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I- INTRODUCCION

El presente informe es basado en la industria de las tintas
flexogrdficas desarrollada en la empresa QUIMICA PARANASA.
Observamos el desarrollo paso a paso en la fabricacion de las tintas,
asi como sus respectivos controles durante y después de la
fabricacion.

Entendemos pues, que las linias flexogrdficas son aquellas que se
utilizan en la impresién de envases flexibles: como el Polietileno,
Poliester, PVC, Papel , Cartin , ete. los cudles son utilizados para un
sin fin de productos, siendo estos desde productos alimenticios, de
limpieza, farmacéuticos, de vestir , insecticidas , etc.y cualquier
producto que sea envasado en envoltura flexibles , requiriendo

caracteristicas especificas.




II-OBJETIVO

El abjetivo del presente informe es dar a conocer @ la comunidad

cientifica , profesores y alumnos , la tecnologia de fabricacion de las

tintas flexogrificas .




II-RESUMEN

I campo de las tintas flexogrdficas estan divididas en dos dreas :
[AS TINTAS FLEXOGRAFICAS AL ALCOHOL y LAS TINTAS
FLEXOGRAFICAS AL AGUA. Ambas destinadas a los empaques
flexibles.
Dentro de las tintas flexogrdficas al aleohol las podemos subdividir
5egUn SUS US0S !

* Tintas  Flexo

* Tintas  Antidlecalis

* Tintas Anticongelantes

* Tintas Resistentes a la Grasa , otras.
Son llamadas al alcohol pues sus salventes de compasicion asi como
su diluyente son alconoles y por analogia las tintas flexogrdficas al
agua tendrdn como diluyente al agua.
Segun el tipo de tinta tendrd variacion en sus formulaciones en
cualguiera de sus 4 principaies componentes :
Resinas . solventes , pigmentos o aditivos. Y por ello también
requerirdn diferentes tipos de pruebas de control de calidad.

En el presente trabajo observaremos la elaboracion de las tintas

]

i
v

exogradficas desde la recepcion de la materia prima , formulacion
pesado , agitacion molienda. controles de calidad , envasado y

despacho.
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Podemos también decir que el proceso flexogrdfico consiste ent la
impresion de un sustrato de una plancha de caucho o de un material
sintético flexible, corocido como cliché , que posee partes en alto
relieve y se encuenira airededor de un cilindro metdlico.

Las prensas flexogrdficas son generalmente rotatorias con una o mds

» ostaciones” de color ; cada estacion incluye un tintero, un rodillo
de tintero, un rodillo entintador, un cilindro de plancha y un cilindro
de impresion.

71 sustrato se desplaza entre un rodiilo metdlico y el cliché entrando
en contacto con éste en las zonas en relieve ; de estas zoras la tinta
de impresion pasa al  sustrato realizandose  alli la impresion.

[a tinta es ilevada hasia el cliché a través de uno, dos a mas rodilios
de caucho o metdlicos , desde un tintero en forma de bandeja en el
que se encuentra parcialmente sumergido uno de los rodillos.

'ste tintero puede estar comunicado a través de una bomba, con ur
recipiente de mayor tamaRo provisto de agitacion, de modo que la
tinta pueda manrienerse homogénea durante la impresion .

Por lo general el rodillo que esta en contacto con el cliché es
cromado y estd grabado, eslo €5, posee pequefas celdas 0 huecos a
lo largo de tode la superficie ; en algunos casos este radillo,
conocido como “ANILOX” , estd en comiaclo con una cuchilla que

elimina el exceso de linta.




Ll
Con el uso de especiales clichésde materiales pldsticos reactivos a la

luz (fotopolimero) es posible realizar impresiones de medios tonos o

impresion por  tricomia .(Anexo 1)




V.- FUNDAMENTO DEL PROCESO TECNOLOGICO

4.1 DEFINICION BASICAS

4.1.1 Tintas

4.1.2

Son sustancias de cardcter fluido que se aplican mediante

medios mecdnicos en forma permanente sobre superficies

solidas de diferentes clases y naturalezas, con fines de

transmision y divulgacion de ideas, de embellecimiento y de

proteccion. Estas tintas estan compuestas por materiales

solidos y fluidos. Los materiales solidos constituidos por los

colorantes y por transparentes(cargas)que no determinan el

color pero contribuyen a la viscosidad.

Los materiales fluidos forman el vehiculo y se encargan de
carrear el color a través de las prensas aplicarlo y fijarlo

sobre las superficies en que se imprime.

Las tintas las podemos hallar de diferentes tipos, segin sea

su empleo, entre las que :elnemos

Tintas Tipogrdficas, Tinias Litogrdficas , Tintas de

Rotograbado , Tintas flexogrdficas, Tintas Serigraficas , ete.

Sustratos

Son peliculas donde se aplican las tinfas . Las mas usadas

son : Papely Plastico.




Papeles

e Papel Periddico , es uno de los mas inferiores en calidad,
es flojo , abiertamente fibroso , no materia encolante , no
es calandrado y es muy suave y absorbente.

e Papel Glassine , es semi transparente y resistente a la
grasa, se usan para el empaque de productos
alimenticios, chocolate , productos horneados, ylo ricos
en grasa . Se pueden recubrir con cera, produciendo
empaques adecuados para fos’ alimentos que 5SoRn
sensibles @ la humedad.

e Papeles Apergaminados , pueden ser de dos 1lipos :
Animai y Vegetal. El Pergamino Arimal se usa para
certificados y diplomas y se imprime conk planchas de
bronce y tipografia. El Pergamino Vegetal se usa para
envolver ~manteca, mantequilla, tocino, alimentos
grasosos. La Tinta .pam estos papeles cuardo se les usa
como envolturas alimenticias deben ser inodoras y
resistentes al sangrado con ¢l producto a ervasarse.

e Papeles Kraft , son papeles sumamente fuertes , para
sacos multipliegues y bolsas para compras. Su superficie
es porosa e irregular , se prefiere la impresion

flexogrdfica ya que el rdpido secado de la tinta permile




gue la impresion y el doblado de las bolsas se realice en
una sola operacion .
o Carton, (o "cartulina”)
Se usa principalmente para las cajas plegadizas , los ¢
envases , los carteles , etc. Consiste en yvarias capas
individuales unidas para formar una sola hoja, por
ejemplo carton kraft corrugado u orndulado , y el carton
fibra (Yute).
Pldsticos
Pueden ser definidos como materiales cuya estructura
quimica son compuestos de resinas.
Son obtenidas de sustancias que contienen carbono, tales
como coke, petroleo , celulosa, etc. A través de reacciones
de polimerizacion , por adicién o condensacion los

materiales pldsticos pueden ser clasificados en 2 grandes

* Duropldsticos o también llamadas, termofijos, expuestos
a efectos del calor durante su formacion tornandose
pastosos, solidificandose enseguida, este procesg es
irreversible. Como ejemplos de este 1po de material
tenemos los fenoplasticos, los aminopldsticos, las silicoras y

Jos poliéster no saturados.



