
W8P Y§ “esuodry uod opeidnelg
epes|Boy BB

0DiXeIu 1A OuaEL

ND
A~

B BENOMINACION
"Contenido neto: 1 LITRO

manténgase en refrigeracion

-

INFORMACION
NUTRIMENTAL

{1 05z) ugiiod Jed o
TEJUGLULIFNP UQIOBELION|

0¢ seu;ploid ‘g eseid /6 ousujw opjusuog

{iw pegd ugwiod sod cipaunig
[EIESUIEINN BYIIBULIGI|

by

“0¢ sewayoud "pg esesd /0 ouujw opusuoy

11 +/- 1,0 mm
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FIGURA No.7.13

DISTANCIA DE REPETICION DE IMPRESION

ENVASE FRISIA 2

“CORPKY 8P Op3 ‘eomel A oenyeL ‘epuedaue;y
taap 'BoBEx relL eEone|L oD BULOD)
ryayy ‘usdpnbyp R ‘erslEepens) (eRjueld
QBEES d'D "0OBN BP 0PI 'Z2iPNT ap UBdjeInEy
DF108 2P SRWOT | ON SALOL OpRoY
W3 ep ys ‘esusar Hod opsicheg
epassiloy eomp
COXGH UB DiTeH

DENOMINAGION

Contenido neto: 2 LITROS

manténgase en refrigeracion

| INPORMACION
L NUTREMBENTAL

(1w poz) ugoiod Jod ojpawtosd
|BjusWINY g oedltosU]

g seumiond Of e3lB (0 owiuw opluee)

30 +/- 3.0 mm

LITROS

“CORGIN 6F 0p3 "BON|0, A 9BnyBIL, ‘Brusdourars,
VA ‘ede|ey ©XBY) BEINE]) oD BW0D
oI ‘wediinbip jer ‘siefe[epBng [sewEld
GBEES 40 "00X9W ©F 0P 'Z2I5Ar 9p UBd[EaneN
0|BjOg 8P SEWOT | "GN SBUOY OpIEYIY
RO o S WU tied Opeaeiy
epeAsiBey By

COXN UO OLyIeH 0

DENOMINAGION

Contenido neto: 2 LITROS

manténgase en refrigeracion

INFORMACION
NUTRIMENTAL

*0€ Seu)sioud "og eseld 17,0 oUW DPISNLD

En 4 imagenes consecutivas, en una de las distancias de repeticion
se permite una variacioén hasta del £ 25% (veinticinco por ciento)
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ESQUEMA 1

LICONSA, S.A. de C.V.
DIRECCION DE PRODUCCION
SUBDIRECCION DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Fecha:

MATERIAL DE ENVASE, PELICULA DE POLIETILENO ENVASE DE 2 LITROS
ESQUEMA DE CALCULD PARA DETERMINAR LA PENALIZACION A PROVEEDORES

PLANTA: | PROVEEDOR:

CANTIDAD RECIBIDA (kg):

FECHA DE RECEPCION: ::] N° DE FACTURA:

CANTIDAD A PENALIZAR (kg):

ESPESOR: 0.00250 pulg

0.00€35 cm
ANCHQ DE BORBINA (Valer medio): 38.20 cm
ANCHC DE BOBINA (Valor méxima); 38.60 om
LARGQO DE BOLSA: 29.20 e¢m

DENSIDAD DE POLIETILENC: 0.9175 gfom®

VOLUMEN: 7.0830 cm®

PESO DE BOLSA VACIA: 6.50 g
RENCIMIENTO: 153.88 Envases/kg
AREA DEL ENVASE: 1,124.20 cm®

ESPESOR (Promedio global)
ESPESOR (Promedio de valores FLS):
ESPESOR FUERA DEL LIMITE SUPERIOR:
ANCHO DE BOBINA (Promedic global}:

PENALIZACION POR ESPESOR

PENALIZACION POR ANCHO DE BOBINA

EXCESC DE AREA EN EL MAERI

-1,124.20 cm
VOLUMEN: 0.0000 cm*® PESO DE EXCESO DEL MATERIAL: -8.650 9
PESQO DE BOLSA VACIA: 0.00 g TOTAL DE ENVASES EN CANT!DAD
RENDIMIENTO: #DIV/0L  Envasesikg RECIBIDA: 0.00 Envases

BONIEICACION

MERMA DE RENDIMIENTO POR EXCESG DE ESPESOR:
MERMA POR KILOGRAMO DE POLIETILENG:

#HDWID!  Envases/kg
OVt g

PENALIZAGION POR TONELADA DE POLIETILENO: #DIV/0L ki
: 534

NOTA: El responsable del llenado del esquema y notificacidn al proveedor es el area de Control de
Calidad de cada Planta, quien a su vez en coordinacién con el Almacén vigilara el
cumplimiento de la bonificacion del material en especie. La copia del documento se debe

adjuntar al dictamen de calidad.

Control de Calidad

Liconsa
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ESQUEMA 2

LICONSA, $.A. de C.V.
DIREGCION DE PRODUGGION
SUBDIRECCION DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Fecha:

MATERIAL DE ENVASE, PELICULA DE POLIETILENO ENVASE DE 1 LITRO
ESQUEMA DE CALCULO PARA DETERMINAR LA PENALIZACION A PROVEEDORES

PLANTA:

‘I PROVEEDOR: | CANTIDAD REGIBIDA (kg):

FECHA DE RECEPCIGN: . . ‘FN° DE FACTURA: : .| CANTIDAD A PENALIZAR (kg):

ESFPESOR:

. 0.00835 cm VOLUMEN: 4.6118 e¢m?
ANCHO DE BOBINA (Valor medio): 38.20 cm PESO DE BOLSA VACIA: 4.14 g
ANCHO DE BOBINA (Valar maximo): 38.50 cm RENDIMIENTO: 241.57 Envases/kg
LARGQO DE BOLSA: 18.60 ¢cm AREA DEL ENVASE: 716.10 cm*

0.00250 pulg DENSIDAD DE PCLIETILENO: 0.8175 giem

JOSDE LA EVALUACION
ESPESQOR (Promedio glabal):
ESPESOR (Promedio de valores FLS}:

ESPESOR FUERA DEL LIMITE SUPERIOR:
ANCHO DE BOBINA (Premedio global):

PENALIZACION POR ESPESOR

NOTA: Unicamente capturar la Informacién requertda en las dreas sombreadas de color amarlilo,

NOTA: El responsable del lienado del esquema y notificacion al proveedor es el drea de Control de

VOLUMEN: 0.0000 cm® PESC DE EXCESO DEL MATERIAL: 414 g

PESO DE BOLSA VACIA: 0.00 g TOTAL OE ENVASES EN CANTIDAD

RENDIMIENTO: #DIV/0l  Envasesikg RECIBIDA: 0.00 Envases

MERMA DE RENDIMIENTO PCR EXCESQ DE ESPESCR:;  #{DIV/Ol Envasesikg g \
MERMA POR KILOGRAMO DE POLIETILENG: #DIViIO! g

PENALIZAGCION POR TONELADA DE POLIETILENO: #DIVIOl kg

Controf de Cafidad

{

Calidad de cada Planta, quien a su vez en coordinacion con el Almacén vigilara el
cumplimiento de [a bonificacion del material en especie. La copia del documento se deb
adjuntar al dictamen de calidad. ’

V
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Vill. NORMAS DE CALIDAD PARA LAS LAMINACIONES

8.1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

La presente norma establece las especificaciones que deben cumplir las laminaciones,
destinadas para el envasado de los productos en polvo que fabrica LICONSA, tanto en su
forma original de suministro (bobinas), como en su forma terminal (envase).

8.2. DESCRIPCION

Las laminaciones de bondpolifoil y poliéster metalizado son utilizadas para la elaboracion
de los envases de los productos en polvo con diferentes contenidos de acuerdo a los
requerimientos de envasado; su fabricacion se realiza mediante un proceso de laminacién
por extrusion o adhesivos (solvent less) y ofrecen las siguientes caracteristicas:

- Barrera al oxigeno.
- Barrera a la humedad.
- Barrera a la luz. :

8.2.1. LAMINACION BONDPOLIFOIL.

Las funciones de cada uno de los componentes de la laminacion, de la parte externa a la
interna son las siguientes:

Papel Bond.- Proporciona rigidez a la estructura y sirve de base para la (‘\

impresion.

