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The objective of this report is to show the work experience obtained over the years 
in the company Polybags Perú S.R.L. (2016 - present). Likewise, make known 
various concepts about the processes, substrates, materials used in the process of 
the flexible packaging industry and the quality control that is carried out on the 
substrates and the different stages of the production process to obtain flexible 
packaging. Flexible packaging manufacturing processes such as Extrusion, 
Printing, Laminating, Cutting, Sealing and Palletizing and Perforation are detailed, 
which cover sectors of different items, such as Food, Agribusiness, Fishing, Textile 
among others 
 
The different companies have different machines and some exclusive processes for 
their development projection, this time it focuses on the company Polybags Perú 
S.R.L and its own technology at Chiclayo headquarters as part of the Quality area 
(Quality Inspector and Quality Manager) and in the production area (Responsible 
for Production Planning and Scheduling) 
 
The methodology used is descriptive, detailing all the work carried out from 2016 to 
the present in the three positions mentioned above. 
 
Polybags is a Peruvian company which, like any industrial company, has problems 
that will be seen in the development of this report in Chapter II.  
 
The objectives were achieved according to what was established and the goals set, 
the investment was part of the plant in its processes and that is why some 
acquisitions are detailed, such as new heads and screws to improve the extrusion 
process, as well as the reduction of losses of the plant in all its processes. It is 
concluded in general that the years worked allow professional growth in the Flexible 
Packaging sector, a sector, although it is true that the basics of university student 
training are known, it is expanded in the professional part within the processes.  
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El presente informe tiene como objetivo el mostrar la experiencia laboral obtenida 

a lo largo de los años en la empresa Polybags Perú S.R.L. (2016 - actualidad). Así 

mismo hacer conocer diversos conceptos sobre los procesos, sustratos, materiales 

utilizados en el proceso de la industria del empaque flexible y el control de calidad 

que se realizan a los sustratos y las diferentes etapas del proceso productivo para 

la obtención del empaque flexible. Se detallan procesos de fabricación de 

empaques flexibles como Extrusión, Impresión, Laminado, Corte, Sellado y Paleteo 

y Perforado, los cuales abarcan sectores de diferentes rubros, como el Alimenticio, 

Agroindustria, Pesca, Textil entre otros. 

 

Las diferentes empresas tienen diferentes máquinas y algunos procesos exclusivos 

destinados a su proyección de desarrollo, en esta oportunidad se centra en la 

empresa Polybags Perú S.R.L y de su tecnología propia en sede Chiclayo como 

parte del área de Calidad (Inspector de Calidad y Responsable de Calidad) y en el 

área de producción (Responsable de Planificación y Programación de la 

Producción) 

 

La metodología utilizada es descriptiva, detallando toda la labor realizada desde el 

año 2016 hasta la actualidad en los tres puestos citados líneas arriba 

 

Polybags una empresa peruana la cual como toda empresa industrial tiene 

problemas que se verán en el desarrollo del presente informe en el Capítulo II 

 

Los objetivos se lograron de acuerdo a lo establecido y las metas trazadas, la 

inversión fue parte de la planta en sus procesos y es por eso que se detalla algunas 

adquisiciones como nuevos cabezales y tornillos para la mejora del proceso de 

extrusión, así como también la reducción de mermas de la planta en todos sus 

procesos. Se concluye en general que los años laborados permiten el crecimiento 

profesional en el sector de Envases Flexibles, un sector si bien es cierto se conoce 

lo básico en la formación estudiantil universitaria, se ve ampliado en la parte 

profesional dentro de los procesos. 

 

Palabras claves: Programación, Planta, Procesos 
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El presente informe es desarrollado en la empresa POLYBAGS PERU S.R.L., el 

desempeño descrito es como Inspector de Calidad y Responsable   de Calidad en 

la Sede Chiclayo, y como Responsable de Planeamiento y Programación de 

Producción en Sede Lima. 

 

El presente informe tiene como motivo personal la obtención del título de Ingeniero 

Químico, así como también el que sirva para futuras investigaciones o desarrollos 

en el rubro de empaques flexibles, si bien es cierto es un tema amplio se quiere 

abarcar parte de la descripción del proceso productivo y además describir las 

funciones que se realizan en los diferentes cargos citados a lo largo del informe 

 

La empresa en sede Chiclayo abarca el ámbito de envases flexibles en monocapa, 

es decir envases de Polietileno de Baja Densidad (PEBD) y Polietileno de Alta 

Densidad (PEAD) en los cuales sus mayores problemas eran los de resistencia, 

apariencia y homogenización de color, así mismo hay un tipo de envases llamados 

termo contraíbles o termoencogibles los cuales son utilizados en la industria de 

embotelladoras, los cuales presentaban un problema a la hora de termocontraer. 

 

Estos problemas citados como inspector de calidad era una misión clave para evitar 

futuros reclamos. Las actividades como Inspector de calidad tiene como función 

principal muestrear y analizar los resultados de todos los procesos (extrusión, 

paleteo y perforado y sellado), funciones como revisar prácticas de BPMs, apoyo 

en el cumplimiento del sistema ISO, control de materiales extraños, control de 

equipos de medición que iba desde el control de balanzas hasta el control de 

winchas y centímetros, monitoreo de control de plagas (insectos y roedores) y el 

control de ingreso de materias primas y salida de producto terminado, entre otros. 

  

Como Responsable de Calidad la principal función era de mantener todos los 

indicadores de gestión al día y además en los parámetros establecidos como 

objetivos para la empresa y así mismo el obtener la Certificación ISO 9001:2015. 

Entre otras funciones estaban las de soporte al área de producción, atención de los 

reclamos de clientes, análisis de la data de los procesos para la emisión de 

certificados y fichas técnicas de los productos, entre otros. 
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En el cargo de Responsable de Planificación y Programación de Producción se 

carece de indicadores de tiempos y cumplimiento de la producción, y a la fecha se 

viene adaptando el sistema para la mejora en ello. Así mismo el planificador (así se 

cita el nombre del área en el sistema) es una problemática puesto que es muy 

individual, adelantando su solución se está manejando sus mejoras para hacer que 

los procesos sean amarrados puesto que en Lima se tiene más procesos y 

complejos los cuales demandan más tiempo en su desarrollo (extrusión, impresión, 

laminado, corte y sellado). Las funciones principales son planificar la producción en 

cada estación de proceso, creación de las órdenes de producción y la creación de 

códigos de nuevos productos a desarrollar. Entre otras funciones están la revisión 

del plan de producción, coordinación con el área de logística y almacenes para el 

abastecimiento oportuno de las materias primas, desarrollo de nuevas muestras en 

conjunto con el comité de desarrollo y la reducción de mermas. El presente proyecto 

tiene como panorama el desarrollo de las actividades realizadas en la empresa 

Polybags Perú SRL en los diferentes puestos citados líneas arriba el cual va desde 

el año 2016 hasta la actualidad, el informe se basa en primera instancia en la 

experiencia laboral obtenida para luego pasar al desarrollo del mismo abarcando la 

situación actual de la empresa, el desarrollo y explicación de sus procesos 

productivos, el describir las funciones de los tres cargos citados, las estrategias y 

soluciones a la problemática así como el cumplimiento de los objetivos del informe 

y conclusiones y recomendaciones que puedan servir para futuras investigaciones. 

 

Actualmente la tendencia clave de los envases par diferentes rubros industriales 

desde alimentos hasta combustibles, implica pasar de estructuras rígidas (latas, 

botellas, cajas) a sustratos flexibles (pouches, bolsas y películas). Los últimos años 

han sido de grandes cambios. Existen nuevos avances en tecnología, tanto en 

procesos como en desarrollos de diseños y materiales. 

 

El envase en general, tanto para alimentos como otros elementos los cuales son 

contenidos provee varias funciones claves: protección del producto (barrera contra 

la humedad, gases, protección contra sabor, olor o luz): conveniencia y facilidad de 

transporte (gráficos, forma y diseño, para darle la imagen que se persigue). 

 

En general el envase flexible ofrece una reducción de materiales y ahorro de peso 
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sobre el empaque rígido, además de reducción de costos (reducción de calibre, 

simplificar capas en laminados y bandas de impresión) 

 

El objetivo principal del presente desarrollo es: 

➢ Contemplar los aspectos de las funciones realizadas en la empresa 

Polybags a lo largo de estos años en las diferentes áreas citadas, 

 

Como objetivos secundarios se tiene: 

➢ Explicar los procesos productivos de la empresa para posteriores desarrollos 

➢ Mostrar la empresa Polybags Perú S.R.L. y explicar su capacidad productiva 

como la de mejora continua en lo largo de su desarrollo. 

➢ Citar las problemáticas y soluciones para futuras investigaciones en el rubro 

de empaques flexibles 

 

Dicho trabajo se sustenta en que la industria del plástico no es una más que se 

puede aprender de la noche a la mañana sino un mundo distinto en el cual es 

necesario enfatizar puesto que los impactos que tienen a todo lo que nos rodea son 

grandes y en el pasar del tiempo se necesita rediseñar y buscar nuevas formas 

para reducir dicho impacto es por eso que los fines a perseguir a largo plazo como 

profesional y como un colaborador de la empresa Polybags es que esta empresa 

sea sustentable tanto para sí misma como para todo en general. 

 

Todas estas experiencias permitieron la formación como profesional mejorando las 

habilidades de asertividad, respuestas efectivas, análisis, entre otras. 
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A) EMPAQUES FLEXIBLES 

Los empaques flexibles son empaques ligeros y de fácil manejo, fabricados 

principalmente de papel, celofán, aluminio o plástico y sus presentaciones 

son en bolsas, bobinas, etiquetas u hojas, además de que pueden ir con o 

sin impresión. 

A lo largo de los años los diferentes productos que conocemos como 

alimentos, combustible entre otros han sido envasados en empaques rígidos 

como latas, frascos, bidones, etc., Los empaques o envases flexibles son 

una opción para el empacado de estos productos con propiedades flexibles, 

así mismo la propiedad principal es preservar el producto en su interior 

desde el momento en que es envasado, durante el transporte, 

almacenamiento, distribución y exhibición, hasta el momento en que es 

abierto por el consumidor. Muchas de las propiedades deseables obtenibles 

de los envases flexibles están íntimamente relacionadas con las 

propiedades de los plásticos. 

 

B) MATERIAS PRIMAS 

a) POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD (PEBD) 

Obtenido del gas natural de petróleo, del cual se separa el etano que 

mediante el proceso de crackeo se transforma en etileno. Éste es 

posteriormente transformado en polietileno mediante el proceso de 

polimerización. La composición química es carbono e hidrógeno, por lo 

que no se trata de una sustancia tóxica que pueda afectar al medio 

ambiente, aun cuando se lo quema. 

El proceso productivo del polietileno surge como consecuencia de 

estudios realizados sobre los efectos de altas presiones sobre reacciones 

químicas durante la década del treinta. En la Universidad de Ámsterdam 

se realizó una prueba con etileno y benzaldehído, a 170ºC y 140 MPa, 

que dio como resultado un material sólido, blanco y ceroso, identificado 

como polímero de etileno. Se encontró que este material, que fundía a 

117ºC, tenía una alta resistividad eléctrica y que se podía transformar 

en películas transparentes. Para el año 1937 ya se contaba con la 

primera planta piloto. Dow Chemical Co. comenzó la producción de 
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polietileno a presiones y densidades bajas, usando un proceso de 

disolución Ziegler-Natta, comercializándolo como polietileno lineal de 

baja densidad (PEBDL). Éste consiste en moléculas lineales con 

ramificaciones laterales, cuyas longitudes quedan determinadas por el 

comonómero utilizado durante la polimerización. De todos modos, todas 

las resinas PEBDL son copolímeros con distribuciones de pesos 

moleculares estrechas que ofrecen propiedades mecánicas superiores a 

las del polietileno de baja densidad. Por cada ciclo polimeriza solamente 

el 30% del etileno, que al salir del separador es extruido a través de una 

nodulizadora sumergida en agua para formar finalmente gránulos o 

pellets. 