* Termopldsticos, son materiales para labores er calor,
entre los que tenemos: polietileno , polipropileno,
polies;ireno.

o Las peliculas pldsticas mas usadas son el celofin y las
poliolefinas (Polietilero y Polipropileno). También se
tienen: nylon ,caucho Clorado( Pliofilm de Good
Year),poliestireno, cloruro de polivinilidero { sardn i
poliester (mylar de dupount) , cloruro de polivinilo
(resanite de Bordén Chemical) y" politetrafluoroetileno
(Teflon de  dupont).

e Celofanes; son claros, transparenies y flexibles. La
mayoria se recubrer para proteccién contra la humedad,
grasa y oxigeno.

Pueden ser tratados para lograr su sellabilidad al calor y
su estabilidad a temperaturas bajas.

o Las Poliolefinas , son transparentes, delgadas
termopldsticas, de alta flexibilidad,  siendo el
polipropileno mds fuerte y de mayor punto de fusion. En
su estado no tratado, ambos poseen una superficie
encerada sobre la ciial ningin tipo de tinta de impresion
conocido puede adherirse satisfactoriamente. Esta

deficiencia se supera oxiddndoles la superficie mediante




bombardeo electronico (descarga Corona), con llama o

por tratamiento quimico.

Fig- il. sumaﬂis
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4.2 MATERIAS PRIMAS

4.2.1 Resinas

También llamadas ligantes o soporie. son productos
respansables de las propiedades de las tintas.
Las resinas son clasificadas en dos grandes grupos
Naturales y Sintéticas

a)Las Resinas Naturales provienen generalmente del medio
vegetal , siendo subdivididas segun su origen en fosiles,
semifosiles y recientes y de acuerdo a'su empleo pueden ser
solubles en aceites o solventes. Las resinas Jfosil y
semifdsilles son semejantes por estar formadas de la
descomposicion de materia orgdnica vegetal. Mientras que
las resinas recientes Son sustancias resinosas que son
extraidas de forma artificial directamente de fuente vegetal.
La composicién quimica de las resinas naturales presentar
complejas estructuras .quimicas donde estdn los derivados
fendlicos, alcoholes resinosos y Sus esteres,  dcidos

terpénicos y aceites ese{:cia;’es.




TABLA §: Caracteristicas fisicas y qriinicas de algunas resinas

naturales

TIPOS DE RESINAS

DBrea Comin___ Congo Elemni Manila Sinngapur
Punto de Fusion @0-7% L40-220 Balsamo 110-160 80-110
Valor Mumero
Acido 158-172 100-120 20-1§ 110-140 25-40

3era edicion -Bditora MENUS-Pag.85
por 1Carlos Alherto Fazaro

Toente: TINTASMETODOS DE CONTROL DE PINTURAS Y SUPERFICILS

TABLA 2 : Solubilidad de Ias resinas en algunos  tipos de solventes

TiPOS8 DE RESINAS

Brea Comun  Congo Manila Damar
METANOL TS | | PS
PROPANOL TS 1 PS rPS
BUTANOL TS rs TS s
ACETONA TS 1 TS rs
ACT.DE ETILO TS TS S PS
ACT.DE BUTILO TS TS TS PS
ETER SULFURICO TS T8 TS TS

I = INSOLUBLES

TS = TOTALMENIE SOLUBLES

PS = PANCIALMENTE SOLUBLES

FUEMNTE 1 TINTASMETODOS DE CONTROL DE PINTURAS Y SUPERFICIES
3era Edicidn- Editora Menus-Pag.8g
por 1Carlos Alberto Fazaro
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b)Resinas  sintéticas o Polimeros  Sintéticos  son

macromoléculas obtenidas por reacciones quimicas enire
ciertos tipos de sustancias, a través de proceso industriales
que‘ generalmente utilizan calor y catalizadores.

La formacion de los polimeros se obtiene mediante la union
de mondmeros.

Un mondmero es una molécula de estructura simple y que
generalmente tiene elemento carbono, de peso molecular
relativamente bajo, capaz de transformar en polimeros de
resinas sintéticas.

Un polimero es una molécula formada por la union quimica

de varios mornomeros.

Tipos de polimeros
SILEXANOS
INORGANICOS| CADENA DE ENCOFRE _
' CELULOSA
POLISACARIDOS | PECTIVA
NATURALES
ORGANICOS PROTIDEOS CASEINA
| | ALBUMINA
[ pC
TERMOFLASTICOS { POLIESTIRENO
SINTETICOS LPOLIPROPIEENO
TERMOFUOS POLIESTERES
RES.INAS ALQTTICAS
{ |RESIVAS FENOLICAS
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Un compuesto se polimeriza cuando varios mondmeros idénticos
y bivalentes se asocian en gran nRémero, formando una
macromolécula denominada "Homopolimero o polimero lineal "
Cuando dos tipos de monomeros diferentes y bivalentes se
asocian formando una macromolécula  lineal ordenada o
desordenada ocurre la copolimerizacion Y el resultado es

Hlamado " copolimero ".

MONOMERO DE POLIMERO DE
CLOBATO DEVINDD. 1 ORATO DE POLININILL e
H H H H =H
I | " 1 I
7€ = € B €8, c- €8, - C CH;- c-CH,

I I | 1 1
o a a a «a
COMPUESTO §2 FORMACION HACROMOLECULA DEUN
POLIMERIZA . mmmlmﬂmlm
LINEAL

Formacion de unhomepelimers

FORMULA GENERAL FORMACION DE UN
DE UN MONOMEROS VINILICOS COPOLIMERO

HH HH

P P

c=C c=C cn,—cﬁ-cﬂ,,.crl-cﬂ,-cn-cu,-cn
§ 53 to gk § 2000
HX HY T, gt TaR

Capn!imerizacién




El fenomeno de polimerizacion puede ocurrir de las
reacciones de adicidn y condensacion.

La golimerizacidn por adicion se forma por la unidn
continua de las molécm’_as sencillas (mondmeras) y la
adicion se realiza por la ruptura del doble enlace por la
accion de catalizadores y el polimero formado tiene la

misma composicion centesimal

BEN . 45 AT

=9
C=0=C=C lAGENTES ACELERADCRES |} c-Cc-C-C

F E ] o 1

Mondémero ' Polimero

Polimerizacién por adicion

La polimerizacion por condensacion se forma por la

combinacion repetida de las moléculas del cuerpo o cuerpos

reaccionantes con eliminacién de moléculas pequefias

gereralmente agua.
1 1 I
-8i-0H-+0H —8i »-8i-0-8i=
! I !

Esquematizacion de reaccion por condensacion
en la Jormacion de polimeros siliconas




Los Aceleradores ; son ciertos tipos de aditivos usados con

los polimeros sintéticos para acelerar la polimerizacion, en

cuanto a los inhibidores proceden de forma contraria, osea
para retardar.