Polietileno 1% capa.- Une |la capa de papel bond con la de aluminio.

Aluminio.- Proporciona la barrera que protege al producto de}
exterior.

Adhesivo (opcional).- Une la capa de poliéster metalizado con la
del polietileno.

Polietileno 2? capa.- Proporciona la caracteristica de sello a la estructura.

FECHA: 29 DE OCTUBRE DE 2008
PAGINA: 24 DE: 86

DIRECCION DE PRODUCCION



. Manual de Normas de Calidad de Envase y Empaque
Clave: VST-DP-NR-006 - No. Revision: 09
Emision original: 13-09-1996 Revision: 29-10-2008

Liconsa

8.2.2. LAMINACION DE POLIESTER METALIZADO

Las funciones de cada uno de los componentes de la laminacion, de la parte externa a la
interna son las siguientes:

- polipropileno o poliamida o poliéster biorientados.-
materiales flexibles que coadyuvan a la proteccién del
producto de las condiciones ambientales, y sirven de base
para la impresién.

. Capa - adhesivo o polietileno.- Une la primera capa con la de
poliéster metalizado.

. Capa - poliéster metalizado.- Material flexible que proporciona
la barrera que protege al producto del exterior.

. Capa - adhesivo (opcional).- Une la capa de poliéster
metalizado con la del polietileno.

. Capa - polietileno coextruido minimo en tres capas.-
Proporciona la caracteristica de sello a la estructura.

7
QN
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8.3. CARACTERISTICAS DE LAS ESTRUCTURAS DE LAS LAMINACIONES

8.3.1. LAMINACION BONDPOLIFOIL

eitelhl ik h AR i) Ll
Tintas 20g/m* £10%
Papel bond 40,0g/m* £10%
Palietileno 12 capa 12,0g/m? £10%
i Aluminio 24,0 g/m? +10%
Adhesivo opcional 200g/m2 £10%
Polietiteno 22 capa 220g/m? £10%
Gramaije Total 102,0g/m* +£10%

Nota: En el caso de la laminacion por extrusion los gramajes de los estratos podran modificarse,

siempre y cuando se cumpla con los especificados para el papel bond, foil de aluminio y el
gramaje total.

B

i

a. Transmisién al vapor de agua

WVTR conforme el método ASTM-F-1249 0,10 g/m*dia

z b. Transmision al oxigeno

Q2TR conforme el método ASTM-D-3985 0,05 cc/m?/dia

Polietileno-Aluminio Min. 250 gf/plg

b. Fuerza de sello: Min. 1,20 kgfiplg

Condiciones de sellado: temperatura 150°C
presién 30 Ib/plg?
tiempo de contacto 1 s

_ 1

\%
a. Fuerza de laminacion: l @ ‘
S
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Tintas 200g/m* £10%
Polipropileno o poliamida o poliéster biorientados 13,00 g¢/m? a 18,00 g/m?
Adhesivo ¢ polietileno 200g/m* +£10%
Poliéster metalizado 17,60 g/m?* £10%
Adhesivo opcional 2,00g/m* £10%
Polietileno 3525g/m?* £+10%
Gramaje Total 71,85 g/m* a 76,85 g/m?

Nota: En el caso de la laminacidn por extrusion los gramajes de los estratos podran modificarse,
siempre y cuando se cumpla con los especificados para los polimeros biorientados, poliéster
metalizado vy el gramaje total.

Eh e e
o sl
RMEABILID

Mak e L DY e e

a. Transmisién al vapor de agua
WVTR conforme el método ASTM-F-1249 0,72 a 1,03 g/m#dia

_ b. Transmision al oxigeno
- ' O2TR conforme el método ASTM-D-3985 0,23 a 0,67 co/m?/dia

P ey b B Gt b AT e b B
e e %‘%}ﬁﬂg%
dreded T iiﬁ»@:@m o

a. Fuerza de laminacién:
Poliéster metalizado -  Polietileno: Min. 250 gf/plg
Polimeros biorientados - Poliéster metalizado: Min. 250 gf/plg .
b. Fuerza de sello: Min. 2,5 kgf/plg 3
Condiciones de sellado: temperatura 150°C \{7
presién 30 Ib/plg?
tiempo de contacto 1 s /7
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La imagen grafica del envase debe corresponder a la autorizada.

La impresién debe ser nitida y limpia.
El material debe estar embobinado en el sentido que se indica en la figura 8.10 y 8.12.

a o o @

El tamanfio del registro fotosléctrico y la distancia de éste al borde de la laminacidn
se indica en la figura 8.11 y 8.13.

e. Distancia entre registros fotoeléctricos:

Envases Maquinas envasadoras Maquinas envasadoras
horizontales verticales
240 g, 260 g, 264 g 146cm + 1 mm 220cm = 1mm
500 g - con fuelle 17,0cm + 1 mm

a. Ancho de bobina:

Maquinas envasadoras Maquinas envasadoras
Envases horizontales verticales
240 g, 260 g, 264 g 43,5¢cm _* 2 mm 31,8cm £ 2mm
500 g - con fuelle 53,5cm + 2mm

Diametro interior del ntcleo De74cm a 78cm
Peso de bobina: 38,0 kg5 %

El embobinado debe ser acabado espejo, sin presentar telescopeo y ondulaciones.

o alo o

Maximo 3 empalmes por bobina; estos deben ser transversales y aproximadamente a la
mitad de la distancia entre dos registros fotoeléctricos e identificados con cinta adhesiva
de color verde o amarilla.
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Capacidad del

envase:

Dimensiones Con fuelle

delenvase: | 4.0 22,00 cm 21,75 cm 24,25 cm
Ancho 14,90 cm 14,60 cm 17,00 cm
Fuelle 5,00 cm

472

Peso tedrico del 52049 (poliéster me?anzado) 6,76 9

envase: {poliéster metalizado) 6,48 g (bondpolifoi) {poliéster metalizado)

Tolerancia del

contenido neio: 99 99 +15¢g

a. Las tintas utilizadas en la impresion del material no deben contener metales pesados:
Pb, Hg, Se, Cd, Ba, As, Sb, Cr.

b. De acuerdo a lo indicado en la fraccion de la FDA-177.1520, la pelicula no debe exceder
de:

o 5,5 % {cinco punto cinco por ciento) de fraccidn extraible en n-hexano a 50 °C 5
o 11,3 % (once punto tres por ciento) de fraccidn soluble en xileno a 25 °C

8.5. PLAN DE MUESTREO

Aplicar el plan de muestreo indicado en el Anexo 17 “Laminacion” del Procedimiento de [&\-’
Muestreo y Evaluacién de Materiales de Envase y Empaque del Manual de Procedimientos
para la Operacién de Laboratorios clave VST-DP-PR-015-07. \)

/1
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8.6. CLASIFICACION DE DEFECTOS DE LA LAMINACION

Y NIVEL DE ACEPTACION EN EL MATERIAL

Pt

# Olor residual a solvente

Acabadodela % Delaminacién
laminacién # Ausencia de estrato: parcial 6 total.
# Arrugas o pliegues
# Fracturas en la estructura
Acabado de # Embobinado inverso
Bobina ¢ Embobinado flojo
# Telescopeo
# Ondulaciones
4 Bobina sucia o golpeada o con cortes en la laminacion.
# DBobina tronada; fisura o ruptura en las capas de papel bond y
aluminio.
# Corte descentrado
¢ Cantos dafiados
# Ceniros o ndcleos colapsado
Caracleristicas ¥ Sin impresion, ausencia de tintas
de la impresidbn € Presencia de manchas de tinta, velos, rayas
# Impresion picada o remosqueo
# Textos ilegibles
# Impresion fuera de registro
% Tintas fuera de tonos
# Color de registro fotoeiéctrico fuera de tono

¥ Exceso de empalmes
% Empalmes no identificados
< Empaque inapropiado
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8.7. METODOS DE ANALISIS

Ancho de bobina y
dimensiones del registro
fotoeléctrico

EE-A-179-BF Meétodo para determinar el ancho de bobina y
dimensiones del registro fotoeléctrico de la laminacién.