 

Algunas de sus características son: 

✓ Buena resistencia térmica y química (inerte al contenido) y al 

impacto 

✓ Flexible y liviano, translúcido. 

✓ Excelente procesabilidad en inyección y extrusión. 

✓ Presenta dificultades para imprimir, pintar o pegar sobre él. 

✓ Resistente a las bajas temperaturas, impermeable y no tóxico. 

 

Tabla 1 

Propiedades de Polietileno de Baja Densidad 

Rescatado de “Análisis y Diseño de Empaques Flexibles Laminados Para Envasar 
Alimentos” 

 
b) POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (PEAD) 

Se obtiene por polimerización del etileno a baja presión (entre 1 y 200 
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atm). Su resistencia química y térmica, así como su impermeabilidad y 

dureza son superiores al de baja densidad. El PEAD consiste 

básicamente en cadenas lineales de 200 átomos de carbono. Este 

alineamiento de las moléculas permite una alta cristalinidad del producto 

final y una muy baja permeabilidad. La cristalinidad queda definida por la 

tasa de enfriamiento de la masa de material fundido (las más lentas 

favorecen el crecimiento cristalino). Estas propiedades junto a una alta 

resistencia a la rotura por fatiga, hacen del PEAD un material propicio 

para ser usado como contenedor de sustancias químicas. Su baja 

permeabilidad, resistencia a la corrosión y dureza lo hacen propicio para 

tubos para agua, desagües y gas natural. Su resistencia a la tracción lo 

hace útil para aplicaciones temporales de carga, tal como bolsas de 

supermercado. Su alta temperatura de transición vítrea y temperatura de 

deformación permiten su uso exterior no estructural: muebles de jardín y 

tachos de basura. Actualmente existen tres tipos de procesos comerciales 

de obtención: En disolución En suspensión En fase gaseosa. 

Algunas de sus características principales son: Excelente resistencia 

térmica y química. Muy buena resistencia al impacto. Es sólido, incoloro 

y translúcido. Muy buena maleabilidad durante su producción. Es flexible, 

aún a bajas temperaturas. Presenta dificultades para imprimir, pintar o 

pegar sobre él. Es atacado por los ácidos, pero resiste agua a 100ºC y la 

mayoría de los disolventes. 

Sus principales usos en la empresa Polybags, Bolsas comerciales o 

camiseta (bolsas chequeras), Fundas para Racimo de Bananos, y como 

Bolsas para empacar frutas en cajas. 
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Tabla 2 

Propiedades de Polietileno de Alta Densidad 

Rescatado de “Análisis y Diseño de Empaques Flexibles Laminados Para Envasar 

Alimentos” 

 

c) POLIPROPILENO BIORIENTADO (BOPP) 

Es el plástico de menor densidad utilizado en aplicaciones de envasado. 

El polipropileno biorientado, es mucho más transparente que el 

polietileno de baja densidad, además de ser más rígido y resistente. 

Posee menor permeabilidad a los gases y a la humedad y tiene un punto 

de fusión más elevado, haciéndolo útil en aplicaciones de empacado a 

altas temperaturas. 

Características: 

✓ Optima relación Costo / Beneficio. 

✓ Versatilidad: compatible con la mayoría de las técnicas de 

procesamiento existentes y usado en diferentes aplicaciones 

comerciales, como, los empaques flexibles. 

✓ Buena procesabilidad: es el material plástico de menor peso 

específico (0,9 g/cm3), lo que implica que se requiere de una menor 

cantidad para la obtención de un producto terminado. 

✓ Barrera al vapor de agua: evita el traspaso de humedad, lo cual 

puede ser utilizado para la protección de diversos alimentos. 

✓ Buenas propiedades organolépticas, químicas, de resistencia y 

transparencia. 

 

Los BOPP, pueden ser cristales, mates y metalizados, estos últimos son 

materiales especiales con mayor barrear en el caso de los mates al 
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oxígeno, y en el caso de los metalizados a la luz 

 

d) POLITEREFTALATO DE ETILENO (PET) 

Este material provee buena barrera contra el oxígeno y el CO2, capaz 

de cristalizarse en alto grado 

Tabla 3 

Propiedades del PET 

Rescatado de “Análisis y Diseño de Empaques Flexibles Laminados Para Envasar 

Alimentos” 

 

e) POLIAMIDA BIORENTADA (BOPA) 

Son claros, termoformables, fuertes en un amplio rango de temperaturas, 

con buena resistencia química, y buena barrera contra gases, aceites y 

aromas. En el sector plástico se lo conoce como NYLON. 

Es termohidrófilo, puede absorber en condiciones normales hasta el 8% 

de su peso. 

Algunas de sus características son: 

✓ Buena resistencia térmica y química (inerte al contenido). Buena 

resistencia al impacto. 

✓ Flexible y liviano. Translúcido. 

✓ Excelente procesabilidad en inyección y extrusión. 

✓ Presenta dificultades para imprimir, pintar o pegar sobre él. 

Resistente a las bajas temperaturas. Impermeable. 

✓ No tóxico. 
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Tabla 4 

Propiedades del BOPA 

Rescatado de “Análisis y Diseño de Empaques Flexibles Laminados       Para Envasar 

Alimentos” 

 

f) POLÍMEROS ESPECIALES 

Son plásticos de aplicación muy específica cuando se requiere de 

características excepcionales de barrera, sobre todo al oxígeno. 

- Lámina de aluminio (FOIL) 

Este material es insustituible cuando se requiere una protección 

completa del producto. Se le utiliza esencialmente como lámina de 

barrera a los gases y a la luz; además proporciona al material de 

envase una atractiva apariencia metálica. La lámina de aluminio se 

utiliza como componente de estructuras de varias capas. 

 

- Películas metalizadas 

Las láminas metalizadas contienen una capa extremadamente fina de 

aluminio, la misma que actúa para aumentar de gran manera las 

características de barrera del material, además de brindar una 

apariencia con brillo metálico. Debido a que la capa es muy delgada, 

esta no afecta las propiedades mecánicas como la fuerza de 

flexibilidad. 

La metalización toma lugar en una cámara especial al vacío. Se 

vaporizan partículas de aluminio en un crisol a 1700 °C, y se 
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condensa en la lámina a metalizar a medida que se enfría. El espesor 

de la capa de aluminio es de una millonésima de pulgada. El      espesor 

se controla por la velocidad del film y la temperatura del metal. A 

mayor temperatura del metal se alcanza un espesor mayor. Las 

propiedades de barrera de una lámina metalizada se acercan mucho 

a las láminas de aluminio. Las láminas metalizadas con un costo y 

espesores menores han reemplazado las laminaciones metálicas 

de la industria de empaques. 

 

C) INSUMOS 

a) Insumos de extrusión 

- Masterbach: Materiales utilizados para dar coloración a las películas 

o sustratos, en caso de la empresa Polybags a las láminas de 

polietileno de alta y baja densidad. 

Además de los Masterbach que dan coloración existen otros aditivos 

considerados en la misma rama, estos no dan pigmentación sino 

dan propiedades de acuerdo a la necesidad del producto: 

 

- Antiestático: Quita la estática propia de las bobinas de polietileno, 

dicha estática se obtiene ya que en el proceso de extrusión las 

bobinas se embobinan girando y se genera estática la cual es 

necesaria disminuirla con este aditivo 

 

- Antiblock: Utilizado en películas de espesor delgado, permite que las 

láminas no se peguen entre sí, debido a su composición y espesor 

delgado menor a 30 micras. 

 

- Estabilizador UV: Permite en el caso de las fundas para el sector 

bananero tener una mayor resistencia a los rayos UV 

 

- Antifog: Como su nombre cita fog (neblina), permite quitar la opacidad 

o neblina formada en productos congelados y así evitar la opacidad 

de la lámina en los contenedores fríos 
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Figura 1 

Pellets de Masterbach 

Rescatado de Mastercol 

 

b) Insumos de Impresión 

- Tintas: Son soluciones pigmentadas que permiten dar el diseño de 

impresión en las laminas 

 

- Diluyente flexográfico: Comúnmente llamado solvente, el cual permite 

que las tintas lleguen a una viscosidad adecuada para el proceso de 

impresión. 

 
- Clisse: Son una especie de sello el cual cumple con dar el diseño y 

la cantidad de tinta adecuada dependiendo de la imagen a imprimir, 

hacia el sustrato o lámina. 

 

c) Insumos de Laminado 

- Adhesivo: Permite la unión de las diferentes láminas 

 

- Catalizador: Su mismo nombre lo dice, cataliza la reacción del 

adhesivo para que complete su proceso de unión 

 

D) TIPOS DE EMPAQUES 

a) Empaques de Estructura Monocapa 

Este tipo de empaques son elaborados de una sola estructura que puede 
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ser de polietileno o polipropileno, y son utilizados en su mayoría como 

bolsas de complemento a los empaques primarios como los bilaminados 

y trilaminados. 

Este producto es de bajo costo y es utilizado para envasar panes de 

molde, galletas, bizcochos, etc. 

 

b) Empaques Bilaminados 

Son empaques elaborados con dos estructuras de películas plásticas 

unidas a través de la laminación. Las combinaciones más utilizadas de 

estas dos estructuras plásticas son: polietileno con polietileno, polietileno 

con polipropileno Biorientado (BOPP), BOPP con BOPP, y Poliéster con 

Polietileno. Este tipo de empaque protege al producto que contenga 

contra la humedad, aromas, oxígeno, grasas y luz. 

 

c) Empaques Trilaminados 

Como su nombre indica, estos empaques constan de tres estructuras de 

películas plásticas unidas mediante el proceso de laminado. 

Las principales combinaciones de estas tres estructuras plásticas son: 

Polietileno-BOPP-Poliéster, Polietileno-Foil-Poliéster, y Polietileno–

BOPA-Poliéster. 

Estos empaques son utilizados generalmente para productos 

alimenticios o en productos que necesiten mayor barrera y protección 

contra contaminantes externos. Los utilizan para empaques mayonesa, 

pasta de tomate, café, sachet de complementos vitamínicos, fragancias 

o para algún alimento pre procesado. 

 

E) PROCESOS PRODUCTIVOS 

a) Proceso de Extrusión 

Este proceso consiste en transformar la materia prima, a través de la 

fusión; es decir, la materia prima pasa por máquinas extrusoras, que, 

dentro de sus principales componentes, el tornillo o husillo, trabajan a 

una temperatura de 180 a 250 °C en el cual la materia prima pasa de un 

estado sólido a líquido y al pasar por el cabezal, éste lo moldea a la forma, 
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medida y espesor requerido. En este aspecto el aire a través de 

sopladores juega un papel muy importante en el proceso, fabrica láminas 

de polietileno en alta y baja densidad. 

En el proceso de extrusión existe un subproceso en línea el cual es el 

tratamiento, el tratamiento es un proceso el cual se le aplica a la lámina 

pulsaciones eléctricas con ozono, el cual permite hacer micro 

perforaciones que se llegan a medir a 38 dinas en el caso de los 

polietilenos y de 40 a más en caso de otros materiales. 