Los Ligantes ; pueden ser definidos como la union enire las
cadencs moleculares adyacentes durante la formacion de un
polimero, modificando  sensiblemente sus propiedades
mecdnicas. Se tiene por ejemplo, la modificacion del
comportamiento pldstico de un latex constituido por
isopreno polimerizado que por el proceso de vuleanizacion
permite la reestructuracion de la cadena polimérica, con
consecuencia del aumento de su elasticidad y tension.

El indice del grado de poiimerizac}én ;puede ser definido
como la reparticion del modulo estructural de la
macromdlecula.

Las resinas fermopldsticas [ poseen estructura lineal,
presentando  compartamiento reversible 'y de jdeil
deformacién por efecto de la presion y calor ; como
ejemplos tenemos las resinas termopldsiicas clorato de
polivinilo y el metil metacrilato.

Las resinas fermofijas ; o llamadas duropldsticos, poseen

estructura tridimensional, cuya plasticidad no aumenta con
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la temperatura. Por efecto del calor se tornan pastosas,
solidificandose luego en un proceso irreversible como por
gjemplo la resing formol - formaldehido.

Los estabilizantes ;son considerados coma campuestos de
bario , cadmio, plomo y ciertos aceites epoxidados usados
en bajas proporciones, cuya finalidad es evitar la
degradacion polimerica por la accion de agentes nocivos,
como el axigeno y ciertas expogsiciones de espectro
clectromagnético como la radiacion ultravidleta.

Los principales tipos de resinas sintéticas usadas en la
fabricacién de revestimienlos orgdnicos son las amino
resinas furea formaldehido o melamina formaldehido ), las
alquidicas, las resinas de celulosa (acetato de celulosa,
etileelulosa, nitrato de celulosa), las epoxicas, las fendlicas,
los ésteres de brea, las resinas maleicas los
poliuretaras,tas sifa‘cénas y las vinilicas ({acetalo de
polivinilo, pve y poliestireno} , ademas de otras materias
polimericas como las paliolefinas , poliésteres y poliamidas
Jestas ultimas son polimeros de eclevado peso molecular,
cuyos grupas aminicos primarias y terciarios se combinan
con las resinas epdxicas originando compuestos con buenas

propiedades  filmogenicas.




—

.Las resinas normalmente utilizadas en la formulacion de
tintas flexograficas son : Poliamidas, nitrocelulosa, etil
celulosa, etilmidroxi-etii celulosa éteres y esteres de

celulosa, resinas vinilicas, acrilicas , derivados de caucho

clorado, ete.(Fig.2 ).

Fig.l .~ Resinas




4.2.2 Pigmentos

O también llamados elementos de cobertura son sélidos con

granulomelria_bastante fina, insoluble en el vehiculo de la

tinta y responsable principaimente de la apariencia de la
impresion.
Zxisten pigmentos negros, blancos y de color, estos ultimos
de naturaleza inorgdnica como orgarica.
* Pigmentos Negros., Constituidos por negro carbén, negro
de horno, negro de hRumo , negro mineraits.
o Pigmentos Blancos, que pueden ser opacos Y
transparentes.

e Pigmentos Blancos Opacos , dan poder cubridor, en
orden decreciente de opacidad se tienen : el Didxido de
Titanio (el mas cubriente), Sulfato de Zine, Oxido de
Zine.

‘» Pigmentos Blanc.o Transparentes, gue contribuyen a la
viscosidad. Por orden decreciente transparencia Se
usan hidrato de aluminio carbonato de magnesio
(“Magnesia”), carbonrato de calcio, blanco fijo (sulfato
de bario precipitado), baritira, arcillas.

o Pigmentos Inorgdnicos de color , provienen de

companentes minerales, como ! amariilo cromo,




- 1.1 . . p ¢
naranja molibdato, amarillos, naranjas, y rojos de

. . . .. . | ]
cadmio (seleniuros) , rojos de cadmio y mercurio,
bermelion (sulfuro mercirio rojo ), azules de hierro

tazul milori, azul de prusia ,etc. ), poivos metalicos

(hronce , aluminio, cobre, etc.) /1 "N

e A

[ BIBLIOTECA \ =

\ CENTRAL_ | L}
- -

0O

Por ejemplo

Cd SO 4+ H S — H 80 +CdS (Ama. claro)

Reaccion quimica del suljato de cadmio

o Pigmentos Organicos de color, caracterizacos por ura
coloracion brillante, solidez a la luz, elevado valor de
absorcion de aceite y dificultad en la dispersion con el
resto de componenies de la tinta.

Se tiemen : Amarillo laca

, hansa, bdencidina ;
anaranjedos de persia; rajos para-toluidinas,

fuego lithal rodamina ;azul  ftalocianira  feyan) |

movrados tipo fucsina y 0tros.

Por ejempio




zl

HO—-C. N

Amariilo Hansa
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4.2.3 Solventes

Tienen por finalidad formar con las sustancias a ser
disueltas, soluciones homogéneas.El Solvente debe ser
estable, incaloro o ligeramente colorido, anhidrido y
presentar baja toxicidad.
Los solventes se manifiestan de dos maneras : Por su
miscibilidad con las sustancias gue formaran soluciones
homogéneas, generalmente una resina natural o sintética y
por la eficiencia del solvente en reducir la viscosidad de la
resina.
La clasificacion esta en funcin de su estructura quimica y
de aspectos técnicos.
En cuanto a sus caracteristicas quimicas se dividen en
solventes : Pardfinicos (kerosene aguaras mineral),
aromdticos (toluol, xilol), oxigenados (alcoholes) 'y
verdaderos (acetato de etilo). Mientras que técnicamente se
dividen en  co-solventes y diluyentes.
Tienen por finalidad formar con las sustancias a ser
disueltas, soluciones homogéneas.
1 solvente debe ser estable, incoloro o ligeramente colorido,
anhidrido y presentar baja toxicidad.

L I
Los mas importantes son
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o Alcoholes : alcohol etilico , alcoho! isopropilico y el
alcohol n-propilo por su buen poder solvente para
muchas resinas, su poca agresividad y su rdpida
evaporacion.

e Fteres glicolicos, usados por su baja rata de
evaporacion tenemos el metoxipropanol menos toxico
que el cellosolve.

o Cetonas, como el MEK (meriletilcetona) usada en
tintas con resinas vinilicas.

o Hsteres, como el etil acetato isopropil acetato , #-
propil acetato e isobutil acetato usados con alcoholes
para disolver los derivados de la celulosa.

o Agua, solvente para ciertas resinas naturales y
sintéticas, no toxico , no inflamable. Usado para las
tintas flexogrdficas denominadas ~ “al agua” para
papeles.