Referencias ASTM-D-3767-03 y NMX-E-002-SCFI-2003.

Diametro del nicleo

EE-D-180-BF Método para determinar el didmetro interior del ntcleo
de la bobina de la laminacion.

Fuerza de sello

EE-F-181-BF Método para determinar la fuerza de sello en ia
laminacion.

Referencia ASTM-F-88-07a.

Fuerza de laminacion

EE-F-182-BF Método para determinar la fuerza de laminacion.
Referencias ASTM-F-904-98 (2003)

Gramaje total

EE-G-183-BF Método para determinar el gramaje total y de las
capas de fa laminacion.

Peso de bobina

EE-P-185-BF Método para determinar el peso de bobina de la
laminacion.

Transmision de oxigeno

ASTM-D-3985 Método de prueba para la determinacién del indice
de transmision de oxigeno de peliculas y hojas plasticas.

Transmisién de vapor de
agua

ASTM-F-1249 Método de prueba para la determinacion del indice
de transmision de vapor de agua de peliculas y hojas plasticas.

Contaminantes

FDA.-21CFR177.1520 seccion (d) punto (3) Método de prueba para
la determinacion de la fraccidn extraible en N-hexano.

FDA.-21CFR177.1520 secciodn (d) punto (4) Método de prueba para

la determinacion de la fraccién soluble en xileno.

N\

&
N
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a. Proteccion.- Primera cubierta.- La bobina debe estar cubierta con una bolsa de polietileno
sujeta con protectores de nucleo.

Segunda cubierta.- cubrir el cuerpo |a bobina con cartén corrugado sujeto con
cinta adhesiva o con tapas de carton corrugado sujetas con cinta adhesiva al
cuerpo de la misma (cubriendo mas del 50% (cincuenta por ciento) de la
bobina).

b. La bobina debe identificarse con una etiqueta interna y otra externa, las cuales deben
contener la siguiente informacion:

Etiqueta interna Nombre del proveedor.
Nombre del cliente.
Nombre del producto
Fecha de produccién.

No. orden de trabajo.

o O O O o O

Turno

o]

Nombre del operador

— Etiqueta externa Nombre del proveedor.
Nombre del cliente.
Nombre del producto
Fecha de produccion.

No. orden de trabajo.

o ¢ o ¢ 0o ¢

Peso brufo.
Peso neto.
i No. de bobina

o

o]
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a. Las bobinas deben acomodarse en la tarima de la siguiente forma:

9 bobinas por cama.
LLa cama se conforma en un acomodo de 3 x 3.
Maximo 2 camas por tarima.

Liconsa

b. Proteccidn.- Los cantos de las bobinas deben estar protegidos con una lamina de carton

corrugado.

Las tarimas deben ser paletizadas con una cubierta de pelicula plastica
estirable.

¢. La tarima debe identificarse con una stiqueta externa, la cual debe contener la siguiente

informacion:

o

o}

o]

o 0 0

— - Nombre del proveedor
- Nombre del cliente

No. tarima

Nombre del proveedor.
Nombre del cliente.
Nombre del producto
No. orden de trabajo.
Fecha de produccidn.

Listado ordenado de las bobinas que conforman la tarima
y peso neto de cada una.

Peso bruto fotal
Peso neto total
Tara

- Ancho de bobina

- Nombre del producto

- Fuerza de sello

- Disefic impreso

- Orden de trabajo

- Fuerza de laminacion

- Cantidad en kg y ntimero de bobinas por
orden de trabajo.

N
.

)
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8.9. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

FDA.-21CFR.- Codigo Federal de Regulaciones de los Estados Unidos de Ameérica
para la Administracion de Alimentos y Farmacos, Edicion 1/abril/2007.
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FIGURA No. 8.10
IMAGEN GRAFICA DE EMBOBINADO

MAQUINAS ENVASADORAS HORIZONTALES

i
7
1

N
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FIGURA No.8.11
UBICACION DEL REGISTRO FOTOELECTRICO EN EL ENVASE

MAQUINAS ENVASADORAS HORIZONTALES

é <
S 2
o 1o
L= Ty ™
g P
S 2
=1 W
g s
= S
[n'
o ™
g =2
L)
S 2
Ja—
Color de registro
(a)1,5¢cm fotoeléctrico:
y > ké/ Conforme se indica
en los de disefos
{b) 0,5 cm W M2ax. 5 mm graficos respectivos

(ver catalogo de
disefios graficos de
envase y empaque)
(a) Largo del regisiro fotoeléctrico
{b) Ancho del registro fotosléctrico

C“\\.
‘.

(c) Distancia def registro fotoeléctrico al borde de Ia bobina §\ \_&_ /z B
{d) Area para el logotipo del proveedor

FECHA: 29 DE OCTUBRE DE 2008
PAGINA: 38 DE: 66

DIRECCION DE PRODUCCION



Manual de Normas de Calidad de Envase y Empaque

Clave: VST-DP-NR-006 No. Revisién: 09
Emision original: 13-09-1996 Revisiéon: 29-10-2008

FIGURA No. 8.12

IMAGEN GRAFICA DE EMBOBINADO
MAQUINAS ENVASADORAS VERTICALES
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FIGURA No. 8.13

UBICACION DEL REGISTRO FOTOELECTRICO EN EL ENVASE

MAQUINAS ENVASADORAS VERTICALES

ses7o
EFNCC

[
B

o (a) 1,0 cm

-

{b) 0,5¢cm I

Max. 2 mm

(d) 1,3cm

(a) Largo del registro fotoeléctrico
{b) Ancho del registro fotoelécirico @
{c) Distancia del registro fotoeléctrico al borde de la bobina

(d) Distancia del registro fotoeléctrico al corte del envase

(e} Area para el logotipo del proveedor

Conforme se indica
en los disefios
graficos respectivos
{ver catalogo de
disefios graficos de
envase y empacgue)

LY
/1

/ Color de registro
/ f_OtoeI éctrico:
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8.14. LAMINACION PARA EL ENVASE TETRA BRIK ASEPTICO
8.14.1. DESCRIPCION.

El material de envase es una estructura multicapa, la cual es utilizada para el envasado de
productos ultrapasteurizados, su fabricacidn se realiza por el proceso de laminacién por
exirusion.

Su estructura cuenta con seis capas que ofrecen una barrera eficaz contra aquellos
agentes externos que provocan la descomposicién del producto con el paso del tiempo,
tales como el oxigeno y la luz. La funcién de cada una de ellas es la siguiente:

17, Polietileno.- Protege el papel del medio externo.

2%, Papel.- Mantiene la resistencia mecénica del envase.

32 Polietileno.- Sellado térmico

4%, Aluminio.- Protege de la luz, del oxigeno y de sabores
extrafios.

52 Polietileno.- Sellado térmico. N\

6°. Polietileno.- Proteccién del producto

Denominacién y Cédigos.

Denominacion de la laminacion: | TBA/ml FP CB 1000 mi| TBA/ml FP CB 250 ml | TBA/jI FP CB 250 ml
Volumen: 1 litro 250 ml 250 ml _
Cddigo QS: 7465-810-09 7465 — 560-09 7073-560-09 \Q‘L
Aplicacién: Leche Leche Leche sabo}‘izada

TBA = Tetra brik aséptico
FP = Flexo Process
CB = Papel blanqueado
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8.14.2. CARACTERISTICAS DE LA ESTRUCTURA

TBA/ml FP CB 1000 m|

TBAjl FP CB 250 ml

TBA/mi FP CB 250 mi

Polietileno exterior 12,0 g/m? 12,0 g/m2
Papel impreso 310,0 g/m? 217,0 g/m?
Polietileno 20,0 g/mz 20,0 g/m2
Aluminio 17,00 g/m2 17,00 g/m?
Polietileno + Adhesivo 25,0 g/m 25,0 g/m

Gramaje Total

384,0 g/m? +12 g/m?