El tratamiento a ese dinaje permite la impregnación de la tinta en el 

proceso de impresión o del adhesivo en el proceso de laminado 

En el caso de Polybags solo se extruye polietileno de alta y baja 

densidad, los demás sustratos son obtenidos del proveedor OPP FILM. 

Polybags cuenta con dos extrusoras en Lima y 5 en Chiclayo 
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Figura 2 

Proceso de Extrusión 

Rescatado de “Control de Calidad en una Empresa de Empaques Flexibles” 

 

b) Proceso de Impresión Flexográfica. 

La impresión flexográfica es una técnica de impresión en relieve, 

puesto que las zonas impresas de la forma están realzadas respecto de 

las zonas no impresas. La plancha, llamada clisé o placa, es 

generalmente de fotopolímero (anteriormente era de hule vulcanizado) 

que, por ser un material muy flexible, es capaz de adaptarse a una 

cantidad de soportes o sustratos de impresión muy variados. 

La flexografía es un sistema de impresión directa que se realiza a 

través de planchas y de forma flexible y en su mecanismo se usan 

máquinas rotativas, con tintas líquidas que son a base de agua, solvente 

y rayos ultravioleta. 
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La empresa cuenta con maquinaria europea con la más alta tecnología 

que le permite realizar impresiones flexográficas de hasta ocho colores 

con una resolución de imagen de hasta 150 líneas por pulgada y largo 

diseño de hasta 1100mm. Con una velocidad máxima de 400 metros por 

minuto, hace de la impresora Comexi una de las máquinas de mayor 

productividad en planta. 

Figura 3 

Proceso de impresión 

 

 

 

 

 

 

Rescatado de “Control de Calidad en una Empresa de Empaques Flexibles” 

 

El proceso de impresión abarca el área de montaje, matizado y pre - 

prensa 

- Área de Pre-Prensa: es donde se inicia el proceso de impresión, 

aquí se define los diseños y los planteamientos según las 

especificaciones solicitadas por el cliente, luego se plantea las 

especificaciones técnicas según la máquina que se está 

programando, es en esta área que se procesa los fotopolímeros 

(clisés) que se usan para la impresión, por cada color es una plancha 

de clisé, así mismo está incluido el diseño aprobado por el cliente 

llamado match print o prueba de color, el cual es una proximidad al 

70% del diseño que saldrá en máquina 



 
 

Figura 4 

Match Print 

Rescatado de Polybags 

 

- Área de Montaje. Una vez trabajados los clisés, pasan a esta área 

donde estos son colocados con unas cintas especiales en los rodillos 

porta clisés para ser instaladas cada una en los cuerpos de la máquina 

impresora. Estos rodillos portaclisés son los que determinan la 

frecuencia de un diseño (medida) las cuales pueden ser trabajadas 

en la cantidad de bandas que permite la máquina según la medida del 

diseño al igual que las repeticiones. Esta actividad se realiza en unas 

máquinas montadoras que se guían a través de los micropuntos que 

tiene el clisé. 

 

- Área de Matizado. En esta área es que se trabaja el matizado de las 

tintas que se usarán durante la producción, lo que define la 

impresión en una fotografía es la cuatricromía que vienen a ser los 

colores amarillo, magenta, cian y negro; sin embargo y teniendo en 

cuenta que las impresiones son de ocho colores, es que se trabajan 

los colores especiales según la pontonera, ahí es que se refleja los 

trabajos de los operarios, porque la velocidad y precisión que ellos 

realizan esta actividad será factor clave para el desenvolvimiento de la 

producción. 
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La impresión en Polybags tiene desarrollos de los siguientes tamaños de 

cilindro el cual permite determinar la frecuencia de las impresiones 

Tabla 5 

Cilindros Polybags 

CILINDRO 

350 

370 

380 

400 

420 

450 

460 

480 

500 

520 

540 

550 

560 

580 

600 

620 

630 

680 

720 

750 

800 

Elaboración Propia 

 

A manera de ejemplo si se quiere hacer un desarrollo con una frecuencia de 

250mm se utilizaría un cilindro de 500mm el cual permite que sea a dos 

repeticiones. 

Tamaño de cilindro (mm) = N° Repeticiones x Frecuencia 

 



30  

 
 

c) Proceso de Laminación 

Es el proceso donde dos o más láminas de igual o diferentes 

estructuras se pegan mediante una mezcla de adhesivo y catalizador, 

teniendo en cuenta el resultado del gramaje de las láminas, siendo el 

estándar de 2gr/m2 de adhesivo, de esta manera aseguramos la calidad 

que tendrá el laminado en el proceso de envasado porque cuenta con el 

respaldo de maquinaria europea. 

Este proceso se realiza como protección de los empaques impresos 

hacia los alimentos ya que la tinta queda encapsulada entre las películas. 

También se utiliza para estructurar un empaque con mayor barrera para 

productos de mayores protecciones como las ceras, salsas, 

condimentos, mayonesa, café, etc. 

El tipo de laminación en la empresa Polybags es sin solvente, existe otro 

tipo de laminación llamado con solvente, la cual es para productos 

destinados a pasteurización o laminaciones con papel. 

 

Figura 5 

 Laminación sin solvente  

Rescatado de “Control de Calidad en una Empresa de Empaques Flexibles” 

 

d) Proceso de Corte 

En este proceso se realiza la separación de bandas, considerando su 

medida y/o refile, para ello cuenta con moderna maquinaria para 

asegurar que las bobinas sean entregadas en condiciones adecuadas 

para el envasado. Con mucha frecuencia, en el proceso de impresión 
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se imprime un diseño en varias bandas ya que el empaque es de un 

ancho muy corto que sería imposible manejar en uno solo, incluso se 

puede amarrar dos diseños en una sola impresión si los colores a 

imprimir lo permiten. La cantidad de bandas máximas a cortar son 9, y el 

tamaño máximo de material es de 1320mm a ingresar a máquina. En el 

caso de bobinas destinadas al proceso de sellado se adecua el sentido 

dependiendo del tipo de sello, pero en el caso de bobinas terminadas 

para envasadoras automáticas del cliente tiene que tener un sentido el 

cual es indicado por el mismo cliente 

Figura 6 

Tipo de sentido 

Recatado de empresa Polybags 

 

e) Proceso de Sellado Industrial 

Es el proceso donde se realiza la transformación de lámina en bolsa, 

teniendo en cuenta el tipo de sello, para ello contamos con diversidad de 

maquinarias que nos permiten desarrollar variedad de sellos de acuerdo 

con los requerimientos de nuestros clientes. Cada vez más los clientes 

optan por requerir sus empaques en forma de láminas para ellos 

formarlos y envasar sus productos en línea a través de sus máquinas 

envasadoras, pero hay productos que se debe entregar en bolsas   

preformadas, donde el cliente de modo semiautomático o manual 

envasan sus productos y le dan un sello manual. Para este tipo de bolsas 

es que mayormente, un producto pasa en línea por todos los procesos, 

teniendo el pase de uno a otro con un periodo de reposo que se llama 

“curado”. En Polybags se cuenta con sellos fondo y lateral para bolsas 

monocapa impresas o sin impresión. 

El gran sector son las bolsas pouches para laminados, las cuales abarcan 

desde los siguientes tipos de sellos: 

- Bolsas Sello U: Sello en los laterales y en el fondo de un tamaño 
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promedio entre 5 a 10mm. 

- Bolsas Sello lateral Pouch: Sello en los laterales, es parecido al sello 

U, pero sin el sello en el fondo. 

- Bolsas Sello T y Traslape: Bolsas las cuales cuentan con un sello en 

la parte posterior de la bolsa y en el fondo, ejemplo de ellas las bolsas 

para arroz y snack. 

- Envases doy pack con o sin válvula: Bolsas con un fuelle en el fondo, 

es decir una hendidura que le permite tomar forma para pararse, se 

toma como ejemplo los envases de mayonesa, salsas, entre otros. 

- Una variación del sello doy pack es el sello k, el cual forma una 

especie de k en el fondo 

 

f) Proceso de Paleteo y Perforado 

El proceso de paleteo y perforado es simplemente dar una segunda 

medida a productos destinados para el sector bananero y algunas 

laminas monocapa para el sector pesca. 

Pasa por una paleta automática la cual se gradúa la medida del largo de 

la funda, medida estándar de 32”. 

 

F) MARCO TEÓRICO ESPECÍFICO 

Como bien se sabe cada vez es más la demanda de envases flexibles puesto 

que permiten una mejor presentación y un mejor manejo con respecto a los 

productos que contienen, así mismo las tecnologías avanzan y a manera de 

ejemplo los códigos QR siguen proporcionando una amplia variedad de 

información para las marcas de consumo, incluyendo mayor información 

sobre el producto y ahorro de costes en el empaquetado, debido a que los 

productos requieren menos folletos adjuntos o información impresa. Como 

complemento a esto, está el número cada vez mayor de teléfonos 

inteligentes y tabletas utilizados por los consumidores para tener acceso y 

compartir información acerca de productos y marcas. Este cambio de 

comportamiento ha dado lugar a la aparición de 'aplicaciones' que ayudan a 

guiar a los consumidores en las compras y la toma de decisiones. Gracias a 

estas aplicaciones, la bien conocida 'hora de la verdad' en el punto de venta 
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está siendo reemplazada rápidamente con la 'hora cero de la verdad', ya que 

los consumidores han realizado su proceso de investigación y toma de 

decisiones antes de entrar siquiera en la tienda. Debido a esto, el informe de 

Zip-Pak prevé que el empaquetado con enlaces interactivos y escanearles 

que dirijan a recursos informativos seguirá creciendo a medida y que las 

marcas buscan más 'tiempo en la pantalla’ con los consumidores en sus 

dispositivos móviles. Esta tendencia representa un cambio mayor en la forma 

en que los minoristas y las marcas interactúan efectivamente con los 

consumidores equipados con más conocimientos e información. 

Una nueva tendencia al envasado de alimentos es la de Empaques con 

atmósfera modificada, La técnica de conservación en atmósfera modificada 

consiste en empacar los productos alimenticios en materiales con barrera a 

la difusión de los gases, en los cuales el ambiente gaseoso ha sido 

modificado para disminuir el grado de respiración, reducir el crecimiento 

microbiano y retrasar el deterioro enzimático con el propósito de alargar la 

vida útil del producto. Dependiendo de las exigencias del alimento a envasar, 

se requerirá una atmósfera con ambientes ricos en CO2 y pobres en O2, los 

cuales reducen el proceso de respiración en los productos, conservando sus 

características fisicoquímicas, organolépticas y microbiológicas por un 

mayor tiempo. 

Otro punto el cual está en apogeo es la biodegradación de los envases 

plásticos de un solo uso, se puede optar por hacer materiales 

biodegradables o utilizar aditivos oxo-biodegradables que acorten el tiempo 

de vida de los empaques, aproximadamente el tiempo de degradación se 

reduce a 12 o 18 meses. 
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METODOLOGÍA 
 

La metodología aplicada es descriptiva y abarca el trabajo laboral desde el 2016 

al año 2019 
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CAPITULO I: CONTEXTO 
LABORAL 
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1.1. REFERENCIA EMPRESARIAL 

POLYBAGS PERU S.R.L., es una empresa dedicada al rubro de Empaques 

Flexibles destinados para diferentes sectores como la Agroindustria, Pesca, 

sector Agrícola, Sector Bananero entre otros con una política de 

satisfacción al cliente cumpliendo los altos estándares de calidad e inocuidad 

pues sus productos son aptos para el contacto con alimentos 

Lo antes mencionado le ha valido el merecido reconocimiento y liderazgo en 

la zona norte de nuestro país. Así mismo en el año 2016 el crecimiento 

instalándose con una nueva sede en la ciudad de Lima destinada a los 

empaques flexibles laminados de alta gama 

 

1.2. RESEÑA HISTÓRICA 

La empresa se constituyó en el año 2004 en la ciudad de Tumbes con un 

capital de $ 500.00. Para ese entonces la empresa solo realizaba el 

desarrollo de bolsas para basura las cuales eran paleteados y sellados en 

forma manual y de fundas para el sector bananero, cuya presencia en el año 

2006 fue bien vista. 