4.2.4 Aditivos

Son sustancias que agregadas a la formulacion. Actiian de
una forma complementaria a las funciones desempefiadas
por los principales comporentes sélidos y liquidos de la

tinta, como son .
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eCeras ; Se afiaden a las tintas para impartr desliz y
resistencia al roce. Las mds usadas son las ceras de
polietileno y las  amidas.

e Plastificantes ; son solventes no voldtiles usados para
impartir flexibilidad,. los mds usados son los ftalatos y
citralos.

o Promotores de Adherencia ; son sustancias que promueven
adherencia a  sustratos dificiles de  polipropileno y poliester,.
son agentes que pueden reaccionar con los grupos hidroxido
y carbéxido de ;’as resinas.

o Antiespumante ; es usado para controlar la espuma de las
sintas a base agua . En el caso de tintas base solvente es
menor la probabilidad de obtener espuma pero cuando
sucede debido a trazas de surfactantes en los pigmentos se

emplean siliconas de bajo peso molecular.

4.3 PROCEDIMIENTO DE ELABORACION

4.3.1 Pesado

Toda materia prima que constituye la formulacion de una
tinta, deberd ser agregada en cantidades exactas para lo
chal, se realizard el pesado de éstas en balanzas

eiectronicas.




Pesado

Fig.4-5
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4.3.2 Dispersion

Se realiza para la homogenizacién completa de las materias
pri‘mgs que ingresaran a molienda. En este proceso se logra
la disolucién de la resina, y la dispersidn de los pigmentos y
aditivos que constituyen el empaste de la tinta junto @ los
solventes. Una vez pesado el empaste de una linta es
llevado a dispersion en un agitador COWLESS con hélice
axial para la dilucion de la resina y homogenizacion con el
resto de componentes.

Puesto que la agitacidn se realiza en un cilindro, se
desarrolla un flujo de remolino, se produce un vortice
debido a la fuerza centrifuga que actia sobre el liquido que
gira y por la presencia del remolino, se obtiene un proceso
satisfactorio, habiendo que rescatar que una vez queé el
remolino llega a la hélice, se puede producir un arrasire
importante de aire, aa‘.emcis que ia masa del remolino de
liquido genera con frecuencia una onda oscilante en el
tanque, que unida al remolino profundo, puede crear una
gran fuerza fluctuante que actia sobre el eje de ia

mezcladora. (Fig.6)




e Nivel de
5 liquido

Fondo

";Lsdo

Fig.6 - Flujo para hélices de §lujo axial

£.3.3 Molienda y completado

La molienda de tintas y pinturas se realizan en molinos de :
»padiilos” y de "dispersion”. El “molino de rodillos” consta
de 3 vrodillos lisos que funcionan a velocidades
diferenciales. Se acostumbra alimentar ura pasta entre los
dos primeros, gque son de baja velocidad ,'y se descarga
despues del iltimo rodilio de alta velocidad, por medio de
una hoja raspadora. La pasta pasa de la superficie de un

rodilio a la del siguiente dedido a la velocidad diferencial

gue aplica también un esfuerzo cortante @ la pelicula del

material que pasa por ellos (Fig.7 ).




ALIMENTACION

DESCARGA

________ “" RASPADOR
BAJA VELQCIDAD ALTA
VELOCIDAD INTERMEDIA VELOCIDAD

Fig.7 » Molino de rodillos

Fig. 8 .- Fuerza 2jercida por un moline de rodillos

sobre una particula

Donde :

An = Angulo de ataque

Dr = Didmetro de los rodilios

Df = Didometro de la particulo alonentada.

Dp = Tamafio maxuno dei producto (espacio ibre
ertre los rodilas)

Fr = Fuerza tangencial sobre la particula.

Fr = Resultante de la fuerza Fry fn.




Los molinos de dispersion, rompern grumos o
‘conglomerados unidos por fuerzas mas o menos leves como
la reduccion de pigmentos para incorporarlos a vehiculos
liguidos en la elaboracion de tintas y pinturas. Estos
molinos se basan en el principio del esfuerzo cortante del
fluido a alta velocidad. Dentro de estos molinos e.;' usado el
de discos de superficie lisa, el principio de su
funcionamiento es crear una corriente de fluido de alia
velocidad en el que se ejerzan fuerzas cortantes
extraordinarias dentro del fluido, que con la ayuda de la
colision con pequefias esferas(billas aproximadamente de
3mm.) sirve para dividir las particulas de éstas, ocupando
aproximadamente el 25% en volu.men del cuerpo del molino.
Cabe mencionar que a menudo se recurre al uso de
auxiliares quimicos en la forma de agentes de dispersion .

La concentracion de erergia en los molinos de esta clase es
alta, y se tiene una cantidad considerable de calentamiento,
efecto que se reduce mediante el uso de una cubierta

enfriada corn agua. (Fig.9)
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Fig.9 - Esquema de seccién sransversal de ust molino de dirpersién

La molienda de una tinta es realizada de 3 a 7 veces, segun
sea el origen del pigmento y se consiga la molienda
adecuada que estard desde O a 2 micr 15.(Fig.10)

Luego es pasado por el molino, el resto de solvente que
restaba para completar la tinta, asi como 54 evaporacion ,
con la finalidad de recuperar lo mejor posible toda el
pigmento que se pueda haber adherido en las paredes del
molino y biilas.Todo esto es levado al agitador, para la
homogenizacion completa para luego ser controlado.

Las tintas a base de agua son molidas en molinos
tricilindricos donde al pasar el empaste entre rodillo y

rodillo estan siendo sometidas a molienda directa.(Figi 1)




Fig.10-11

Molino de

Dispersion-

tricilindrico
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Fig.12 ~ Agitadores

Envasado

Una vez completada y agitada una tinta, es controlada por

el laboratorio de control de caiidad para su aprobacidn , es
ol 4

en este momento en que es filtrada con malla 400

garantizando asi un producto libre de cualquier impureza o

materia que halla podido quedar en suspension .
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4.4 CONTROL DE CALIDAD

4.4.1.Finesa

Donde de mide el tamafio de particula de composicién de la

tinta. Esta se realiza con ur aparato llamado Grinddometro

"Megman". (Fig.13)

25 met = —

g

P -‘///////////'0

el

Fig. 13 ~ Grindometro

Zl ciial consta de 2 partes : una regla de acero, la cial
tizne ura ranura en la parte superior coi una endedura
mayor en un extremo y alisada al otro. Y un alisador

también de acero con la que se hard correr la tinta a lo

largo de la regla debiendo ser la lectura de 0@ 1.5 14, para

ser aprobada la molienda (Fig.14).
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&5 la comparacion visual del color de la tinta con otra que
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hard de patron. Es utilizado también el aparto lamado
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espectrodensitometro, de la X-Rite el que dard lectura del
s - « A free ! f i

color en medidas coordenadas la,2 de forma

tridimensional. Con estos valores y wuna tabla de

coordenadas que acompafia al aparato, podemos udicarnos
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en el punto de lectura y asi poder precisar que le esta

faltando para llegar al color patron.(Fig.15)

Fig. 15.- Impresion de tono
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£.4.3 Viscosidad

La Viscosidad. es igual a la relacion entre la variacion de

cantidad de movimiento por unidad de superficie y el

gmd‘ierzte de velocidad, posee las dimensiones de (masa)

/(longitud){ tiempo), o las de (fuerza) (tiempo) /ﬂongitudf ;

Estas dimensiones sugieren claramente que la viscosidad (
se puede determinar por meé‘ios tales como el de medir el
tiempo de flujo de una masa determinada de fluido a través
de un orificio conocc:do.