291,0g/m? =12 g/m?

a. Fuerza de doblez GM*
(rigidez):

- TBA/ml FP CB 1000 ml:
- TBA/jl FP CB 250 mi:

Min. 270 mN Max. 406 mN
Min. 28 mN Max. 158 mN

b. Contenido de h

- TBA/ml| FP CB 250 ml:

umedad en el papel

Min. 98 mN Max. 158 mN

Min. 5,0 %

Méx. 8,0 %

*GM = valor promedio de la fuerza registrada en direccidn maquina y direccién transversal.

8.14.3. CARACTERISTICAS DE CALIDAD .

a. Laimagen grafica del envase debe corresponder a la autorizada.

b. La impresién debe ser nitida y limpia.

c. El material debe estar embobinado en el sentido que se indica en la figura 8.14.9.

mN = mili newtons

l;}‘ %@
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o ————————————————— e ———————————————————————————
.

TBA/m! FP CB 1000 ml

- TBA/jI FP CB 250 ml

- TBA/ml FP CB 250 ml

Jumbo Jumbo
No. de envases/
rollo 7 600 15 900
Peso/ rollo 230 kg 162 kg
Diametro Max. 1 150 mm Max. 1 150 mm
Diametro interior
del nticleo 180,0 mm 150,0 mm
Ancho de rollo 3220 mm = 1,0mm 2140 mm =+ 1,0mm
Empalmes del 5 5

material/ rollo

Nota: Los rollos pueden contener menor nimetro de envases.

TBA/ml FP CB 1000 ml

- TBA/jI FP CB 250 ml

- TBA/ml FP CB 250 ml

Largo (ver fig. 8.14.10.) 2450 mm = 0,3mm 163,33 mm = 0,3mm
Ancho (ver fig. 8.14.10.) 3220 mm =+ 1,0mm 2140 mm = 1,0mm
Distancia orilla a suaje L 51,0 mm = 1,0mm 350 mm = 1,0mm

(ver fig. 8.14.10.)

Posicion del registro fotoeléctrico
(ver fig. 8.14.10.)

795 mmz 1,0 mm

3,6mmz= 1,0mm

Envase formado (rectangular):

- Largo 166,0mm + 1,0mm 107,0mm =+ 1,0 mm
- Ancho 95,0mm = 1,0mm 63,0mm = 1,0 mm
- Fondo 63,0mm = 1,0mm 40,0 mm = 1,0 mm
Peso del material por envase, 30,3g 0,99 1029049
excluye cintas v tapa;
Tolerancia del contenido neto: =9 ml

+15ml
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1 Conforme lo indicado en el punto 8.4.4. Caracteristicas de Calidad- apartado Contaminantes.
|

8.14.4. PLAN DE MUESTREO

Contforme lo indicado en el punto 8.5. Plan de Muestreo.

8.14.5. CLASIFICACION DE DEFECTOS DE LA LAMINACION
Y NIVEL DE ACEPTACION EN EL MATERIAL

Conforme lo indicado en el punto 8.6. Clasificacion de Defectos de la Laminacién y Nivel de
Aceptacion en el Material,

8.14.6. METODOS DE ANALISIS.
Conforme lo indicado en el punto 8.7. Métodos de Analisis.

8.14.7. IDENTIFICACION DEL MATERIAL, EMBALAJE Y ESTIBA.

a. Proteccion.- El rollo debe estar cubierio con pelicula de polietilenc encogible.
b. El rollo debe identificarse con una etiqueta conteniendo la siguiente informacién:

. No. orden de produccion

. No. de disefio

. Descripcion del material

. Tipo de laminacién.

. Volumen del envase.

. Gantidad (nimero de envases)
. Numero de rollo

~N O e DWND =
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Identificacion impresa en el envase (ver fig. 8.14.10.):
o Numero de tira

| o No. de produccién (Ultimos 5 digitos de la orden de produccion)
‘ o __Numero de tira

a. No .de rollos por tarima: 5 en el formato TBA 1 litro
7 en el formato TBA 250 mL

Dimensiones de la tarima: 1130 x 1130 mm

b
¢. Tarimas de madera no tratada, libre de quimicos.

d. Usar como proteccién entre ia tarima y el material, una hoja de cartén.

e. Las tarimas deben estar protegidas con pelicula estirable o termoencogible
f

l.as tarimas pueden ser estibadas una sobre otra hasta un maximo de 3, usando una hoja
de cartén como proteccion entre las mismas.

g. Latarima debe identificarse con una etiqueta conteniendo la siguienie informacion:

1 attot No

Womaree “iPr12-0538071  gjgh

. No. de disefio

. Ntmero de tarima (pallet) RS QB?J. KQQB 01

1o o : L
: . Descripcion de! material e van 2501 (4 o
. . Tt TE IUMHD B .
. Rollos contenidos en latarima  sepoes » iseoe 8
-G08 o 15800 gy

. \ 3 .
. Cantidad de envases por tarima  #-0382
. Tipo de laminacién "
. Fecha de produccién

B ey oss | SR04
:%weuei §§§ ‘%1“:?:,33“@ 3ma¢aesaswuasa

G
g
05

3% \\

::umdmarmn

C~Nouk, N =2

e ‘“22»” T
a0
i

%‘sa@ .

a. Tiempo de almacenamiento: Maximo 12 meses después de la fecha de fabricacién. /7
b. Temperatura de almacenamiento: De 1_0°C a 40°C
-~ ¢ Humedad relativa de almacenamiento: De 40% a 65%
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- Nombre del proveedor - Disefio impreso
- Nombre del cliente ~ Orden de trabajo
- Nombre del producto - Cantidad de envases y numero de bobinas

por orden de trabajo.

8.14.8. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS.

Conforme lo indicado en el punto 8.9. Referencias Bibliograficas, de esta norma de calidad. \%J
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FIGURA No. 8.14.9.
IMAGEN GRAFICA DE EMBOBINADO

LAMINACION PARA EL ENVASE TETRA BRIK ASEPTICO
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FIGURA No. 8.14.10.

DIMENSIONES ENVASE TETRA BRIK ASEPTICO

he Entera
Srapasteurizada

No. de disefio

-Lex;t:h& Entera

BEIEE

ALz 3

No. de produccidn

B "!..

Distancia del

borde al suaje L

‘No. de tira

Posicién del
registro
fotoeléctrico

Y

Ancho del envase
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8.15. CINTA DE SELLADO LONGITUDINAL PARA EL ENVASE TETRA BRIK
ASEPTICO

! 8.15.1. DESCRIPCION.

La cinta esta constituida por una estructura laminada en cinco capas las cuales son las
siguientes:

Capa de polietileno (mPE)
» Capa de adhesivo (primer)

Capade PET

Capa de adhesivo (primer)

Capa de polietileno (mPE)

Denominacion y Cédigo. .
ey

Denominacion de |a cinta LS-strip MPM JR 7,5/0,080 mm
Tamafio (ancho y espesor) 7,5 /0,080 mm
= Cadigo QQQQ-SSS-V V. _ 8856-951-01

JR = rollo jumbo

8.15.2. CARACTERISTICAS DE LA ESTRUCTURA

Gramaije Total ' 72,0g/m? +3g/m?
Espesor 0,080 mm + 0,005 mm
Ancho 7,5mm+0,3mm
; esind ¢ i s N
’ _ Elongacién Min. 50% - Max. 200%

MPa = mili pascales
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8.15.3. CARACTERISTICAS DE CALIDAD

Rollo Jumbo
Diametro exierno del carrete 231 mm
Material del carrete Poliestireno de alto impacto
Tara (peso del carrete) 214 ¢
Ancho del carrete 92 mm
Longitud de la cinta 3600 m +200/-400 m
No. de empalmes por rollo Max. 1

8.15.4. IDENTIFICACION DEL MATERIAL, EMBALAJE Y ESTIBA.

a. El rolio debe identificarse con una etiqueta conteniendo la siguiente informacion:

o No. de lote
o Denominacion del material
o Tamafo (ancho y espesor)

b. Ubicacion de la etigueta

Empaqgue primario.- El rollo debe estar cubierto con una bolsa de pelicula de polietileno

Empague secundario.- caja de cartdén corrugado

e. Cantidad de rollos por caja: Rollo jumbo 7

f. Cada caja debe identificarse con una etiqueta conteniendo la siguiente informacion:

o No. de lote y nimero de rollos por lote
o Denominacion del material.

o Tamafio (ancho y espesor)

o Cdédigo del material

e
g 1
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G

d. Tiempo de almacenamiento: Maximo 18 meses después de la fecha de fabricacién.

e. Temperatura de almacenamiento: De 10°C a 40°C
f.  Humedad relativa de almacenamiento: De 10% a 65%

i
o i
S
o

- Nombre del proveedor

- Nombre del cliente

- Nombre del producto /7
- No. de lote
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8.16. POPOTE PARA EL ENVASE TETRA BRIK ASEPTICO DE 250 ml

8.16.1. DESCRIPCION

H

‘Popote en forma de “U” fabricado en polietileno rayado en blanco y rojo, envuelto con
pelicula de polipropileno.