Es por ende que en año 2007 se traslada la empresa a la ciudad de Chiclayo 

y en el año 2008 se adquiere el terreno de 5000 metros cuadrados y dos 

extrusoras. 

En el año 2010 las exigencias fueron mayores puesto que se empieza las 

ventas a sectores Como pesca y agroindustria para lo cual se amplía el área 

construida en 600 metros cuadrados. 

Para el año 2013 se amplía la nave en 1800 mt2, así mismo se consigue la 

certificación BPMG, con las miras a un Sistema de satisfacción de los 

clientes para lo cual en el año 2014 se obtiene la plataforma tipo ERP. Con 

todas las demandas y exigencias de los clientes se realizan los preparativos 

para la obtención de la certificación ISO 9001 en el año 2015, certificación 

que garantiza no solo nuestros procesos sino la calidad y satisfacción de 

nuestros clientes. 

Las miras de la empresa eran el crecimiento continuo es por eso que se 

apuesta por un crecimiento en el rubro con la proyección a productos de alta 
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gama, productos laminados, para lo cual en el año 2016 se instala la sede 

en Lima y apuntando a nuevas maquinarias como una Impresora de 8 

colores, una Laminadora y una Cortadora, así mismo selladoras tipo Pouch 

y entre otras para la atención de los diferentes empaques flexibles y 

laminados, en ese mismo año se obtiene la certificación HACPP. 

Las exigencias de clientes del sector alimentario nos demandaban certificar 

y alinearnos a un perfil requerido por nuestros clientes es por eso que en el 

año 2018 Polybags obtiene la certificación BRC Packaging, 

 

1.3. CONSTITUCIÓN DE LA EMPRESA 

La empresa se constituyó como Sociedad de Responsabilidad Limitada 

teniendo como Gerentes a los esposos Sr. José Luis Soto Ortega y la Sra. 

Raquel Paredes Arellanos. 

Actualmente la empresa cuenta con dos Sedes, desde las cuales cubre un 

largo espacio territorial en atención 

Sede Lima: Av. Lurigancho 1274 – Zarate Industrial – San Juan de 

Lurigancho 

Sede Chiclayo: Mz. 35A Lote 1, 2,3 Chosica del Norte – La Victoria  

RUC: 20484194026
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Figura 7 

Ubicación de Sedes Polybags 

Elaboración propia en Polybags 

 

 

 

1.4. GIRO ECONÓMICO DE LA EMPRESA 

La empresa se dedica a la Fabricación de Empaques Flexibles de Polietileno 

y Laminados 

 

1.5. MISIÓN 

Fabricar y comercializar empaques flexibles de polietileno y polipropileno, 

para la exportación de alimentos e industrias en general y ofrecer un trato 

personalizado en el servicio de atención al cliente, con una excelente 

logística y el fiel compromiso de abastecerlo en el plazo de entrega 

programado. 
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1.6. VISIÓN 

Mejorar la tecnología de nuestros equipos, tener personal altamente 

capacitado y adoptar estándares internacionales calidad; para lograr 

diversificar nuestro mercado hasta una cobertura de atención en las 

principales zonas de demanda de toda Latinoamérica, considerando el 

desarrollo de nuevos productos; y a su vez consolidar todos estos atributos 

dentro de nuestra marca, incluyendo la fidelización de clientes; siempre 

bajo un clima laboral interno que favorezca la mejora continua de nuestros 

procesos. 

 

1.7. POLÍTICA DE CALIDAD INTEGRADA 

Nuestro compromiso es ofrecer empaques flexibles inocuos y de calidad 

con el mejor servicio, cumpliendo con las normativas legales aplicables. 

Creemos en las relaciones a largo plazo; es por ello que en cada pedido nos 

esforzamos por superar las expectativas de nuestros clientes, aplicando la 

mejora continua en cada uno de nuestros procesos. 
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1.8. ORGANIGRAMA EMPRESARIAL 

 

Figura 8 

Organigrama empresa Polybags Perú S.R.L. 
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Rescatado de empresa Polybags
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1.9. DIAGRAMA DE PROCESO PRODUCTIVO 

Figura 9 

Proceso productivo Polybags 
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Elaboración Polybags 2022 

 

1.10. PRINCIPALES PROVEEDORES 

 Los principales proveedores son: 

Tabla 6 

Principales Proveedores 

MATERIAL PROVEEDOR 

 
 

Resinas 

Dispercol SA 

S.M. Resinas 

Inversiones Mesal SAC 

Syrus Distribución Perú 

 
Tintas 

Indubras 

Tinfluba 

Solvente GTM 

Sustratos OPP FILM 

Clisé ZFLEXIBLES SAC 

Rescatado de empresa Polybags
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1.11. PRINIPALES CLIENTES 

Los principales clientes pro sector primordial son: 

Tabla 7 

Clientes Polybags 

PRINCIPALES CLIENTES 

SECTOR CLIENTE 

Pesca Proanco 

Inversiones Prisco 

Cultimarine 

Pisicifactoria los Andes 

Bananero APBOSMAM 

Agronegocios Los Angeles 

Snack y 
Golosinas 

Confiteca 

Carter 

PEUSAC 

Agroindustria Gandules 

Danper Trujillo 

Camposol 

Alimentario Razzeto 

Agroindustrias Legasa 

Tambo Grande 

Industria Isopetrol 

Blending 

Kola Real 

Rescatado de empresa Polybags 
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1.12. MAQUINARIA ACTUAL EN POLYBAGS Y CAPACIDADES 

PRODUCTIVAS 

Tabla 8 
Maquinaria actual Polybags (2019) 

Recatado de empresa Polybags 

 

Tabla 9 
Producción actual Polybags 2023 

Rescatado de empresa Polybags 

Extrusora Rulli 100 KG/HR 160 KG/HR 24 30 72000 115200 KG 63%

Extrusora 

Carnevalli
100 KG/HR 160 KG/HR 24 30 72000 115200 KG 63%

Extrusora China 40 KG/HR 60 KG/HR 24 30 28800 43200 KG 67%

Extrusora 

Nacional
50 KG/HR 60 KG/HR 24 40 48000 57600 KG 83%

Impresora 

Comexi
18000 M T/HR 24000 M T/HR 16 24 6912000 9216000 M T 75%

Laminadora 

Normecanica 

Simplex

15000 M T/HR 24000 M T/HR 16 24 5760000 9216000 M T 63%

Cortadora 

Novagraf
18000 M T/HR 24000 M T/HR 16 24 6912000 9216000 M T 75%

HECE 700 6000 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 3456000 5184000 UNID 67%

HECE 850 5400 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 3110400 5184000 UNID 60%

HECE 1100 3000 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 1728000 5184000 UNID 33%

M ULTISAC 

SELLO FONDO
2400 UNI/HR 3600 UNI/HR 24 24 1382400 2073600 UNID 67%

POUCHERA 1 3000 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 1728000 5184000 UNID 33%

POUCHERA 2 1800 UNI/HR 6000 UNI/HR 24 24 1036800 3456000 UNID 30%

POUCHERA 3 3000 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 1728000 5184000 UNID 33%

POUCHERA 4 3000 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 1728000 5184000 UNID 33%

C A P A C ID A D  

A N UA L
UN ID A D % UT ILM A QUIN A VEL P R OM UN ID A D VEL M A X UN ID A D

H OR A S 

D IA R IA S
D IA S A L M ES

P R OD UC .  

A N UA L

Extrusora Rulli 125 KG/HR 160 KG/HR 24 30 90000 115200 KG 78%

Extrusora 

Carnevalli
110 KG/HR 160 KG/HR 24 30 79200 115200 KG 69%

Extrusora China 45 KG/HR 60 KG/HR 24 30 32400 43200 KG 75%

Extrusora 

Nacional
55 KG/HR 60 KG/HR 24 40 52800 57600 KG 92%

IM PRESIÓN
Impresora 

Comexi
19200 M T/HR 24000 M T/HR 16 24 7372800 9216000 M T 80%

LAM INACION

Laminadora 

Normecanica 

Simplex

21000 M T/HR 24000 M T/HR 16 24 8064000 9216000 M T 88%

CORTE
Cortadora 

Novagraf
22800 M T/HR 24000 M T/HR 16 24 8755200 9216000 M T 95%

HECE 700 7200 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 4147200 5184000 UNID 80%

HECE 850 6000 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 3456000 5184000 UNID 67%

HECE 1100 3600 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 2073600 5184000 UNID 40%

M ULTISAC 

SELLO FONDO
2700 UNI/HR 3600 UNI/HR 24 24 1555200 2073600 UNID 75%

POUCHERA 1 3600 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 2073600 5184000 UNID 40%

POUCHERA 2 2400 UNI/HR 6000 UNI/HR 24 24 1382400 3456000 UNID 40%

POUCHERA 3 3600 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 2073600 5184000 UNID 40%

POUCHERA 4 3600 UNI/HR 9000 UNI/HR 24 24 2073600 5184000 UNID 40%

C A P A C ID A D  

A N UA L
UN ID A D % UT IL

EXTRUSION

SELLADO

P R OC ESO M A QUIN A VEL P R OM UN ID A D VEL M A X UN ID A D
H OR A S 

D IA R IA S
D IA S A L M ES

P R OD UC .  

A N UA L
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1.13. GESTIÓN DENTRO DE LA EMPRESA 

A manera de comentario en la empresa Polybags realice mis prácticas como 

supervisor de producción en la Sede Chiclayo, pero el inicio de la relación 

laboral es de la siguiente forma: 

- Inspector de Aseguramiento y Control de la Calidad – Sede 

Chiclayo (15-02-2016 a 31-12-2016) 

- Responsable de Aseguramiento y Control de la Calidad – Sede 

Chiclayo (02-01-2017 al 30-06-2018) 

- Responsable de Planeamiento y Programación de Producción – 

Sede Lima (01-07-2018 al 31-12-2019) 

A) Inspector de Aseguramiento y Control de la Calidad – Sede Chiclayo 

En los inicios de mi vínculo laboral con la empresa POLYBAGS PERU 

S.R.L., me desempeñe como Inspector de Aseguramiento y Control de la 

Calidad. 

A la persona que reportaba como jefe directo era al Responsable de 

Aseguramiento y control de calidad 

a) Relaciones funcionales 

- Relaciones Internas: Todas las áreas de la empresa 

- Relaciones Externas: Clientes y Proveedores. 

 

b) Finalidad del Cargo 

Monitorear los procesos productivos de la empresa asegurando la 

calidad de los productos en cada una de sus etapas desde la 

recepción materias primas hasta el producto terminado destinado a 

cada cliente, así mismo velar por el cumplimiento del Sistema de 

Gestión de Calidad. 

 

c) Funciones específicas 

- Monitorear y muestrear los procesos de producción. 

- Realizar el muestreo en cada proceso, en este caso era en los 

procesos de Extrusión, Sellado y Paleteo. 