Zn las industrias de tintas es utilizado para las medidas de

viscosidad la copa Zahn, cuyo uso es simple y sencillo pues

es Henado de tinta la copa. que tiene un orificio pequefio en
éa base y es tomado el tiempo que demora en desalojar la
tinta, por este orificio.

Q&?iemas conéidemr ademds que las medidas de viscosidad -

se realizardn a 25° C.(Fig.16)




Tamaifio Aproximado Mediciéon en
COPA del orificio Segundos
ZAHN (PULGADAS) Recomendada
1 0,078 40 a 85
z 0,108 20 a0
3 0,148 15 a 60
4 0,168 20 a 65
5 0,208 15a20
TABLA 3 .- Medida de copa Zahn
Fig. 17
Medida de

viscosidad en

Zahm 3
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4.4.4 Briiio

Es un control visual que es comparado con una tinta patron.
Este, se realiza imprimiendo a la vez, las dos tintas (la que
se observa y la patrén) y se observa con 20° a 30° de
inclinacion , siendo la calidad bajo, regular y buen brillo .

Es sabido gue existen aparatos para medir el brillo llamado
“fulgorémetro” que es compuesto por ura fuente luminosa,
fotocelula amplificador electré-nica y un panel digital

calibrado en unidades de brillo. (Fig.18)

EcE
‘\FOTG
.-} CELULA
ABERTURA
O RECEPTOR
//
SUPERFICIE CE R
e, AL ////// A

Fig.18 ~Geometria de un §ulgorometro
44,5 Adhesion
Zsta prueba se realiza con ura cinta autoadhesiva de 2
pulgadas de ancho. La ciial se adhiere en la aplicacion (la
que no debera tener arrugas) por una longitud aproximada

de 15 - 20 cm. se afianza bien la cinta para eviiar las
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boisas de aire y luego se retira con fuerza en una sola vez,
;toa'a la cinta observando en esta, si se ha quedado adherido
pelicula de tinta 0 no, de ser asi no deberd ser mayor del
5% pf;ra que la tinta sea declarada aprobada.
4.4.6 Olor
Las tintas por lo general se desea que sean inodoras o con
muy ligero aroma pues esto influiria en el producto que se
envasard. Por lo tanto las tintas son sometidas a pruebas de
olor, consistentes en : :
Imprimir sobre cclofdn en una drea de 20x15 em. , luego
serd cortado el celofén en pedazos y puestos er ur vaso de
precipitado, el que serd lacrado con papel aluminio. Luego
serd colocado en estufa @ 60° C y por espacio de IS
minutos. Transcurrido este proceso e& retirado el vaso de
la estufa, dejado enfriar unos 5 minulos a la interperie y
Juego se realiza un aéazjero en la zona central del papel
aluminio y se procede a determinar el olor de forma
organoléptica.(Fig.19) '
Aceptando si no hubiese olor o fuese muy ligero y

rechazando si fuera fuerte .
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Fig.19 ~ Estufa

4.4.7 Otras pruebas especiales (. Seratch, Aleali Frote,  Ph)
o Scratch
Es la resistencia al rayado. La prueba consiste en deslizar
la parte posterior de la ufia del dedo indice con ligera
presion sobre la superficie de la impresion a considerar,
marcando de 3 @ 4 veces. Luego la impresion es observada
a trasluz para observar si se ha rayado y salide la tinta del

sustrato, de ser asi se rechaza y se recomienda agregar mas
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cera para aumentar el desliz y por ende la resistencia al
rayado.

o Alcali
Esta prueba se realiza para el uso de tintas que serdn
utilizadas con jabor y detergente.
La prueba corsiste en aplicar la tinta antidleali sobre el
material que utilizara el usuario de la tinta, en tiras de 15 x
20 cm. aproximadamente.
Luego, es sumergida la mitad de la impresion en ura pasta
de detergente-agua al 10% por un espacio de 30 minuios.
Transcurrido este tiempo es ilevado a chorro de agua de
cafio y frotado con los dedos indice y pulgar realizardo
friccion de 5 a 8 veces. Si la tinta se sale del ler. A 3 to.
frote es rechazada.

¢ Frote
Esta prueba se realiza por lo general a las tintas a base de
agua.
Con un algodon o papel blanco se frota sobre la impresion
hasta 5 veces observando el algodén o papel en cada frote.
Si se mancha del ler. Al 4 to. frote la tinta es rechazada y
habrd gue incrementarie antideslizante. De resistir el 5to.

frote la tinta es aprobada .




o
LI}

Pr

Se realiza para las tintas al agua. El rango deberd estar de

8.5a 9.0 (Fig.20)

Fig 20 .- pH - metro
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4.5 FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE FABRICACION DE TINTAS

FLEXOGRAFICAS. (Fig. 21)

SL

NUTRO)
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FORMULACION
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B PUCIMINTO SA6TDA
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CONMPITTATIO

LABORATORIO
O

BRODUCCION
BOCUMENTO D ENTREGA
PRODUC IO TERMINADO

PRODUCCION
ERNVASALO
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V .- ACTIVIDADES REALIZADAS EN EA EMPRESA
En “ QUIMICA PARANA S.A. “ las actividades ejercidas fueron
desempefiadas los dos primeros afios en el Laboratorio de Control

de Calidad y el tercero en la Jefatura de Produccion, actividades

que a continuacion se describen.

5.1 ACTIVIDADES COTIDIANAS DEL LABORATORIO DE

CONTROL DE CALIDAD.

5.1.1 Controles de Calidad de los Productos Prey Post

elaboracion . (Fig.22).

Fig. 22 .~ Instrumentos de control de calidad
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* Controles _pre elaboracion

Desde que llega la Materia Prima a su almacen , es
tomada una rmuestra para que el laboratorio de, su
aprobacion de uso. Consiste en :

¢ Resinas
Es preparado un barniz cuya composicion es :
40 % Resina
60 %  Mezcla de solventes
100% :
Aqui es anotado el tiempo de  dilucion viscosidad y color.

Estos valores serdn comparados con los del patron y no

deberdn variar del +3% para dar por aceptada el lote.
e Pigmento,

Se realiza una molienda en laboralorio con materia

prima aprobada, siendo solo ¢l ‘pigmento nuevo" el que

podria manifestar algin cambio.

30 - 25%  RESINA
30 - 10%  PIGMENTO
S - 2% ADITIVOS

73 - 35%  SOLVENTES




4%

Una vez molida y completada esta nueva tinta es
comparada con una patron, observando : Tono, Brill
Ifiscosidaa', que son las principales caracteristic :
reflejo de los pigmentos. De presentar alguna vari
considerable el pigmento serd rechazado. A
Solventes

Se determina mediante densidad.