Denominacion y Cédigo.
S —

Denominacién del popote: U-straw 4 mm 185 mm
Cddigo QS: 8775-913-50

JR = rollo jumbo

8.16.2. CARACTERISTICAS DE CALIDAD

a. Forma del popote En “U” (ver figura No. 8.16.4)

b. Longitud total : 160 mm + 3,0 mm

c. Didmetro exterior : 4,0 mm = 0.2 mm

d. Peso 0,385g9+0,015¢

e. Espesor de la pared . 0,2mm 0,015 mm

f.  Angulo , 40°x 2° (ver figura No. 8.16.4)

g. Color del cuerpo Blanco

h. Color de franjas Rojo

i. Paso entre popotes 22mm =0,5mm (verfigura No. 8.16.4)

a. Material Polipropileno biorientado (BOPP)
Ancho de pelfcula 122 mm 2,0 mm  (ver figura No. 8.16.4) \&’
c. Espesor de la pelicula 0,017 mm £ 0,001 mm

/]
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8.16.3. EMBALAJE.

Contenido por caja: 32000 popotes

- Nombre del proveedor - Fecha de produccién
- Nombre del cliente - Dimensiones del popote
FIGURA No. 8.16.4

DIAGRAMA DEL POPOTE PARA ENVASE TETRA BRIK ASEPTICO DE 250 ml

T o5mm

122 x2
107121,%
10721.5

FECHA: 27 DE NCVIEMBRE DE 2008
PAGINA: 38M DE: 68

DIRECCION DE PRODUCCION




Manual de Normas de Calidad de Envase y Empaque

Clave: VST-DP-NR-006 No. Revision: 09
Emision original: 13-09-1996 Revision: 29-10-2008

Liconsa

IX. NORMA DE CALIDAD PARA CANASTILLA

9.1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

La presente norma establece las especificaciones que debe cumplir la canastilla de
polietileno, destinada como contenedor de los envases con leche fluida que elabora
LICONSA.

| 9.2. DESCRIPCION

La canastilla es una caja fabricada con polietileno de alta densidad sin
perforaciones, cuyas paredes internas deben ser lisas (caras laterales y base).

Paredes internas lisas : \
(caras laterales y base) \

LA FABRICACION DE LAS CANASTILLAS

Lo RN SR RO ML

9.3. CARACTERISTICAS DEL POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD UTILIZADO EN @

% Polietileno de alta densidad 100% {cien por ciento) virgen, exento de
: impurezas. }
) < Densidad del polietileno 0,9615 — 0,9665 g/cm3 )
~ ++ Resistencia a la temperatura de-10a 90°C /7 o
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9.4. CARACTERISTICAS DE CALIDAD DE LA CANASTILLA DE POLIETILENO

i
St

a. El disefio debe corresponder a los diagramas “A” o “B” {ver diagramas)
El color es a eleccidn, de acuerdo a la guia pantone

¢. Acabado, las caras laterales y el fondo (interiores) deben ser lisas y sin
perforaciones.

d. La canastilla debe pesar Min. 1900 g

\ e. En la prueba de impactos verticales la canastilla debe acondicionarse a 10 °C por
24 hr, y debe resistir Min. 10 ciclos a una altura de 2m.
Cada ciclo se conforma por 4 caidas, 2 en base y 2 en aristas.

f. Enla prueba de impactos horizontales, la canastilla debe acondicionarse a 10 °C por
24 hr, y debe resistir Min. 6 ciclos a una distancia de 4m.
Cada ciclo se conforma por 8 caidas, 4 en caras y 4 en aristas.

g. Capacidad: 20 bolsas de 1 litro 0 10 bolsas de 2 litros

e it it

DISENO “A” DISENO “B”

— a. Dimensiones exteriores:

e Largo 437 a 440 mm 444 a 447 mm

* Ancho 356 a 359 mm 359 a 362 mm

+ Altura 281 a 284 mm 284 a 287 mm
¢
D

b. Dimensiones interiores: :
e Largo 409 a 412 mm 416 a 419 mm

 Ancho 328 a 331 mm 331 a 334 mm

o Altura 267 a 270 mm 270 a 273 mm
c. Agarradera:

¢ Largo 110 a 1256 mm 90 a 100 mm

s Ancho 30 a 35 mm 30 a 35 mm
d. Base: |

¢ Distancia de la ceja 16 a 18 mm 16 a 18 mm

al borde
s Altura de la ceja 9 a 11 mm 9 a 11mm
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9.5. PLAN DE MUESTREO
Aplicar el plan de muestreo indicado en el Anexo 16 “Canastilla” del Procedimiento de

Muestreo y Evaluacidn de Materiales de Envase y Empaque del Manual de Procedimientos
para la Operacién de Laboratorios clave VST-DP-PR-015-07.

9.6. IDENTIFICACION DE LA CANASTILLA
Para identificar la canastilla, debe tener grabada la siguiente informacion:

o Logotipo del fabricante.

o Logotipo de LICONSA.

o Fecha de produccién de la canastilla.
9.7. METODOS DE ANALISIS Y REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS \K
ISO 2248:1985 Empaques - Prueba de impactos verticales por caida libre
ISO 2244:2000 Empaques - Prueba de impactos horizontales

%

Q0
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L 9 Liconsa
] ==
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X. NORMA DE CALIDAD PARA CAJA Y SEPARADOR DE CARTON CORRUGADO

10.1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

La presente norma establece las especificaciones que deben cumplir la caja y el
separador de cartdn corrugado, destinados para el empaque de los envases con
productos en poivo que fabrica LICONSA.

10.2. DESCRIPCION

Las cajas y separadores de cartébn corrugado son utilizadas para el empacado de
los envases de los productos en polvo en sus diferentes presentaciones, su
estructura esta conformada por un papel central “médium” con el cual se forma la
flauta en direccién vertical y por dos capas externas de papel “liners” que refuerzan
la flauta.

Liner externo [T

© Meédium corrugado
Flauta tipo "C"

Liner interno Direccion vertical de la
flauta

10.3. CARACTERISTICAS DEL PAPEL Y CARTON CORRUGADO

- CARTON CO

S s
i3 ggm i
%‘a' E

g et

AD

Gramaje

Cubierta exterior de papel rigido kraft 6 semi-kraft 156 -190 g/m? Min. 70 1b/6 plg

Corrugado papel rigido kraft &6 semi-kraft 114 -140 g/m* Min. 28 Ib/6 plg l '
Cubierta interior de papel rigido kraft 6 semi-kraft 114 -140 g/m? Min. 42 |b/ 6 plg
Total 436 — 532 g/m* Min. 140 1b/ 6 plg /7

Resistencia a la compresién de borde (edge crush
tester - ECT) 32 Ib/pig \)

*RCT = Prueha de aplastamiento de anillo {ring crush tester)
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Gramaje RCT *
Cubierta exterior de papel rigido kraft 6 semi-kraft 156 - 190 g/m? Min. 70 1Ib/6 plg

Corrugado papel rigido kraft 6 semi-kraft 114 - 140 g/m? Min. 28 1Ib/6 plg
Cubierta interior de papel rigido kraft & semi-kraft 156 - 190 g/m? Min. 70 Ib/86 plg

Total 477 - 583 g/m? Min. 168 b/ 6 plg

Resistencia a la compresién de borde
(edge crush tester — ECT)

36 Ib/plg

*RCT = Prueba de aplastamiento de anillo (ring crush tester)

Resistencia a la compresidn estatica 1450 1bf+ 10 %

10.4. CARACTERISTICAS DE CALIDAD

S e U g

a. largo 47,0 cm £ 3 mm

b. Ancho 36,0 cm £ 3 mm

c. Alto 16,0 cm = 3 mm

d. Ancho de ranura 0,6 cm + 2 (Ver figura No. 10.9)

e. Profundidad de ranura Max. 3 mm (Ver figura No. 10.9)

f. Ancho de ceja de unién 3,5cm £ 3 mm (Verfigura No. 10.9)
g. Largo de ceja de unién Min. 26,0 cm (Ver figura No. 10.9)
h. El tipo de flauta debe ser “C” y corresponder a 14 flautas en 10 cm.