- En cada proceso citado se mantenía un registro por cada orden de 

producción, dependiendo del producto se tenía los siguientes 
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registros 

- Los controles para el proceso de extrusión que se realizaban eran: 

• Verificar ancho de manga 

• Verificar el espesor 

• Verificar de forma visual la apariencia 

• Verificar color 

• Verificar Resistencia 

• Verificar tratamiento 

• Verificar bloqueo de la manga 

• Verificar que el gramaje este en las especificaciones citadas 

en la orden de producción: el Sistema arroja un máximo y 

mínimo el cual de acuerdo a las especificaciones de extrusión se 

tiene que mantener en ese rango. Dicho dato se calculaba de la 

siguiente manera 

Gramaje Máximo= Ancho (pulg) x 20” x Espesor (mils/pulg) x0.03 

Gramaje Mínimo= Gramaje Máximo x 0.985 

• Verificar el micraje con el micrómetro, el espesor era en micras 

y se obtenía 

Espesor (u) = Espesor (mils/pulg) x 25.4 
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Figura 10 

Micrómetro 

Elaboración propia 

 

 

Los márgenes permitidos eran de acuerdo a las características 

detalladas en el producto y de acuerdo al tipo de producto Bobinas 

en Mangas y Laminas, Mangas destinadas a sellado y mangas 

destinadas a fundas, en pulgadas +- 0.6 y en centímetros +-1.5 

 

Mangas destinadas a laminas sector pesca y agroindustria, +-1.5 

pulg o +-3.8 cm. 

Adicional a esto había un control para un tipo de producto que era 

termocontraible, eran mangas y láminas destinadas a clientes 

como embotelladoras en el cual con el uso de glicerina a 104°C en 

el cual se colocaba una muestra de 10cmx10cm tenía que 

reducirse en un 80% en sentido máquina y un 60% en sentido 

transversal 

 

- Los controles en el proceso de paleteo eran 

▪ Ancho y Largo de la funda o lamina 

▪ Peso de la funda terminada 

▪ Resistencia ver formato para ver lo demás 
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▪ Los márgenes permitidos eran: Para fundas +-0.6 pulg o +-1.5 

cm 

▪ Para láminas sector pesca +-1.5 pulg o +-3.8cm 

 

- Controles en el proceso de sellado: 

▪ Resistencia de sello 

▪ Apariencia 

▪ Medidas en ancho y largo de la bolsa 

▪ Parámetros con rangos permisibles de +-0.6 pulg o +-1.5cm 

 

- Supervisar la recepción de materia prima. 

La recepción de material prima era mediante el llenado del 

formato de Recepción de material prima e insumos 

Así mismo se guardaba un registro fotográfico de como ingresaban 

las materias primas. 

 

- Supervisar el despacho de producto terminado 

Se realizaba la verificación de la unidad si contaba con las debidas 

condiciones de inocuidad para el despacho del producto. 

Se realizaba la verificación de los lotes despachados y de cómo 

iban en la unidad de transporte, si mismo se guardaba un registro 

fotográfico 

 

- Verificar la ausencia de materiales extraños 

Mediante el registro de cuchillas, puesto que al tener un sistema de 

Gestión de Calidad ISO 9001 se realizaba el control de cuchillas a 

la entrada y salida de cada turno, puesto que las cuchillas utilizadas 

por el personal operativo eran de secciones (7 exactamente) se 

tenía que  registrar si entregaban las cuchillas completas, caso 

contrario tenían que entregar las secciones rotas en proceso.



50  

 
 

- Controlar los objetos de metal, vidrios y plásticos duros 

En planta se cuenta con vidrios y plásticos duros como carteles, 

lunas en oficinas fluorescentes entre otros, los cuales se tenía que 

mantener un registro de su estado el cual permitía saber cuándo 

cambiarlas o repararlas de ser necesario. 

 

- Velar por el cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura. 

Así mismo el control de las buenas prácticas de manufactura se 

realizaba con un registro y se controlaba iniciando la semana. 

 

d) Funciones de Apoyo 

Además de las funciones específicas citadas del puesto el cual 

ejercía se realizaba las siguientes funciones de apoyo 

- Asegurar la correcta gestión de productos observados. 

- Reforzar las buenas prácticas de manufactura al personal. 

- Apoyar en la documentación y archivo de los registros. 

- Apoyar en las auditorías internas y externas. 

- Apoyar en los ejercicios de trazabilidad. 

- Apoyo en el control de medicamentos del botiquín 

- Verificar el estado de los equipos de medición winchas y 

centímetros 

- Apoyo en la verificación de plagas, control de roedores y de 

insectos 

- Apoyo en el control de balanzas y extintores 

 

B) Responsable de Aseguramiento y Control de la Calidad – Sede Chiclayo 

Gracias a la confianza obtenida dentro de la empresa, y a los inicios de 

la sede en Lima pase a tomar la responsabilidad del área en la cual 

ya reportaba directamente al Representante de Gerencia 

 

a) Relaciones Funcionales 

- Relaciones Internas: Todas las áreas de la empresa. 

- Relaciones Externas Clientes y Proveedores 
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b) Finalidad del cargo 

- Mantener el Sistema de Gestión de Calidad y hacer que siga 

encaminado a la mejora continua 

- Controlar los procesos tanto productivos y administrativos que 

estén dentro de todo el SGC 

 

c) Funciones Especificas 

- Velar por el cumplimiento de los objetivos de calidad 

- Gestionar los indicadores de calidad e inocuidad. 

- Mantener los indicadores velar para cumplir con los objetivos de 

calidad e inocuidad como: 

Indicador de observados 

Tabla 10 

Observado 

Rescatado de empresa Polybags 
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Figura 11 

Indicar de observados 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboración propia en empresa Polybags 

 

Indicador de reclamos 

Tabla 11 

Reclamos 2017 

Rescatado de empresa Polybags 
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Figura 12 

Reclamos 2017 

Elaboración propia en empresa Polybags 

 

Indicador de quejas 

Tabla 12 

Quejas 2017 

Mes Nº Quejas Comentarios 

Enero 0  

Febrero 0  

Marzo 1 *PRONATUR (Tiempo de entrega de cintas) 

Abril 0  

Mayo 0  

Junio 0  

Julio 0  

Agosto 0  

Septiembre 0  

Octubre 0  

Noviembre 1 *COMPLEJO INDUSTRIAL (Mal embobinado) 

Diciembre 1 *INHOPE (Presencia de insectos en láminas) 

Total 3  

Rescatado de empresa Polybags 

Figura 13 
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Quejas 2017 

Elaboración propia en empresa Polybags 

 

- Velar por el cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura. 

Mantener el registro de las buenas prácticas de manufactura 

como llevar el control de la misma haciendo que el personal tome 

conciencia del mismo 

 

- Elaborar y emitir los certificados de calidad como fichas técnicas. 

Elaborar en cada despacho los certificados y fichas con los 

resultados de los procesos los cuales soportan que lo elaborado en 

el control operativo este dentro de los parámetros y tolerancias 

establecidas 

 

- Elaborar informes de reclamos y/o quejas de clientes. 

Parte del trabajo era atender las necesidades de los clientes, 

así como los reclamos o quejas que tenían ya sea parte operativa 

una desviación en proceso que atenta contra la calidad el producto 

y haya llegado como PT al cliente como de los requerimientos 

solicitados El informe destinado para el cliente consistía en revisar 

los procesos y sus registros para dar con una explicación veraz de 

lo sucedido. 

Si el reclamo era sustentado es decir tenía la información necesaria 

para tenderlo pasaba ser un reclamo el cual podría terminar 

aceptándose como tal si era una desviación operativa, pero de ser 
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el caso una desviación del mismo proceso como tal no se aceptaba 

el reclamo 

 

- Velar por el cumplimiento de los diferentes programas del sistema 

de gestión 

• MOS-PR-02-02 PROGRAMA ANUAL DE AUDITOÍA A 

PROVEEDORES PLANTA I 

• MOS-PR-03-02 PROGRAMA ANUAL DE CALIBRACIONES - 

PLANTA I 

• MOS-PR-04-01 PROGRAMA ANUAL DE ANALISIS 

EXTERNOS 

• MOS-PR-05-00 PROGRAMA ANUAL DE FUMIGACIÓN 

• MOS-PR-06-00 PROGRAMA ANUAL DE INSTALACIONES 

• MOS-PR-07-00 PROGRAMA ANUAL LIMPIEZA DE CISTERNA 

• MOS-PR-08-00 PROGRAMA ANUAL DE ANÁLISIS DE AGUA 

• MOS-PR-09-00 PROGRAMA ANUAL DE INSPECCIÓN DE 

INSECTOCUTORES 

• MOS-PR-10-00 PROGRAMA ANUAL DE

 CONTROL DE ROEDORES 

• MOS-PR-11-00 PROGRAMA ANUAL DE CONTROL VIDRIOS 

Y PLÁSTICOS DUROS 

• MOS-PR-16-01 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 

• MOS-PR-18-00 PROGRAMA ANUAL DE INVENTARIO DE 

MEDICAMENTOS Y MATERIAL MÉDICO DEL BOTIQUIN 

• MOS-PR-20-00 PROGRAMA ANUAL DE INSPECCIÓN DE 

ADHERENTES PARA INSECTOS 

• SGC-PR-01-01 PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS 

INTERNAS 

• SGC-PR-02-03 PROGRAMA DE SISTEMA DE GESTIÓN DE 

LA CALIDAD 

• SGC-PR-03-00 PROGRAMA ANUAL DE COMITÉ SGC 

• SGC-PR-04-00 PROGRAMA ANUAL DE CAPACITACIONES 

• SGC-PR-05-01 PROGRAMA ANUAL DE AUDITORÍAS 
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EXTERNAS 

• SGC-PR-06-00 PROGRAMA ANUAL DE TRAZABILIDAD 

• SGC-PR-07-01 PROGRAMA ANUAL DE EVALUACIÓN DE 

EFICACIA DE LAS CAPACITACIONES 

• SGC-PR-08.00 PROGRAMA DE EVALUACIÓN DE 

DESEMPEÑO 

 

- Asegurar la correcta gestión de productos observados. 

Como se detalló en líneas superiores la cantidad de los observados 

y su correcta liberación ya sea a scrap (merma) o un posible 

producto vendible 

 

- Mantener la documentación actualizada y ante cualquier cambio 

actualizar de ser el caso en sus respectivas listas maestras 

• Lista maestra de Documentos Externos 

• Lista maestra de Fichas técnicas 

• Lista maestra de registros 

 

- Atender las auditorias de clientes 

Cumplir con el reglamento interno de trabajo y las condiciones 

de seguridad establecidas. 

 

- Cumplir con el control de proveedores. 

El control de proveedores se realizaba mediante auditorias de los 

mismos, obteniendo un porcentaje, siendo el mínimo para ser 

considerado aprobado de un 75% a más, si tenía entre 50-75%, se 

tenía que reevaluar en un periodo de seis meses y se lo 

consideraba como proveedor confiable, pero con restricciones, 

pero si obtenía una puntuación menor era considerado un 

proveedor no aprobado con el cual no se trabajaba y se le 

reevaluaría en un periodo de tres meses 

De ser el caso que levante las observaciones que se hallen y 

obtenía una puntuación aprobatoria se trabaja con ellos 
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Tabla 13 

Evaluación de Proveedores 2017 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rescatado de empresa Polybags 

 

Figura 14 

Evaluación Proveedores 2017 

Rescatado de empresa Polybags 

 

- Cumplir con el programa de auditorías internas, externas e 

inspecciones. 