Por ejemplo en el Alcohol Isopropilico
Toluol 3.25 Kg./gln. ,Acetato de Etilo .
Manteniendo un rango de aceptacion de £

e Aditivos ard !

Segin sea ¢l aditivo su control es milar al de

los pigmentos, utilizando unicos en
observacion y el resto de mi de caracteristicas
conocidas. Una vez molm‘ en laboratorio la
nueva tinta con el a-tfi(i?aﬁjﬁi ‘ .far es comparada con

el aditivo patron. Observardo asi si redne las mismas
caracteristicas del lote an;erz‘orode S contratipo.
Finesa

Luego gue un empaste de tinta, es molido es llevado ura

pequefia riuestra para el control de firesa, pudiendo ser
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aprobada o desaprobada segiin el uso que se le dard ST
- tnta.
* Controles post-elaboracion
e Bdsicos
Consistentes en : Tono, Brillo, Adhesion, Viscosidad,
Scratch.
o [speciales
Como en el caso de ser tinlas que deban resistir @ la
Temperatura , [lamadas Termoresistentes y Laminados ,
serdn sometidas en el sustralo especificado a sellado
pudiendo ser este, por ¢jemplo para OPP a 140°C y 4
bar de presion por 3 segundos entre papel bond de 60
grs. en el que se observara si queda limpio o manchado,
siendo aprobada el primero.
o FElAlcali ,o Tintas Antiglcalis.
o La Parafina, para aquellas tintas que después de
impresas serdn recubiertas cor parafina pard
productos coma la manteca, fruna y otras golosings .
En este caso la tinta serd impresa e el sustrato que
utilizard el cliente y se sumergira en parafina disuelta
al calor observando asi si el pigmento sangra y gotea

con la parafina, si asi fiese la tinia serd rechazada.
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o Anticoneelantes ,Son tintas que deberdn resistir las bajas

temperaturas, sin que cambien de aspecto y adhesion .
Esta tinta es aplicada en el sustrato que por lo general es
pélietileno blanco o cristalino y es colocado en la
refrigeradora por 24 horas, transcurrido este tiempo es
retirado y observado como si fuese una tinta basica.
5 1.2 Desarrollo de tonos solicitados por los clientes con
determinadas ~ caracteristicas
5l cliente al  realizar un pedido, solicita la tinia
especificando el uso que le dard, y por lo general envia una
muestra del color que desea.
Esta muestra es llevada a laboratorio para s respectivo
matiz agenciandose del juego de barras de impresion para
la obtencion del color.

Para ilustrar esta parte, digamos gue haremos el desarrollo

de un Rojo Bandera Anticongelante :

Matiz :
Tinte Basica Rojo proceso (% Pig.1 0 20
Tinta Bdsica Naranja (% Pig.27) 30
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Formulacion :
| Pig. Rojo Rubi 2.00
Pig. Naranja Molibdato 21.60
Cem. 1.00
Dispersantes 0.60
Resina Poliamida 17.00
Resina NTC 1/8 " 10.00
Mezcla Solventes 47.80

100.60

Observamos gue para la formulacion, solo nos interesa la
proporcion de pigmentos, pues segin el uso de la tinta

llevard diferentes componentes en variadas proporciones.

5.1.3 Desarrollo de nuevas materias primas
Junto a la rutina de los controles de produccion , no se
descuida el andlisis de materias primas, que puedan
reemplazar o alguna de las que se tiene como patronm, por
contar con mejores cualidades.
* Resinas ; a parte de los comparandos hdsicos de
viscosidad . color, brillo, resistencia al dleali, olor , es

de importancia averiguar si se bloqueara.
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Se dice que una tinta se bloguea cuando al ser impresa y

embobinada el sustrato en el que esta, tiende a

desprenderse y adherirse en la otra lamina de contacto,

dando un aspecto de pegajosidad.

Esta prueba se determina :

@

Aplicar la tinta molida con la resina en desarrollo
en polietilena cristalino en una lamina de 20 x 20
em.

Doblar en mitad cara impresa con cara impresa y
luego tantas veces mas , hasta conseguir un uitimo
cuadradito de aproximadamente 2 x 2 em.

Este cuadradito es colocado entre dos laminas de
yidrio y sometido a un peso de 1 Kg. En estufa de
60°C por espacio de una hora.

Concluido el tiempo es retirado y enfriado a la
interperie par;z luego desdoblarlo y observar el
grado de bloqueo.

Si la transferencia de impresion es menor del 5 % se
considera aprobado pues es controlable con
variacion en el juego de solventes, de lo contrario se

desaprueba.
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* Pigmentos
Son sometidos a la prueba de absorcion de aceite que
consta en :
o Pesar una muestra de pigmenta en balanza analitica
y colocarlo en base rigida de vidrio.
o Adicionar gota a gota aceite de linaza refirada e ir
mezclando con una espdtula flexible, hasta formar
una pasta homogérea.

Luego el valor de absorcién de aceite seré :

VAA= mi DEACEITE X PESQ ESPRCIFICE DE ACZITE X100
PESD DE LA MUESTRA

Donde, el aceite de linaza refinada, generalmente

tiene un indice deido entre 1 a 3.

Siendo un pigmento con bajo VAA aquel que tendrd

menor falso cuerpo segun su naturaleza .
* Solventes

Las medidas de densidad son realizadas con un

densimetro o aerdmetro que es un aparato de vidrio de
forma tubular con escala de densidad, en cuya parte
inferior existe un bulbo lleno de esferas de plomo. La
escala de lectura indica el porcentaje de alcohol en una

mezcia con agua.
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Fig 23 ~ Densimetro , aerémetro
La medida se realiza colocando en una probeta de 230 ml
una muestra de 200 ml y se mantiene con bafio maria una
temperatura de 20°C, luego el densimetro es sumergido y
dejado libremente.
Leyéndose la densidad de la escala, exactamente en el punto

de penetracion. (Fig.24)

Fig. 24 ~ Lectura con un densimetiro
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* Aditivos

Por lo general son analizados reem plazdndolos uno por
uno, observando las cualidades que presenten.
3.2 ACTIVIDAD!;:'S COTIDIANAS ADMINISTRATIVAS
(JEFATURA DE PRODUCCION)

5.2.1 Programas de Produccion

Son realizadas segiin orden de importancia:

Pedido, Stock. (Tabla 4y 3)

Ejemplo :




01 DE ABRIL DE 1986

PEDIDO CANTIDAD (Kg) FEC. DE ENT.
CLIENTE

A BLANCO LAMINADO 220,00 03/04/96
ROJO BANDERA 200,00 03/04/96
AZUL CHIPY 160,00 03/04/96
B AZUL CYAN 160,00 02/04/96
AMARILLO FRUNA HID. 100,00 02/04/98
ROJO MC COLIN'S HID. 200,00 02/04/96
AMARILLO MEDIO 40,00 02/04/96