La ceja de unién de la caja debe estar pegada, no engrapada \ ﬂ

De acuerdo a la presentacion del producto en la imagen grafica de la caja a utilizar, se
indica el nimero de envases a empacar.

k. Laimagen grafica de la caja debe corresponder a la autorizada.

[N

I. Laimpresidn debe ser nitida y limpia ~

m. Las dimensiones y la ubicacién de la marca de localizacién del sentido del corrugado /7 ;
se indica en la figura 10.10
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a. Largo 90,8 cm + 3 mm
b. Ancho 32,4 cm+ 3 mm
c. Espesor 0,39 cm
d. Ranuras a los extremos (2) * 274 cm+3 mm
: e. Ranura al centro * 20,0 cm+3 mm
' f. Ranuras punteadas transversales (2)* 30 em+x3mm / 40cm+3 mm
i g. Suajes transversales (2) * 274 cm=3 mm
h. Suajes al centro (2} * 8,0 cm*=3mm

i. Eltipo de flauta debe ser “C” y corresponder a 14 flautas en 10 cm.
* Conforme se indican en el disefic del separador. Ver figura No. 10.10

" 10.5. PLAN DE MUESTREO

Aplicar el plan de muestreo indicado en el anexo 18 “Caja y separador de carton

corrugado” del procedimiento de Muestreo y Evaluacién de Materiales de Envase

y Empaque del Manual de Procedimientos para la Operacion de lLaboratorios
~ clave VST-DP-PR-015-07.

10.6. CLASIFICACION DE DEFECTOS Y NIVEL DE ACEPTACION EN LA CAJA Y
SEPARADOR

Desprendimiento de liners o sin liners.
Liners arrugados o plegados

Acabado de la cajay  #
&
# Sin suajado
L
g

separador

Suajado débil o suajado excesivo ‘ é

Descuadre: desalineado de los paneles de la caja al unirlos o
pegado desfasado de la ceja de union.

# Ceja de unidn despegada.
Exceso de pegamento en la ceja de unidn /7

Acabado de la caja
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Sucio

Acabado de la caja y

separador Golpeado
Aplastado

Roto

# & & P

Sin impresién

Presencia de manchas de tinta
Impresién picada

Textos ilegibles

Impresién fuera de registro
Tintas fuera de tonos

Caracteristicas de la
impresién en la caja

& & S+ B & F

10.7. METODOS DE ANALISIS

Gramaje total EE-G-176-CO Método de determinacién del gramaje total y de las
capas de papel en la caja de cartén corrugado. N

Referencias TAPPI-410-om-98 y NMX-N-001-SCFi-2005

~ Dimensiones dela | EE-D-173-CO Método de determinacién de dimensiones de la caja
| caja y separador y separador de cartdn corrugado.

Referencia TAPPI-827-sp-01

Resistenciaala  |EE-R-178A-CO Método de prueba para la determinacion de la
compresion estatica |resistencia a la compresion de la caja de cartdn corrugado.

Referencia TAPPI-804-mo-06 (

Resistencia a la TAPPI-839-mo-02 Metodo oficial de prueba - Resistencia a la
compresion de borde | compresién de borde de cartén corrugado usando el método de
(Edge crush tester — | sujecién (prueba de columna corta)

ECT)
_ Prueba de TAPPI-822-om-02 Método oficial de prueba — Aplastamiento de
aplastamiento de anillo de papel (método de soporte rigido)

anillo (Ring crush
tester - RCT)
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10.8. IDENTIFICACION DEL MATERIAL, EMBALAJE Y ESTIBA.

a. Las cajas deben tener impreso en las solapas largas inferiores, la fecha de produccion,
el logotipo del proveedor y la especificacién de la resistencia a la compresion (ver figura
10.9)

b. El separador debe tener impreso la fecha de produccidén y el logotipo del proveedor.
(ver figura 10.10)

ﬁ;é% Q%é%%?ﬁ%ﬁiz

a. Las cajas deben empacarse en atados conformados con 25 piezas y flejados con fleje
de plastico

fk“ fayf;ﬁ%’iﬁ»&% @%g

b. Los separadores deben empacarse en atados conformados con 50 piezas y flejados
con fleje de plastico

c. Los atados de cajas y los separadores deben ser manejados a granel 6 paletizados,
utilizando como base y proteccidn del pallet dos hojas de cartén corrugado dobladas en
las esquinas hacia arriba formando una charola {(ver figuras 10.11 caja y 10.12
separador) sobre la cual se procede a acomodar los atados.

Patrén de ;comodo o 1 Ver flgura 10 11 Ver figura 10.12

#
# Numero de atados por pallet 24 24
# Numero de atados por cama 4 4
L
4

NUmero de camas 6 6 \ @
Total de piezas por pallet 600 1200
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0 Ethueta Colocar 2 etiquetas por pallet, una por cara en los costados
ver figuras largos opuestos, indicando la siguiente informacién:
10.13 cajay #  Nombre del cliente
10.14 separador #  Nombre del proveedor
&  Nombre del producto
; #  Fecha 6 tiro de produccion
#  Numero de pallet

o Bandera: La bandera es una caja de cartén corrugado, que identifica
ver figura 10.13 al producto que contiene el pallet.

En el pallet de caja de cartdn corrugado, colocar 2 banderas
en las esquinas, una por cara en los costados largos
opuestos.

_ o Cubrir e! pallet en Ia parte supenor con dos hojas de cartdon corrugado dobladas
en las esquinas hacia abajo formando una charola (ver figuras 10.13 caja y 10.14
separador).

o Colocar 2 flejes de plastico a lo ancho de pallet y 2 flejes a o largo del mismo (ver
figuras 10.13 caja y 10.14 separador).

o Cubrir el pallet con pelicula plastica estirable.

- Nombre del proveedor - Valor de resistencia a la compresién ‘_A(L
- Nombre del cliente - Dimensiones de la caja

- No. de tiro de produccién - Dimensiones de! separador

- No. de separadores - Tipo de flauta /7 '

- No. de cajas E
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FIGURA No. 10.9

DIAGRAMA DE LA CAJA DE CARTON CORRUGADO
DIMENSIONES Y UBICACION DE LA MARCA DE LOCALIZACION
DEL SENTIDO DEL CORRUGADO

‘/ANCHO DE CEJA DE UNIGN
—» 4 35cm+3 mm

/| F 3
|| e Diafogedie

¥

533cm

PROFUNDIDAD

BE RANURA >
Méx. 3 mm = Logotipo del proveedor
ANCHO DE RANURA =>Fecha de produccion
0.6 cm+2 mm => Resistencia a la compresién

1450 1bf

220 mm de
distapcia al
suaje s penor

Color de ia marca = de acuerdo al color de la impresién que se I
indica en Ios de disefos graficos !
res?ectlvos ver catalogo de disefios largo total = 20 mm
graficos de envase y empaque)
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FIGURA No. 10.10
SEPARADOR DE CARTON CORRUGADO

DISENO DE UNA SOLA PIEZA

SUAJE
TRANSVERSAL

| // sm\\

204 / \ -
%
§ SUAJE AL CENTRO | ¥
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L U 02 i 1
| R | RANURA AL o
| A | CENTRO s L
‘ C : 360 | f

7

RANURA AL ' RANURA AL
EXTREMO EXTREMO

El separador debe {ener impreso:
= Logotipo del proveedor

— = Fecha de produccién Acotaciones en mm

it
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FIGURA

No. 10.11

Patron de acomodo de caja en pallet

Direccién de
la caja

FIGURA

Tipo de
acomodo

Base y
proteccién del

s pallet

No. 10.12

~ Patrén de acomsido' de separador en pallet

 Direccion del
. separador

Cama

Tipo de
acomodo

E Base y
proteccion del
pallet
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FIGURA No. 10.13

Embalaje de caja de carton corrugado palletizado

. Direccitn de fa
caja

Bandera
de identificacion

Cama

Protecciones

Flgies
Cubierta

superior

Tipo de
acomodo -
Bandera
de identificacion

Etiqusta de
identificacion

Protecciones

FIGURA No. 10.14

Embalaje de separador de cartén 'cbrrugado palletizado |

Direccién dei
separador

Cama .