• Auditoría Interna 2017 

Tabla 14 

FECHA PROVEEDOR PORCENTAJE 

16.01.17 J&V AMERICA EXPRESS 100.00% 

11.03.17 SANDPOL INVESTMENTS 57.00% 

18.03.17 POLYBAGS SEDE LIMA 100.00% 

18.04.17 MASTERCOL 96.00% 

27.04.17 INDUBRAS 89.00% 

18.08.17 SANDPOL INVESTMENTS 98.30% 

28.11.17 BRENNTAG PERU 96.70% 

07.12.17 SM RESINAS DEL PERU 96.60% 

13.12.17 DISPERCOL 97.40% 
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No conformidades auditoría interna 2017 

 

 

 

 

 

 

Figura 15 

No conformidades auditoría interna 2017 

Tabla 14 y Figura 15 Rescatado de empresa Polybags 

 

•  Auditoría Externa 2017 

Tabla 15 

No conformidades auditoría externa 2017 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No conformidades Cantidad 

Menores 4 

Mayores 0 

Observaciones 1 

No conformidades Cantidad 

Menores 2 

Mayores 0 

Observaciones 0 
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Figura 16 

No conformidades auditoría externa 2017 

Tabla 15 y Figura 16 Rescatado de empresa Polybags 

 

d) Funciones de Apoyo 

- Atender requerimientos internos de las diferentes áreas 

- Velar por el cumplimiento y el entendimiento de la política de 

calidad 

- Aportar ideas para la reducción del scrap en planta y realizar 

mejoras en producción 

- Asistir a los clientes cuando sea necesaria una especificación 

técnica en el uso de sus productos 

- Dar soporte al área de ventas con especificaciones técnicas del 

desarrollo de sus productos 

 

C) Responsable de Planeamiento y Programación de Producción – Sede 

Lima El conocimiento en empaques flexibles no solo quedaba en 

monocapa y la oportunidad de viajar a la sede Lima para seguir con 

el crecimiento y experiencia Laboral y debido a lo ya adquirido en 

Chiclayo me permitió tener la responsabilidad del área de Planeamiento 

y pasar a producción, reportando directamente al Responsable de 

Producción 

a) Relaciones Funcionales 

- Relaciones Internas: Todas las áreas de la empresa. 

- Relaciones Externas: Clientes y Proveedores 
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b) Finalidad del cargo 

Planificar y Programar cada uno de los procesos en las diferentes 

máquinas de acuerdo a tipo de producto para el cumplimiento de las 

fechas de entrega según acuerdo del área comercial 

 

c) Funciones Específicas 

- Verificar la existencia de materia prima, para la emisión correcta de 

órdenes de producción. 

El Sistema soporta dándonos un dato real de las diferentes 

materias primas existentes en planta, así mismo se establece 

formulaciones adecuadas para los diferentes productos 

Figura 17 

Desarrollo de estructura de un producto en Polybags 

Obtenido del sistema Polybags 

 

Figura 18 

Ejemplo de Formulación de Polietileno 

Obtenido del sistema Polybags 

- Realizar el ingreso de la producción al sistema y crear las órdenes 

de producción para ser programadas y Verificar que se respete el 
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orden de fabricación. 

En las órdenes de producción se coloca las Características De los 

materiales a utilizar, así mismo se vela por el cumplimiento de las 

mismas 

Figura 19 

Ejemplo de proceso productivo en el sistema 

Obtenido del sistema Polybags 

 

- Verificar en el sistema los balances de masa de las órdenes 

producidas, y emitir un informe de liquidación de las órdenes de 

trabajo, así como cerrar las órdenes ya producidas en el sistema. 

El Sistema permite revisar que lo requerido en el Sistema sea igual 

a lo utilizado, el balance de materiales se realiza en forma macro y 

en forma individual por proceso. 
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Figura 20 

Balance de Materia 

Obtenido del sistema Polybags 

 

- Asegurarse que las ordenes de trabajo y los reportes de 

producción estén debidamente firmados por los responsables. 

El jefe de Planta también deberá firmar dichos documentos en 

señal de acuse de recibo y conformidad. Los partes de producción 

que se generan de forma automático en el Sistema deben ir a cada 

proceso y operario correctamente firmados 

 

- Reportar al área correspondiente, en caso de suscitarse un 

problema por falta de abastecimiento de materias primas o retrasos 

en producción. 

Mantener informados a las áreas de los materiales necesitados en 

procesos ya sean sustratos, materias primas o insumos para el 

abastecimiento de cada proceso. 

 

- Verificar la entrega correcta y oportuna al almacén de todos los 

productos terminados, los cuales deben estar debidamente 

embalados y rotulados, ya sea para el mercado interno o para 

exportación. 

 

- Informar al Jefe de Planta todas las ocurrencias que afecten el 

ritmo y el programa de producción. 
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- Gestionar y coordinar con los involucrados la realización del 

inventario mensual de los productos en proceso y productos 

terminados que se encuentran en las instalaciones de la empresa. 

 

- Apoyar al Jefe de Planta en el cumplimiento del programa de 

producción. 

 

d) Funciones de apoyo 

- Cumplir estrictamente con el Reglamento Interno de Seguridad y 

Salud en el Trabajo y con el Reglamento Interno de Trabajo. 

- Cumplir correctamente la política de calidad integrada. 

- Cumplir con las buenas prácticas de manufactura 

- Cumplir con los procedimientos implementados para la norma BRC 

y Sistema HACCP. 

- Mantener la calidad, inocuidad y legalidad de los productos 

mediante las actividades asignadas. 

- Mantener ordenados y al día los registros de producción de la cual 

es responsable. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

CAPITULO II: 
DETERMINACION Y 

ANALISIS DEL 
PROBLEMA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



65  

 
 

2.1. DIFICULTAD PARA MANTENER EL COLOR HOMOGÉNEO 

En los empaques flexibles elaborados en la ciudad se utiliza un aditivo 

llamado Masterbach el cual le da coloraciones diferentes como colores 

bases o sus combinaciones para obtener nuevos colores. 

En Polybags el proceso de homogenización era en una mezcladora 

semiautomática, la cual una vez realizada la mezcla se llevaban a las 

extrusoras, pero en el proceso continuo se veían variaciones de colores, a 

manera de ejemplo un color azul marino podría llegar hasta un color azul 

claro 

 

De manera experimental se vio que los batches o mezclas de 200kg en la 

parte final se iban dando el cambio de color en el proceso de extrusión. Estas 

mezclas se almacenaban en tanques y cilindros antes de pasar al proceso 

de extrusión. Así mismo se veía que producciones cambiaban de coloración, 

por ejemplo, si eran verdes tomaban coloraciones azulinas en un tramo de 

su producción 

 

2.2. FALLA EN LA CORRECTA EXTRUSION EN PRODUCTOS 

TERMOCONTRAIBLES Y EN LAS PRUEBAS DE COMPROBACION DE LA 

TERMOCONTRACCIÓN 

Los productos termocontraibles elaborados en la sede Chiclayo son mangas 

y láminas termocontraibles, ya sean para embotelladoras como para el 

sector alimenticio, en este último caso un ejemplo de cliente es Gandules. 

Los materiales termocontraibles tienen que contraer en proporciones 

adecuadas tanto en sentido maquina como en sentido transversal, es decir 

en D.M. (Dirección maquina es en forma ascendente ya que la extrusión es 

vertical y en D.T. (Dirección transversal es de los laterales externos hacia 

adentro. 

 

Se tuvieron reclamos de termocontracción más en las embotelladoras puesto 

que sus botellas quedaban fuera del empaque en los laterales. 

 

Para las pruebas de termo contracción, se utilizaba una pistola de calor y se 

simulaba con botellas el cómo quedaría el empaque, la cual al ser una 
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simulación manual los resultados obtenidos visualmente eran óptimos, pero 

al momento de llegar al cliente presentaban problemas. 

También se analizaron los materiales utilizados puesto que el índice de 

fluidez (melt index) jugaba un papel importante, a M.I. más bajos los 

materiales son más duros, los cuales no permitían una adecuada 

termocontracción ya que al termocontraer se ponían demasiado rígidos y 

producían rupturas o en un sentido termocontraía más que en otro. 

 

2.3. FALTA DE CAMBIOS Y DOCUMENTACIÓN PARA LA OBTENCIÓN DE LA 

CERTIFICACIÓN ISO 9001:2015 

Como problemática se veía la forma de adecuación del sistema a la nueva 

versión pues se tenía que abordar cambios como la matriz FODA, y la Matriz 

de Riesgos 

 

2.4. MERMAS EXCESIVAS EN SEDE CHICLAYO 

Como parte de las funciones de apoyo al área de producción era velar por el 

control y reducción de las mermas, las cuales se iban monitoreando mes a 

mes, así mismo día a día pues el sistema nos soportaba mostrándonos los 

índices de scrap en tiempo real. 

 

2.5. DIFICULTAD EN LA PLANIFICACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 

El planificador muestra de forma individual los procesos lo cual dificultaba el 

poder monitorear la planificación en forma lineal como orden de producción, 

así mismo la dificultad de saber en qué línea de tiempo planificar el siguiente 

proceso. 
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En este capítulo se detalla las actividades a realizar, así como también las 

soluciones y mejoras que se realizaron en la empresa Polybags Perú S.R.L., así 

mismo cabe resaltar que todos los recursos fueron utilizados como parte de las 

producciones y horarios laborales en la empresa. 

 

3.1. SOLUCIONES PARA LA DIFICULTAD DE MANTENER EL 

COLOR HOMOGENEO 

Se plantearon las siguientes soluciones: 

Tabla 16 

Actividades para solucionar el problema de homogenización 

 

Actividad Detalle 
Objetivos y 

metas 

indicador Tiempo de 
monitoreo 

Actual Meta 

Aumentar el 
tiempo de 
mezclado 

El tiempo de mezclado     era de 3 
a 5 min por batch, se decidió 

aumentarlo a 7 min 

Reducir la 
merma por 
cambio de 
color a 1% 

4% 1% 3 meses 

Reducir los 
batches a 

100kg 

Los batches al ser 
demasiado grandes y los 

porcentajes aproximados eran 
de 1.5 a 3% de Masterbach se 

veía como una pequeña parte y 
en la parte inferior de los 

tanques no llegaba el 
Masterbach en la 

cantidad adecuada 

Homogenizar 
de mejor 
forma las 
mezclas, 
mezclas 
correctas 

llegar al 100% 

70% 100% 1 mes 

Limpieza                     de 
cabezales y 

tornillo 

En oportunidades el color 
cambiaba debido a que la 

limpieza de cabezal y tornillo no 
era la adecuada y quedaba 

ciertos pellets de Masterbach 

Limpieza 
adecuada 

para 
reducción de 

mermas 

4% 1% 6 meses 

Rescatado de empresa Polybags 
 

3.2. SOLUCIÓN PARA LA CORRECTA FABRICACION DE PRODUCTOS 

TERMOCONTRAIBLES 

Como se citó líneas arriba respecto a este problema se hicieron pruebas 

experimentales para llegar a las condiciones necesarias para evitar los 

reclamos de termocontracción, dichas pruebas fueron de altura de globo, 

material y proporción de materiales como se detalla en el siguiente cuadro 
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Tabla 17 

Pruebas de termocontracción 

PRUEB A MATERIALE S 
PROCENTA JE 
EN FORMULA 

ALTURA 
DE 

GLOBO 
(cm) 

PROCENTAJE DE 
CONTRACCION 

OBSERVACIONES ESTADO 

D.M. D.T. 