STOCK AMARILLO MEDIO 220,00 S/F

AZUL PROCESO 160,00 S/F

NEGRO HIDROFLEX 200,00 SIF
c ORO FLEXO 80,00 01/04/98
BARNIZ EXTENDER 32,00 01/04/98

STOCK BLANCO FLEXO 220,00 S/F
D AZUL INCA KOLA 17.00 02/04/86
E NEGRO KURESA 17,00 02/04/96

TABLA :4 Programa de pedidos

Se obsevard en la hoja de programa de produccion gue er

algunos casos el stock esta sierdo molido antes de un

pedido. En estos casos se considera los siguientes criterios :

I. Zltiempo que demora la molienda y la fecha de entrega.

2. Si el color de stock es mas limpio que el del pedido, este
ingresara  primero, pues no S§e requerird limpiar y
desarmar la mdguina totalmente, ahorrando asi,

solventes y tiempo.
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PROGRAMA DE PRODUCCION

MAQUINA #1
FECHA CLIENTE NOMBRE DE LA TINTA CANTIDAD (Kg.) OBSERVASIONES
A ROJO BANDERA 200,00
8 AZUL CYAN 160,00
STOCK AZUL PROCESOQ 160,00
A ZUL CHIPY 160,00
MAQUINA #2
FECHA CLIENTE NOMBRE DE LA TINTA CANTIDAD (Kg) ©OBSERVASIONES
01/04/96 STOCK BLANCO FLEXO 220,00
1 01/04/96 A BLANCO LAMINADQ 220,00
01/04/6 STOCK AMARILLO MEDIC 220,00 40,00 CLIENTE B
MAQUINA #3
FECHA  CLIENTE NOMBRE DE LA TINTA CANTIDAD (Kg.) OBSERVASIONES
g AMARILLO FRUNA HID. 100,00
B8 ROJO MC COLIN'S HID. 200,00
MAQUINA #4
FECHA  CLIENTE NOMBRE DE LA TINTA CANTIDAD (Kg.) OBSERVASIONES
D AZUL INCA KOLA 17,00
E NEGRO KURESA 17,00
MAQUINA #5
FECHA CLIENTE NOMBREDELA TINTA CANTIDAD (Kz) OBSERVASIONES
STQCK NEGRO HIDROFLEX 200,00
AGITACION
FECHA CUENTE NOMBRE DE LA TINTA CANTIDAD (Kg) OBSERVASIONES
C SARNIZ EXTENDER 3200
ORO FLEXO €0,00

TABLA :5 Programa de produccion
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5.2.2 Programa de los horarios de los obreros
Se realizan de forma rotatoria , con la finalidad de que todos,
estén fami[iarizaa’os con el manejo de las distintas maguinas y asi
cubrir algin faltante, ya vacaciores,

poder sea por

licencia,descanso medico, retiro o 2do. Turno si fuera necesario.

(Tabla 6) :
1 Semana| 2 Semana
Alinecen de Materia ‘
Primas y Pesado JulioJvan | Julio,Jvan
Maquina # 1 Mario Edgar
Maquina % 2 Edgar Richard
Maguina 4 3 Yerson Yerson
Maquina 4 4 Nelson Javier
Maguing # 5 Sixto Sixto
Agitacion y Completado Javier Mario
Envasado Richard Fernando
Fernando| Nelson
Almacen de producios
terminado Gustave Gustavo

TABLA & .- Programa de obreros.
5.2.3 Solicitud de materias primas
Il Kardex de Materias Primas es llevado y mantenido al dia

por camputadora pues de esto dependerd el cumplimiento en

la elaboracion de los pedidos .Para esto se ha considerado
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cantidades criticas para cada insumo, con la finalidad de que
al legar a esta cantidad el stock de kardex inmediatamente
aparezca un mensaje, asi dia a dia se revisan estas

cantidades y mediante memordndum se solicita los insumos

carentes al departamento de compras.

Ejemplo :
MEMORANDUM
DE : Jefatura de produceibn
A : Departamenis de Compras

ASUNTO : Pedido de Maievia Prima

FECHA : 82 de Abril de 1996

Mediante el presemie se le selicita la
adquisicién de los siguientes insumes, por estar en

siock erilice :

+ Diexide de titanis
e Amarile Hamsa
¢ Telunel

Aleniaments,

JEFATURA DE PRODUCCION
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5.2.4 Elaboracion de las ordenes de produccion

Las hojas de ordenes de produccién , no solo contienen los
insumos para la produccion de la tinta sino que ademds , es
una informativa de los tiempos de la elaboracion por elapas,
por mdquina y por obrero, con la finalidad de realizar

comparandos entre produccion y produccion.(Anexo 7).

5.2.5 Supervision de los procesos y despachos.

La inspeccion periddica por cada proceso es indispensable
para conocer de cerca los sinfin de atenciones gue se producen
con frecuencia y que se deben de solucionar.

Una vez concluido el proceso de fabricacion de las tintas y
teniendo la aprobacion de control de calidad, estas son
enviadas ai. almacén de Productos Terminados para ser
etiguetadas y elaborado sus respectivas guias de despacho,
con la finalidad de tenerlas listas en el momento que lo ha

solicitado el cliente.
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Vi.- EVALUACION Y DISCUSION DE RESULTADGOS

Al ser vendida una tinta no concluye la relacion con ésta, es seguida

mediante dialogo con los vendedores o directamente con el cliente, a

fin de mantener una informacion sobre el desempefio, pues :

1. Debe imprimir dejando una pelicula delgada uniforme.

2. Debe diferenciarse opticamente del sustrato.

3. Durabilidad condicionada al servicio final.

4. Debe permanecer fluida hasta depositarse en la superficie de
impresion, y luego debe fijarse tan pronto como lo requiera el
tipo de impresion.

5. Debe tener resistencia en algunos casos a la luz, grasa, elc.
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VIL- CONCLUSIONES
Al repasar_ef proceso de elaboracion de las tintas flexogrdficas
hemos podido apreciar que se trabaja en general de forma prdctica,
lo cual nos indica que se esta manteniendo una produccion en vias
de avanzada. Haciendo hincapié que paulatinamente se estdn
realizando cambios, pequefios pero justos, para acercarnos al ideal
sistema de trabajo.
Los productos que hasta hay se envian al mércado, mantienen una
aceptacion ya declarada por los impresores, apreciacidn que rnos
motiva a seguir en avanzada, realizando desarrollos continuos asi
coma aceptando sugerencias de los consumidores.
Se proyecta que en un futuro se pueda implementar mejor el
laboratorio de Control de Calidad, asi como la renovacidn de
algunas mdquinas de produccion.
Por iltimo, espero que el p.*'esénre informe, sirva para esquematizar
y ampliar ¢l panorcma de las personas interesadas en esta rama de
la Industria de la Ingenieria Quimica, o como punto de partida para

el desarroilo a fondo de este o similares.
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VIIL-RECOMENDACIONES
l.- Debido a que las tintas  flexogrdficas al alcohol son
inflamables es preciso mantener lejos del drea de produccion
cualquier riesgo de fuego o chispa eléctricas, asi como el
mantenimiento del sistema de enfriamiento de los molinos, y

tenerlos en condiciones optimas de funcionamiento.