Cubierta

Flejes superior

Tipo de
acomodo

Efiqueta de
tdantificacion

- Protecciones
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10.15. CAJA DE CARTON CORRUGADO PARA ENVASES TETRA BRIK ASEPTICO.

10.15.1. CARACTERISTICAS DEL PAPEL Y CARTON CORRUGADO

Cubierta exterior de papel blanco

‘ Corrugado papel rigido kraft 6 semi-kraft
| Cubierta interior de papel rigido kraft é semi-kraft

Resistencia a la explosién (Mullen): 9 - 11 kg/om?

10.15.2. CARACTERISTICAS DE CALIDAD

a. Capacidad 27 envases de 250 ml 12 Envases de 1 litro
b. Plano estructural Ver figura No. 10.15.7. Ver figura No. 10.15.8.
B ¢. lLargo 384cem+3mm 38,4 cm + 3 mm
) d. Ancho 19;4 cm + 3mm 19,6 cm+ 3 mm
e. Alto 10,7 cm + 3 mm 16,7 cm + 3 mm
f. Ancho de pestafia superior * 2,9cm+ 3mm 4,0cm + 3 mm
g. Largo de pesiafia supetrior * 37,8 cm + 3 mm 37,8 cm+3 mm
h. Ventanas superiores * 25 x 45cm +3mm 2,56 x 5,0cm +3mm

Suajes y ranuras, ver figura No. 10.15.7. y 10.15.8.
i. Eltipo de flauta debe ser “B” y corresponder a 16 a 17 flautas en 10 cm.

k. Laimagen grafica de la caja debe corresponder a la autorizada.

- l. Laimpresidn debe ser nitida y limpia

* Conforme se indica en el plano estructural. Ver figuras No. 10.15.7. y 10.15.8.

/]
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10.15.3. PLAN DE MUESTREO

Conforme lo indicado en el punto 10.5. Plan de Muesireo, de esta norma de calidad.

10.15.4. CLASIFICACION DE DEFECTOS

Y NIVEL. DE ACEPTACION EN LA CAJA

Conforme lo indicado en el punto10.6. Clasificacién de Defectos y Nivel de Aceptacion en la

caja, de esta norma de calidad.

10.15.5. METODOS DE ANALISIS.

Conforme lo indicado en el punto 10.7. Métodos de Andlisis de esta norma de calidad.

10.15.6. IDENTIFICACION DEL MATERIAL, EMBALAJE Y ESTIBA.

Las cajas deben tener impreso, la fecha de produccién, el logotipo del proveedor y la
especificacion de resistencia a la explosién (Mullen) conforme se indica en las figuras No.
10.15.7. y 10.15.8.

a. Las cajas deben empacarse en atados conformados con 50 piezas y flejados con fieje de
plastico.

b. Los atados de cajas deben ser manefados a granel 6 paletizados

- Nombre del proveedor

- Nombre del clienie

- Fecha o tiro de produccion
- No. de cajas

- Valor de resistencia a la explosion (Mullen)

- Dimensiones de la caja

- Tipo de flauta 4
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FIGURA No. 10.15.7.

DIAGRAMA DE LA CAJA DE CARTON CORRUGADO

PARA EL ENVASE TETRA BRIK ASEPTICO 250 mI ot 0 -2%43"

Ranuras i i i Co

; mmmm e mmmsm = o w Sugjes (hendidos) 9.5

— Logotipo del proveedor
— Fecha de produccién
— Resistencia a la explosién (Mullen) .

- .Acotaciones en mm

. 2.5
wiw  weew  wews s PUNteado ranurado 10/ 10 mm Plliatieg ¢ )
(o2 2

H e
A _ _
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FIGURA No. 10.15.8.

DIAGRAMA DE LA CAJA DE CARTON CORRUGADO

PARA EL ENVASE TETRA BRIK ASEPTICO 1L
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10.16. CAJA Y BANDA INTERNA DE CARTON CORRUGADO PARA EL EMPAQUE
DE CAJAS PLEGADIZAS.

10.16.1. CARACTERISTICAS DEL PAPEL Y CARTON CORRUGADO

Para la caja de carton conforme lo indicado en el punto 10.3.1. y para la banda interna en el
punto 10.3.2., de esta norma de calidad.

10.16.2. CARACTERISTICAS DE CALIDAD

Capacidad
Largo
Ancho
Alto

- 0o o o0 T p

=S

j- La ceja de unién de la caja debe estar pegada, no engrapada
k. De acuerdo a la presentacién del producto en la imagen gréfica de la caja a utilizar, se

Ancho de ranura
Profundidad de ranura

Ancho de ceja de unién

36 cajas plegadizas con 60 sobres de 1g

47,0cm 3 mm
36,0cm =3 mm

11,5cm =3 mm

Largo de ceja de unidn Min. 21,5 cm

El tipo de flauta debe ser “C” y corresponder a 14 flautas en 10 cm.

indica el nimero de paquetes a empacar.

I. Laimagen gréfica de la caja debe corresponder a la autorizada.

m. La impresién debe ser nitida y limpia

n. Las dimensiones y la ubicacién de la marca de localizacién del sentido del corrugado

se indica en la figura No. 10.18.7.

0,6 cm x2 (Ver figura No. 10.16.7.)
Max. 3 mm (Ver figura No. 10.16.7.)
3,5cm=3mm (Ver figura No. 10.16.7.)

(Ver figura No. 10.16.7.)

N/
v/
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a. Largo 46,1 cm =3 mm

b. Ancho 35,1 cm+3 mm

c. Alto 11,2 cm £ 3 mm

d. Espesor 0,39 cm

e. Ancho de ceja de uniodn 35ecmx3mm (Ver figura No. 10.16.8.)
f. Largo de la ceja de unidn 11,2cm+=3mm (Ver figura No. 10.16.8.)
g. La ceja de unién de la caja debe estar pegada

h. Eltipo de flauta debe ser “C” y corresponder a 14 flautas en 10 cm.

10.16.3. PLAN DE MUESTREO

Conforme lo indicado en el punto 10.5. Plan de Muestreo, de esta norma de calidad.

10.16.4. CLASIFICACION DE DEFECTOS Y NIVEL DE ACEPTACION EN LA CAJA
Y BANDA INTERNA.

Conforme lo indicado en el punto 10.6. Clasificacién de Defectos y Nivel de Aceptacion, de esta
norma de calidad.

10.16.5. METODOS DE ANALISIS.

Conforme lo indicado en el punto 10.7. Métodos de Analisis de esta norma de calidad.

)
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10.16.6. IDENTIFICACION DEL MATERIAL, EMBALAJE Y ESTIBA.

a. l.as cajas deben tener impreso en las solapas largas inferiores, la fecha de produccién,
el logotipo del proveedor (ver figura 10.16.7.)

b. La banda interna debe tener impreso la fecha de produccién y el logotipo del proveedor
(ver figura 10.16.8.)

a. Las cajas deben empacarse en atados conformados con 25 piezas y flejados con fleje
de plastico

b. Las bandas internas deben empacarse en atados conformados con 25 piezas y
flejados con fleje de plastico

c. Los atados de cajas y las bandas internas deben ser manejados a granel ¢
paletizados

- Nombre del proveedor - Dimensiones de la caja ‘
- Nombre del cliente - Dimensiones de la banda interna \&Q_,
- No. de tiro de produccién - Tipo de flauta 4

- No. de bandas internas
- No. de cajas
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FIGURA No. 10.16.7.