 
 
 
1 

LOTRENE FB 
3000 

66%  
 
 

30 

 
 
 

40% 

 
 
 

40% 

Esta combinación presentaba cierto 
aroma de plástico 

quemado, el cual no era aceptable 
por los clientes, se verifico en 

otros productos no termocontraibles 
y se debía al material LOTRENE FB 

3003, se detuvo las pruebas 

NO 
CONFORM E 

SABIC 118 WJ 34% 

 
2 

LUPOLEN 
2420F 

66%  
30 

 
40% 

 
40% 

Apariencia conforme, 
Termocontracción no 

Adecuada 

NO 
CONFORME 

SABIC 118 WJ 34% 

 
3 

LUPOLEN 
2420F 

66%  
35 

 
50% 

 
50% 

Aun no llega a la termocontracción 
adecuada para el cliente 

NO 
CONFORM E 

SABIC 118 WJ 34% 

 
4 

LUPOLEN 
2420F 

66%  
40 

 
52% 

 
50% 

 
- 

NO 
CONFORM E 

SABIC 118 WJ 34% 

 
5 

LUPOLEN 
2420F 

66%  
45 

 
52% 

 
50% 

 
- 

NO 
CONFORM E 

SABIC 118 NJ 34% 

 
6 

LUPOLEN 
2420F 

68%  
50 

 
60% 

 
50% 

 
- 

NO 
CONFORM E 

SABIC 118 NJ 32% 

 
7 

LUPOLEN 
2420F 

70%  
55 

 
70% 

 
55% 

 
- 

 
ACEPTABL E 

SABIC 118 NJ 30% 

 
8 

LUPOLEN 
2420F 

70%  
60 

 
76% 

 
58% 

 
- 

 
ACEPTABL E 

SABIC 118 NJ 30% 

 
9 

LUPOLEN 
2420F 

70%  
65 

 
80% 

 
60% 

 
- 

 
CONFORM E 

SABIC 118 NJ 30% 

 
10 

PETROTHE NE 
NA 940 

70%  
65 

 
80% 

 
60% 

 
- 

 
CONFORM E SABIC 118 NJ 30% 

Rescatado de empresa Polybags 
 

3.3. IMPLEMENTACION DOCUMENTARIA PARA LA OBTENCIÓN DE LA 

CERTIFICACIÓN ISO 9001:2015 

Para la obtención de la certificación ISO, se necesitaba adecuar el sistema 

a la nueva versión de la norma, migrar de la versión 2008 a 2015, para eso 

se desarrolló la Matriz FODA, La Matriz de partes interesadas y la Matriz 

de Riesgos 
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Tabla 18 

Matriz FODA 

 
MATRIZ 
FODA 

FACTORES INTERNOS 

FORTALEZAS DEBILIDADES 

Obtener materia prima de buena 
calidad. 

Capacidad del personal para trabajar 
en equipo. 

Disposición y adaptación al cambio. 
Personal con experiencia en los 

procesos 
Generación mínima de productos no 

conformes 
Utilización de la capacidad instalada 

de planta. 
Conocimiento de la normativa vigente. 

Desarrollo y utilización de software 
Polybags 

Falta de concentración en el 
puesto de trabajo. 

Largas jornadas laborales 
Documentación obsoleta 

Ausentismo 

F
A

C
T

O
R

E
S

 E
X

T
E

R
N

O
S

 

O
P

O
R

T
U

N
ID

A
D

E
S

 

Desarrollo de 
nuevas líneas de 

producción. 
Automatización. 
Ampliación de 

nuevos 
mercados donde 

se exigen 
mejores 

estándares de 
calidad 

Mantener un SGC flexible que 
considere los cambios y 

actualizaciones de los factores 
externos que puedan afectar su 

integridad. 

Monitoreo y seguimiento de los 
objetivos y metas trazadas. 

Uso de un SGC para garantizar 
la mejora de los procesos y la 

satisfacción de todas las partes 
interesadas. 

A
M

E
N

A
Z

A
S

 

Rotación de 
personal y fuga 

de talento 
Alta inversión 

para el 
cumplimiento de 
requerimientos. 
Competencia en 

aumento 

Fortalecer el Programa Motivacional y 
los recursos obtenidos. 

Mantener permanentemente el 
enfoque de mejora de procesos 
Fortalecer la formación de su 
personal para el cumplimiento 
de los objetivos de Polybags. 

Recatado de empresa Polybags 
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Tabla 19 

Matriz de partes interesadas 

 

PARTES 
INTERESADAS 

NECESIDADES 
RESPONSABLES MECANISMO DE SEGUIMIENTO 

Y ATENCIÓN 
   

ACTIVIDAD FRECUENCIA 

 
 
Gerencia 
General 

Cumplir con los 
lineamientos estratégicos 
definidos para el año en 
curso. 

 

Responsable de 
Operaciones 

Reunión de 
Comité de SGC 

 
Mensual 

Alinear a los colaboradores 
a la Política de 
POLYBAGS. 

 
Recursos        Humanos 

Capacitaciones 
en política de 
calidad 

Según Programa 
de 
capacitaciones 

 
 
Colaboradores 

 
Estabilidad laboral 

 
Gerente General 

Cumplimiento 
de los contratos 
establecidos 

 
Según contrato 

Atención de las 
necesidades de recreación 

Recursos            Humanos Cumplimiento 
de Programa 
motivacional 

 

Según programa 

 
 
 

 
Cliente 

Cumplimiento con los 
requisitos especificados por 
cada producto. 

Gerente de 
Operaciones 

Especificado 
en las fichas 
técnicas 

 

Cada producción 

Envío de información 
adicional 

Responsable de 
Ventas/Calidad 

Comunicación 
a través de correo 

A solicitud del 
cliente 

Atención de quejas en los 
tiempos establecidos y 
cumplir con el 
levantamiento de los 
acuerdos. 

 
Responsable de 
Calidad 

 
Comunicación 
con el cliente 

 
Por cada 
queja/reclamo 
registrado. 

 
 
 
 
 
 

Proveedores y 
Contratistas 

Cumplimiento de envío de 
las órdenes de servicio y/o 
compra e información de 
sus requisitos en 
forma oportuna. 

 
Responsable de 
Logística 

 

Aprobación 
oportuna de las 
OS/OC. 

 
Por cada OS/OC 

 
Envío de información 
documentaria necesaria de 
materias primas e insumos. 

 

 
Responsable de 
Logística 

Cumplimiento 
según lo 
establecido en 
Procedimiento de 
Requisitos de 
Compras y 
servicios 

 

 
Cada compra por 
primera vez 

Cumplimiento de pagos 
establecido. 

Responsable de 
Contabilidad y 
Finanzas 

Verificación de 
abonos o 
depósitos 

Cada 
vencimiento de 
letra 

 
Estado 

Cumplimiento de los 
requisitos legales o 
reglamentarios. 

 
Responsable de 
Calidad 

 
Auditorías 
internas 

 
Según programa 
de auditorías 

 

Comunidad 
Oportunidad de trabajo para 
la población. 

Gerencia  General Cumplimiento del 
Plan de 
inversión 

 

Según el Plan 

Rescatado de empresa Polybags 
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Tabla 20 

Matriz de Riesgos 

PARTE 
INTERESADA 

NECESIDADES TIPO RIESGO PROBABILIDAD IMPACTO 
NIVEL 

DE 
RIESGO 

MEDIDA DE CONTROL RESPONSABLE FRECUENCIA 

Gerencia 
General 

Cumplir con los 
lineamientos 
estratégicos definidos 
para el año en curso. 

 
 

Estratégico. 

Incumplimiento de 
metas 

 

Raro 
 

Menor 
 
 

Bajo 

Seguimiento de planes de acción 
en Comité de SGC Acuerdos de 
gestión y seguimiento a los 
mismos. 

 
Responsable de 
Calidad 

 
 

Mensual 

 
 
 

Alinear a los 
colaboradores a la 
política de POLYBAGS. 

 

 
Estratégico. 

Escasa 
comunicación entre 
los niveles de la 
organización 

 
Posible 

 
Insignificante 

 

 
Bajo 

Capacitar al personal en temas 
relacionados con el SGC 
Evaluación al personal operativo. 

Responsable de 
Recursos 
Humanos 

Según 
Programa de 
capacitaciones 

 
Estratégico. 

 

Desconocimiento de 
los procesos 

 
Probable 

 
Insignificante 

 
Medio 

Capacitar al personal en temas 
relacionados con el SGC 
Evaluación al personal operativo. 

Responsable de 
Recursos 
Humanos 

Según 
Programa de 
capacitaciones 

 
 
 
 

Colaboradores 

 
Estabilidad laboral 

 
Estratégico. 

Alta rotación de 
personal 

 
Raro 

 
Insignificante 

 
Bajo 

 
Pago de planillas y beneficios 

Responsable de 
Recursos 
Humanos 

 
Mensual 

 

 
Atención de las 
necesidades de 
recreación 

 
Operativo. 

 

Errores en los 
procesos 

 
Posible 

 
Insignificante 

 
Bajo 

 

Seguimiento al Programa de 
actividades motivacionales 

Responsable de 
Recursos 
Humanos 

 

Según programa 

 
Estratégico. 

 

Desmotivación del 
personal 

 
Posible 

 
Insignificante 

 
Bajo 

 

Seguimiento al Programa de 
actividades motivacionales 

Responsable de 
Recursos 
Humanos 

 

Según programa 

 
 
 
 
 

Cliente 

 
 
 

 
Cumplimiento con los 
requisitos especificados 
por cada producto. 

 

 
Cumplimiento 

 
Insatisfacción del 
cliente por retrasos 
en envío de su 
producto 

 

 
Posible 

 

 
Menor 

 

 
Medio 

 
Seguimiento de la planificación y 
programación de la producción 
en las reuniones semanales 

 
 

Responsable de 
Operaciones 

 

 
Cada semana 

 
 
 

Cumplimiento 

 
Insatisfacción del 
cliente por 
incumplimiento de la 
ficha técnica del 
producto 

 
 
 

Raro 

 
 
 

Insignificante 

 
 
 

Bajo 

 
Verificación a través del 
Procedimiento de Inspección de 
Aseguramiento de la Calidad. 

 

 
Responsable de 
Calidad 

 
 
 

Diario 
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Cumplimiento 

 
Insatisfacción del 
cliente por no 
brindar la cantidad 
solicitada 

 

 
Improbable 

 

 
Menor 

 

 
Bajo 

 
 

Seguimiento en el proceso, 
control de mermas. 

 
 

Responsable de 
Operaciones 

 

 
Diario 

 
 

Envío de información 
adicional 

 

 
Cumplimiento 

Insatisfacción del 
cliente por no 
atender los 
requerimientos 
adicionales 

 

 
Raro 

 

 
Menor 

 

 
Bajo 

 
Respuesta oportuna al cliente 
por los Responsables de Ventas y 
Calidad 

 
 

Responsable de 
Ventas/Calidad 

 
 

Cada 
requerimiento 

Atención de quejas en 
los tiempos establecidos 
y cumplir con el 
levantamiento de los 
acuerdos. 

 

 
Cumplimiento 

 

 
Pérdida de cliente 

 

 
Improbable 

 

 
Menor 

 

 
Bajo 

Seguimiento de 
Quejas/Reclamos a través de 
Software Polybags y 
Seguimiento del indicador de 
Quejas y reclamos 

 
 
Responsable de 
Ventas/Calidad 

 
 
Cada 
Queja/Reclamo 

 
 
 
 
 
 
 
 

Proveedores y 
Contratistas 

 
 

 
Cumplimiento de envío 
de las órdenes de 
servicio y/o compra. 

 
 

Cumplimiento 

 
Desabastecimiento 
de materia prima e 
insumos 

 
 

Posible 

 
 

Menor 

 
 

Medio 

 
Seguimiento de la OC/OS por el 
Software Polybags 

 
Responsable de 
Logística 

 
 

Cada OC/OS 

 
 

Operativo. 