(38
-i

El trabajo con alcoholes implica su constante evaporacion y
por lo tanto la exposicion de los obreros a estos, provoca que
respiren parte de esta evaporacion, es por esto que lrabajan
con respiradores de seguridad, ademds de ingerir leche cada
mafana.

3.- Es de suma importancia el uso de pigmentos atéxicos para toda
tinta que se utilice para envases de alimentos, asi, como es
necesario continuar realizando ensayos para reducir la

utilizacion de solventes como el Toluol y Amoniaco.

S




ANEXOS

ANEXO I.- IMPRESION FLEXOGRAFICA(GRAFICO)
ANEXO 2.- CONVERSION DE VISCOSIDADES
5XO 3.- ESPECIFICASIONES DEL TOLUENO
ANEXO 4.- ALGUNAS RESINAS EN EL MERCADO
ANEXO 5.~ APORTES REALIZADOS A LA EMPRES
ANEXO 6.- ALGUNOS PROVEEDORES DE MATERIAS PRIMAS ¥
MAQUINARIAS
ANEXO 7.- ORDEN DE PRODUCCION

ANEXO 8.- PROPIEDADES FISICAS DE LOS SOLVENTES




ANEXO 1

%5

CILINDRO CILINDRO
= ~ ! IMPRESOR PRESOR
RODILLO /
ALIMENTA 3
DCR X
e ANILOX) "o
- —
RODILLO  \™~—"

TRANS CLICHE

PORTADOR j

Impresion Flexograjica.




ANEXQ 3

ESPECIFICASIONES DEL TOLUENO

PROPIEDADES

Cravedad Especif.20/4°C
Rango destilacion,  °C,Max
Temperatura incluida en

el rango de destilacion
Color( Pt-Co escala), Max

Pureza, ¥peso Min

ESPECIFICACION

0.864 - 0.868

1.0

110.6

98.8

METODO

ASTM-D-405

ASTM-D-850

STM-D-850

ASTM-D-129

CROMATOGRA.




ANEXO 4

ALGUNAS RESINAS EN EL MERCADO

N OMBRE FABRICANTE . TIPO
UNEXAMID 42 UNIQUINICA POLIAMIDA
UNEXAMID 97 UNIQUIVICA POLIAMIDA
UKRONAL K49 UNIQUIMICA VINIL-ACRILICA
UNIRES A-277 UNIQUIMICA POLIESTER
SUNKEN 1132 NL UNIQUIMICA POLIAMIDA
KRUMBHAAR K-388L LAWTER FUMARICA
UNILENE UNIONPETROGQUIMICA ALQUIDICA
NITROCELULOSA 18-25 (% UNION PETROQUIMICA NTC

" MALTEK WS-300 TECNO QUIMICA VALEICA

ALKITEK 2520 TECNOQUIMICA ALQUIDICA




ANEXO 5

o APORTES REALIZADOS A LA EMPRESA

Area : Laboratorio de Control de Calidad

!. Creacion del archivo para la evaluacion y desarrollo de los pigmentos.
2. Creacidn de matices internos para la igualacion de toros con los patrones

indicados. ( Pantone , Index GCMI, e indicados ).

iy

Evaluacion y recomendacion de nuevas resinas, con la utilizacion en produccion
de tres nuevas  poliamidas , dos  nitrocelulosas , dos  cetonicas , entre otras.
4. Standarizacion para las medidas de las tintas al agua.

Creacion del archivo de impresiones de las tintas vendidas a los diversos

n

clientes.
6. Desarroilo de otras caracteristicas para tintas especiales.
7. Orgarizacion de las informaciones técnicas de las diversas materias primas.

. -

Area : Jefatura de Produccion

[. Organizacion del sistema de la Jefatura de Produccion

a) Ordenes de Produccion

b) Entradas y Salidas de Materia Primas

¢) Entregas y Salidas de Productos Termirados.

d) Reportes criticos  interdiarios de los insuntos.
2. Creacion de los programas de produccion y roles de tradajo.
3. Elaboracion de las Hojas téenicas.

4 Reporte de inventario mensual . (insumos, productos iermirados)



ANEXO 6

ALGUNOS PROVEEDORES DE MATERIAS

Materig prima !

o Quimica Universel S.A.

¢ Mundo Quimico
e Peruguimicos S.A.
¢ Tehno

e Vicco ELR.L

e [ver S.A

e Faingol Hrnos. S.A.

Maguinaria :

e A BS & Cia S.A4.
s H W Kessel S.4.

o Grafinal

PRIMAS Y MAQUINARIA

Calle Los Platinos #259 Los Oliy os.

Jr. Miguel Capurro #1190 Callao.

Los Gorriones #250

Av. Cesar Vallejo #1877 El Agustino.
Ay. Separadora Industrial #3805 Ate.
Ay, Javier Prado Este #309 San Isidro.

Ay, Paseo de la Republica #798 Lima.

Jr. Gozzoli #5380 San Borja.
Ay, Ricardo Palma #9058 Miraflores.

Ay, Colonial #2140 Lima.




ANEXO *%

[QUIVICA PARANA S A. N-Pedido /42-96
N-Orden Prod.. 256-%
ORDEN DE PRODUCCION
CLIENTE : A
NOWBRE DE LA TINTA : Blanco Fleto
'CODIGO : P -100 CANTIDAL 100 Ka-
Cantidad |Cantidad
solicitada |ejecutada
Insumos {kg) (kg) PESADO
e e Ho- oo yo-oo}| {POr_: } Teeleo B
Lrreycomiel ¥ 10 - 00 1000 Tiempo_: 1 et
HepTaro b 20 620 l
clansl /4. 00 4. 00| |AGITADO
T 5-00 5.00| {POr e C-
MEA Tiempo : 30 pun
Heplario 1-¥0 ). ¥O
a el 2-50 5.50 MOLIENDA
'@72 J.00 J.oo| |Maguina : 2
Unevamid I J0: 90 10.00| {Por | Nelagn C-
mRAp el ol 3. 80 2. 30| |N° de pases 3
| Ehesne 0. 80 770 | [Tiempo | iy LO musmt
| CONTROL DE CALI
ADICIONES ENVASADO Por : reridla V-
Ordenado por : 7ewck V- |POr - |Richand C- Tiempo 20 mun
Tiempo 20 en |TIEMPO 1 | 45 anem [ Medida |Catificativo
gfanst 3.00 Tono : A
Q_Eﬁ‘?‘g_ﬁ';ﬂ;_o o.30 |DATOS FINALES Viscosidad . ¢ "(2-3) A
TiemTotai 24 Ysminl P : —
Peso Total 09 kq_|Brillo A
N° Envases s |Adhesion 1 A
Solenles 1§ Flee | Scracht A
Merma 4,/ |Resist.°T e
Fecha o4 oY fag
roral 3.30 A = Aprobado
R = Regular
-~ £ )
v* B° Jefatura de Produccion
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