DIAGRAMA DE LA CAJA DE CARTON CORRUGADO
PARA EMPAQUES DE CAJAS PLEGADIZAS.

DIMENSIONES Y UBICACION DE LA MARCA DE LOCALIZACION
DEL SENTIDO DEL CORRUGADO

A~ ANCHO DE CEJA DE UNIGN
—p 4= 35em+3 mm

/‘1 A

LARGEDECEIADEUNIEN.
#Min. 21,5 cm J

Disefio gréfico

A\ J

...............

PROFUNDIDAD b e
DE RANURA
Max. 3 min =» Logoatipo del proveedor
ANCHO DE RANURA = Fecha de preduccion
0,6 cm+2mm .

20 mm de
distancia al
' suaje superior

" Color de fla marca = de acuerdo al color de la impresion que se |

indica en los de disefios graficos largo total = 20 mm
raspectivos (ver catalogo de disefios /7
graficos de envase y empaque) _ H

| /
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FIGURA No. 10.16.8.

BANDA INTERNA DE CARTON CORRUGADO

Ancho de ceja de unién

—p lge—3,5cm =3 mm

11.2 cm| 3 mm

J

Largo de la
ceja de unién

F

La banda interna debe tener impreso:
= Logotipo del proveedor
=» Fecha de produccion

Qi
> X
—
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Xl. NORMA DE CALIDAD PARA CAJA PLEGADIZA

11.1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

La presente norma establece las especificaciones que deben cumplir la caja
plegadiza destinada para el empaque sobres que contienen una mezcla de

vitaminas y minerales.

11.2. DESCRIPCION

La caja plegadiza es fabricada de cartén caple frente blanco reverso kratt, la cual es
utilizada para el empacado de 60 sobres de 1g de mezcla de vitaminas y minerales

en polvo.

11.3. CARACTERISTICAS DE CALIDAD.

1,4 cm (Ver figura No. 11.5.)
5,5 cm (Ver figura No. 11.5.)

Largo 10,6 cm

Ancho 7,2cm
Alto 5,5 cm

Calibre 14 puntos

Caja de doble tapa Ver figura No. 11.5
Ancho de ceja de unidn

Largo de ceja de unidn
Tipo de pegado Lineal -
Capacidad 60 sobresde 1 g

l.a imagen gréfica de la caja debe corresponder a la autorizada.

La impresion debe ser nitida y limpia

Acabado de |a impresién con barniz de maquina
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11.4. CERTIFICADO DE INSPECCION DEL PROVEEDOR

- Nombre del proveedor - Dimensiones de la caja
- Nombre del cliente - Calibre
- Fecha de produccion

FIGURA No. 11.5.

PLANO DE LA CAJA PLEGADIZA
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Xll. HISTORIAL DE CAMBIOS
Revisién | Fecha de s s . .
nim. | aprobacién Descripcion del cambio Motivo(s)
00 13-09-1996 | Documento original, con clave
PST-026/96, vigencia del 13 de
septiembre de 1996.
o1 29-01-2003 | Actualizacién del documento,
Clave DP-04/03, vigencia del 29
de enero de 2003.
o2 25-01-2008 |Cambio de formato. - Homologacién conforme a la Guia
Técnica para la Elaboracién de
Documentos Normativos, con
clave VST-DA-GS-002 de fecha 3
_ de febrero de 2005.
Actualizacién del documento, - Lo correspondiente a las Normas
de Calidad.
. 03 11-05-2006 |Actualizacion de las paginas 45y |- Se incluye el método de analisis
50 interno para la determinacion de
la. resistencia a la compresion
estdtica de la caja de cartdn
‘ corrugado.
04 21-12-2006 |Actualizacién de las paginas: - En el punto 7.8. “Métodos de

13y 14

Actualizacidn de la pagina 46

Analisis™

Se actualizan las referencias de
los métodos de andlisis y se
incluyen las referencias de los
métodos con claves: EE-C-164A-
PL — Inspeccion para determinar
la calidad de la impresién de ia
pelicula de polietileno y EE- O-
172-PL — Deteccién de olores y
sabores extrafios transmitidos a
la pelicula de polietileno a la
leche.

En el punto 10.9. “Identificacion,
Embalaje y Estiba”", se incluyen
los datos de identificacion que
debe tener impreso el separador.

\

4 AN
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Revision! Fecha de

nim. | aprobacién Descripcion del cambio Motivo(s)

Actualizacién de las paginas 47 y Se incluyen los datos de

49 inclusion de la identificacion identificacion que deben tener
de la caja y separador impreso la caja y separador en
los diagramas respectivos.
inclusion de las paginas 46A, - Se incluye la especificacién para
49A y 49B efectuar de manera opcional el

paletizado de fa caja y separador
de cartdén corrugado con sus
figuras respectivas.

Se incluye la norma de calidad de

05 28-11-2007 | Modificacion a las paginas de la

20 ala 27 e inclusion de las la laminacion de  poliéster

paginas de la 27A y 27B metalizado  describiendo  las
caracteristicas de la estructura
del material.

- Se actualizan las referencias de
los métodos de analisis.

Se modifica el titulo del capitulo
VI, cambiando el mismo en el
indice general.

06 27-02-2008 | Actualizacion de las paginas 21, Se modifica en los puntos 8.2.2.,

23y 24 8.4.2 la descripcion y
caracteristicas de la estructura de
la laminacién de poliéster
metalizado, incluyendo en ia 12 ,\\
capa la opcidn de utilizar poliéster N
o polipropileno & poliamida
biorientados.

- En el punto 85 en o
correspondiente al peso tedrico
del sobre vacio, se incluyen

asteriscos sefalando el tipo de
laminacién utilizada.

07 27-03-2008 | Actualizacion del documento - Actualizacién de los logotipos del

documento en apego a la Imagen
Institucional y repaginacion del
documento.

Actualizacion de la pagina 2 y 20

t

— N = T
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Revision
nim.

Fecha de
aprobacion

Descripcion del cambio

Motivo(s)

08

04-06-2008

Actualizacion de la pagina 24

En el punto 8.5 se incluye la
especificacion del envase con
fuelle en presentacion de 500 g y
los pesos tedricos de los envases
correspondientes a la laminacion
de poliéster metalizado.

09

29-10-2008

Actualizacion del documento.

Reestructuracién y actualizaciéon
de las normas de calidad de los
envases y empaques.

En la norma de calidad para las
laminaciones, se eliminan las
especificaciones para la
laminacién de BOPP — Aluminio.

27-11-2009

Actualizacion de las paginas
2,63, 65y66

Inclusién de las paginas 38A a la
38M, 62A a la 621

Inclusion de las paginas 62J a la
62K

Se maodifica en el indice general
los nameros de los capitulos del
historial de cambio y autorizacion
del Comité de Mejora Regulatoria,
debido a la inclusion del capitulo
Xl.

Inclusion  de
especificaciones:;

8.14. Laminacién para el envase
tetra brik aséptico.

8.15. Cinta de seliado longitudinal
para el envase tetra brik aséptico.
8.16. Popote para el envase tetra
brik aséptico de 250 mL.

10.15. Caja de cartdon corrugado
para envases tetra brik aséptico.

10.16. Caja y banda interna de
cartdbn  corrugado para el
empaque de cajas plegadizas.
Inclusién del capitulo XI. Norma
de Calidad para Caja Plegadiza

las  siguientes

o 1N
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XIll. AUTORIZACION DEL COMITE DE MEJORA REGULATORIA INTERNA

NOMBRE FECHA

LIC. RAFAEL G. MORGAN ALVAREZ
Director de Administracidn

ING. GONZALO E. ROBLES VALDES
Director de Finanzas y Planeacion

LIC. ANTONIO LARA LAGUNAS
Director de Materiales y
Encargado de la Direccién de Abasto Social

ING. JORGE LUIS SAINZ PICOS
Director de Produccién

IGNACIO DURAN LOMELI ~
Titular de la Unidad de Comunicacion Social @7,/ YU ! DC(

LIC. ADRIANA CAMPOS LOPEZ
Titular de la Unidad Juridica
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