 
Falta de 
documentación 
necesaria 

 
 

Posible 

 
 

Insignificante 

 
 

Bajo 

Cumplimiento según lo 
establecido en Procedimiento de 
Requisitos de Compras y 
servicios 

 
Responsable de 
Calidad 

Cada recepción 
de materia e 
insumos 

Envío de información 
documentaria necesaria 
de materias primas e 
insumos. 

 
 

Cumplimiento 

 
Retraso en 
producción 

 
 

Improbable 

 
 

Insignificante 

 
 

Bajo 

Cumplimiento según lo 
establecido en Procedimiento de 
Requisitos de Compras y 
servicios 

 
Responsable de 
Calidad 

Cada recepción 
de materia e 
insumos 

 
Cumplimiento de pagos 
establecido. 

 
 

Cumplimiento 

 
Desabastecimiento 
de materia prima e 
insumos 

 
 

Posible 

 
 

Insignificante 

 
 

Bajo 

 
Pagos oportunos cada 
vencimiento de letra 

 
Responsable de 
Contabilidad y 
finanzas 

 
 

Por cada letra 

 
Estado 

 
Cumplimiento de los 
requisitos legales o 
reglamentarios. 

 
 

Cumplimiento 

Multas por 
incumplimiento de 
normatividad 
vigente 

 
 

Raro 

 
 

Menor 

 
 

Bajo 

 
Verificación en auditorías 
internas de cumplimiento legal 

 
Responsable de 
Calidad 

 
Según programa 
de auditorías 
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Imagen. 

 
Cierre de la planta 
por incumplimiento 
de normatividad 
vigente 

 

 
Raro 

 

 
Catastrófico 

 

 
Alto 

 
 

Verificación en auditorías 
internas de cumplimiento legal 

 
 

Responsable de 
Calidad 

 
Según programa 
de auditorías 

 
Comunidad 

 

Oportunidad de trabajo 
para la población. 

 
Operativo. 

 

Falta de mano de 
obra 

 
Improbable 

 
Insignificante 

 
Bajo 

Cumplimiento del Plan de 
inversión considerando 
crecimiento de la empresa 

 

Responsable de 
Operaciones 

 
Según el Plan 

 
 

EVALUACION DE RIESGOS 

Extremo 0 

Alto 1 

Medio 3 

Bajo 14 

 
Elaboración en la empresa Polybags 
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3.4. DISMINUCIÓN DE PORCENTAJE DE MERMAS EN SEDE CHICLAYO 

La reducción de mermas era un punto crítico y poco a poco se fue 

reduciendo, dándole soluciona los puntos más críticos citados en los puntos 

anteriores 

Tabla 21 

Merma 2017 

 

SCRAP GENERAL 2017 

 
MES 

KG PRODUCID 
OS 

 
KG SCRAP 

 
PORCENTA JE 

LIMITE 
MAXIMO 

ENERO 88795.30 4567.80 5.14% 5.00% 

FEBRERO 67753.70 2314.50 3.42% 5.00% 

MARZO 70428.00 2435.66 3.46% 5.00% 

ABRIL 74220.90 2136.55 2.88% 5.00% 

MAYO 79660.20 2233.50 2.80% 5.00% 

JUNIO 94776.20 2700.00 2.85% 5.00% 

JULIO 83903.60 2165.70 2.58% 5.00% 

AGOSTO 74301.85 1900.00 2.56% 5.00% 

SETIEMBRE 51042.90 1200.14 2.35% 5.00% 

OCTUBRE 65989.00 1443.20 2.19% 5.00% 

NOVIEMBRE 74373.00 1600.00 2.15% 5.00% 

DICIEMBRE 70029.30 1435.00 2.05% 5.00% 

Rescatado de empresa Polybags 

 

3.5. MEJORAS EN LA PLANIFICACIÓN DE PRODUCCIÓN 

Se instalaron mejoras en el planificador para enlazar los procesos y verlos 

de forma global, de esa forma poder planificar más rápido.  

Así mismo se disminuyó el tiempo de planificación de realizarse todos los 

días, 5 horas como mínimo a realizarlo en tres días a la semana, por el lapso 

de 3 horas. Se logró esto en dos meses de seguimiento y programación del 

mismo. 

 

Las actividades en el sistema fueron 

• Agregar la fecha de ingreso del pedido en la planificación 

• Agregar la vista concatenada de los procesos y fechas de realización 

• Colocar de forma visual si hay algún error en la programación para corregir 

y reprogramar



 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

CAPITULO IV: 
EVALUACION DEL 

PROYECTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



77  

 
 

Con respecto al tema de homogenización se lograron los objetivos planteados, así 

mismo se redujo la merma hasta el 1%, la cual significaba en ahorro mensual de 

$5040.00 equivalentes a 4,2TN, lo cual se convirtió en beneficio para la empresa 

ya que significaba en venta $10500.00 aumentando la facturación en un 3.09%, 

esto se convirtió en una parte en remuneraciones para los operarios de la empresa 

 

Así mismo con respecto a la limpieza de cabezales para reducir el tema de mermas 

por falta de limpieza, se invirtió en la compra de tres nuevos cabezales y dos 

tornillos equivalente en $20000.00 mejorando el ahorro en mermas de $7000.00. 

 

La termocontracción como objetivo final se tuvo 0 reclamos al mes debido a ese 

motivo y se mantuvo, así mismo los materiales obtenidos estaban $0.02/kg por 

debajo del precio de otros materiales, al mes se producía 50 Ton ahorrando 

$1000.00 al mes, así mismo se aseguró con pruebas de termocontracción que 

equivalían a un costo mensual de S/. 300.00 

 

La obtención de la certificación ISO 9001:2015, abrió las puertas a más empresas 

Pesqueras, demandando una producción en aumento del 5% en ese sector, 

generando nuevos puestos de trabajo (6 operarios más), y el aumento de un 

ingreso para la empresa de $30000.00 al mes 

 

El logro en el puesto del planificador fue el de reducir los tiempos de programación 

y a la fecha se sigue mejorando la planificación y el sistema para producción para 

que permita una mejor visión de los procesos en una forma global, el beneficio se 

vio contemplado en el área de ventas ya que tenían una forma global de ver sus 

procesos y determinar fechas de entrega aumentado las ventas en un 4%, puesto 

que actualmente todas las empresas cuentan con calidad y precios los cuales son 

factores muy similares y un factor diferencial es el tiempo de entrega y sobre todo 

la respuesta oportuna al cliente cuando lo solicita 

 

Gracias a lo aprendido a lo largo de la formación profesional permitió el manejo de 

materiales y el análisis de los mismos y de esa forma conocer y anticiparse a los 

problemas para evitar las mermas en exceso. 
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El conocimiento de las normativas en Chiclayo de ISO 9001 y en Lima de BRC 

Packaging permite ver de forma global los procesos y analizar los puntos críticos 

para la mejora continua, el ser analítico te permite ver en que invertir más tiempo y 

recursos para la mejora como es el casos de los procesos de Extrusión e 

Impresión los cuales se cita como procesos más complejos y de mayor cuidado 

puesto que desde {laminado hasta sellado son procesos que su calidad se verá 

afectado por los procesos precedentes, si las condiciones de procesos fueron 

adecuadas en estos procesos los demás serán efectivos y con el menor porcentaje 

de mermas posibles 

 

La tendencia a recurrir es que los envases rígidos están siendo cambiados a 

flexibles con estructuras como son el PET, PEBD, PEAD, BOPP, FOIL DE 

ALUMINIO, BOPA utilizados los cuales dan altas barreras a diferentes 

requerimientos del contenido como resistencia a la humedad, al oxígeno, a valores 

entre otros 

 

Para reducción de costos se utiliza películas metalizadas de BOPP o PET en 

reemplazo del FOIL DE ALUMINIO 

 

La certificación BRC Packaging en la sede Lima permitió extender la cartera de 

clientes del sector alimentario puesto que las exigencias de sus sistemas son las 

mismas. 

 

Se logró manejar un stock de Polietilenos más controlado y acorde a los 

requerimientos de los clientes de acuerdo a la planificación reduciendo en un 3% el 

costo de stock de almacén 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CONCLUSIONES 
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1. Se logró explicar los procesos productivos de la empresa para el 

conocimiento general de la misma 

 

2. Se concluye que el área de calidad permite tener una visión del proceso y 

ser un soporte adecuado para los procesos 

 

3. Como inspector de calidad se logra detectar problemas productivos y sus 

soluciones 

 

4. Los procesos más complejos y de cuidado son extrusión e impresión 

destinadas a productos laminados en su mayor proporción 

 

5. La capacidad productiva de la planta es un punto de partida para una mejor 

planificación 

 

6. El rubro de empaques flexibles tiene una   gama   amplia   de 

oportunidades laborales puesto que hay especialidades para desarrollos en 

cada área 

 

7. Se pudo estandarizar que el porcentaje de reducción en empaques 

termocontraibles sea de un 80% en sentido máquina y de un 60% en sentido 

transversal llegando a elevar el globo en el cuello de enfriamiento en 65cm 

 

8. Las empresas de empaques flexibles como Polybags apuntan a que sus 

desarrollos sean biodegradables 

 

9. Las certificaciones no solo son oportunidades de mejora sino un compromiso 

tanto con la empresa como con los clientes 

 

10. Las empresas del rubro alimenticio son más exigentes en   sus 

estándares de calidad 
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11. Conocer el stock y el proyectado de materiales permite realizar una 

planificación mucho más exitosa 

 

12. El Foil de aluminio puede ser reemplazado por las estructuras 

metalizadas como BOPP o PET, de la misma forma estas compensan las 

barreras a las cuales el producto a contener necesita 

 

13. Para empacado al vacío se utiliza el BOPA 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RECOMENDACIONES 
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1. Se recomienda que la laminación sea una de tipo LAMINACION CON 

SOLVENTE para el caso de envases destinados a contener salsas agresivas 

como el ají, mostaza entre otras 

 

2. Se recomienda en el proceso de extrusión manejar cabezales de 300 para 

una mayor productividad con respecto a kilos procesados 

 

3. Para envasados en caliente se recomienda tintas de tipo TR, así como 

también el BOPA y el PET ENVASADO EN CALIENTE en las estructuras 

trilaminados 

 

4. Mantener un programa de cada actividad que competa al sistema de 

gestión es recomendable, así mismo se recomendaría que existan en tu 

sistema unas autoalarmas para el cumplimiento de los diferentes 

programas 

 

5. Manejar el índice de observados y reclamos con respecto a los kilos 

despachados por mes 

 

6. Cumplir con las auditorias de certificación anualmente con el propósito de 

mejorar y ver las oportunidades para avanzar en la gestión 

 

7. Manejar materiales ya estandarizados para evitar posibles reclamos en 

producciones repetitivas 
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Anexo 1 
Registro de Inspección de Extrusión 
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Anexo 2 
Registro de Inspección de Paleteo 
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Anexo 3 
Registro de Inspección de Sellado 
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Anexo 4 
Registro de Recepción de Materia Prima 
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Anexo 5 
Registro de Despacho de Produto Terminado



94  

 
 

Anexo 6 
Registro de Control de Cuchillos y Cuchillas 
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Anexo 7 
Control de BPM´s 
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Anexo 8 
Objetivos de Calidad 
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Anexo 9 
Formato de Certificado de Calidad 
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Anexo 10 
Generación de Orden de Producción 
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Anexo 11 
Planificador 
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Anexo 12 
Error de programación de fechas resaltado en rojo 
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Anexo 13 
Formato de planificación 
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