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incapaeidades. - resultantes

La mayoria de ‘estas incapacidade

,vtanto." la seguridad debe ser ‘el elemento més i porv ant:e

- 'oda 1ndustria. porque e1 no tomar en. cuenta 1

vidas humanas, horas de

‘trabajo . ‘esté. e!h!foéédb

para _‘ las ) instalaciones ¥ el
1mportancia tomar todas ‘1as medidas
« p'a'ra‘ - '(j_ug el desarrollo de t:raba:jo sea 10 mé

.@éfiéiente posible. ..




w‘EnA éSta'~Indﬁstria'~se trabaja ‘con maquinaria pesada, que
requiere de una estrecha vigilancia por parte del oper dor
tambien se' manejan sustancias.r liquidas.;f

. polvos L6~>solidas- que,. . en algunos casoé} son toxicas

1nflamab1es que representan un alto riesgo en su manejo

'jobjetivo' principal de'teste trabaJo ;és'

que ‘toman parte"éﬁ ‘el proceso.

intenta dar algunas reccmendacicnes para‘ capacita

persOnal sobre .los -riesgos -a. .que. se‘ enrrentan ,en sus‘

tividades cotidiahaé‘ de trabajo, pues . esté visto

o la mayoria de -los ! accidentes de trabajo son oca'ionado







‘En ,esta'v part:e se. describira. paso : 3 paso,‘- cada una de
‘que” 1nLervienen ‘en el proceso de I‘a.hr cacion

‘c!¢=‘~,pa§¢1"‘,KRAFF vmencionando Y. detallando a su vez.‘cada

uno,f"dé' l'os equipos mas importantes-,que toman pat‘te en
icho: proceso ge - fabrlcacion. asimismo e Amenrcn.onara

la' 'uncion de cada uno . de’ ellos. )

Para t:al efecto se dividirén 1as etapas en Lorma sucesiva
mencionando en primer lugar aquellas que son: fundamental

posteriormente. aquéllas que son secundarias y auxi

que se’ van sucediendc cont:.nuamem:e,,

CALANDRADO. .
ENHOLLADO ,
,"EMBFOB“IVI\_IADDV‘.,. k ‘ -
: Dér_\ﬁ rot dé "-1‘aivs 1:é£'ébas "‘sAe_cvu'n‘daifi;a‘s,

"-ivakT‘AmxtNTo PRIMARIO DE AGUAS.

Entre‘las rases ‘auxiliares que .

> S




ounnnmma “de .3, ao “m., . ancho ucil. - s prensa
 .20 ‘m ‘de diéunetro, prensa para encolado“
calandra de o é' rodillos en stak vertica

la ora y embobinadora : con aun largo

mbobinadora de 105 m, transmisién unitaria"para'

' 1 ; embob...n adore:

“couch" prensa de ;




= MATERLIA pRmA.,

»;Deb do " a que el proceso ‘de ’fal\_briﬂcac'ivén " de .papel' "KRAFF

Joune proceso continuo, ,»eé dg : vitél ; importanciai
1a materia p ima’ que se emplea este accesible ' disponible
adecuado : funcionamiento ‘del proceso. desde : el o

recepcion v distrib cion‘

‘ se emnlea para “la fabricacion de :

papel ‘en general es celulosa virgen, de madera, o bien

e' bagazo de caﬁa, borra’ ‘de- algodén, . etc. Sin embarso.’
la‘ fabricacion de papel KRAFF se emplea "celulosa
'arf" y material de desperoicio o fibra reclclad%\. ll:amad

tambien secundaria.

méi"erial 'que“, se emplea

material de despérdicio'en su to'tal'idad.“

PREPARACION DE LA PASTA.

:eSt'é etapa 'sé A:L'h'i'ci‘a el ~»"pr'o'ceso

e’ 1a pasta. ‘comenzando con la'mo‘ienda del mat:er a




ffque 'QStE' constituido 'por un gran recipiente u ol

~‘d§_ acero al- carbén, provisto

de un rotor. que . a . su vez esté provisto de platina‘

Esta operacion es . continua. Cada carga es. de una toneladn
de material fibroso en 25 m3 de agua.
la pasta‘ deseada,  esta 'es. descargada a‘ &

§ a_l;nac_:qnami_e_ntc. ~los "cqa'l‘es ~“tienen agitadores

mhﬁﬁgnebfla“fibba en'éuspensién,

;§) Limgieza de Pasta-
‘Debido a;, la. naturaleza vdel material " que::

‘ya que es material de . desecho. es necesaria una limpi

a rondo. de tal manera que se 1e :pueda extraer todo

1se encargan de eliminar

"1impieza‘ ia. frééiiian~ estds] equipoc‘

alta‘ consistencia por medio de fuerza ccn’r!fuga




b'yd‘krkc‘zuef estos ' sdhi:"um‘:»s equihos cénicos provistos en
su parte superior con .un motar que acciona un’ agitado
‘a altas‘—velocidades. ,originando' que cuando

" entre por estos agitadores se gene"e una fuerza centritu-
ga 'para que el materialz mas liviano.

a fibx‘a. salga pcr 1a parte med:.a del cono soportado'r
en'- la»‘parte inferior deJ.' cono: y el material“ 56'1:5;&0‘

mdirectamente a la zona_ de recha.zq. Esta operucién

es ’conti,m?ﬂ-

,Una‘ vez y,qu‘e el  material. ha oasado_ por est:a prin r
etapa de depuracion ‘de alta nonsistencia.

 a una segunda etapa de 1impieza y es descargada de

Como - su nombx'e

- f p-'m., ; este equxpo .

G la ribra. haciendo pasar ésta a través de . uf

;platina perforada de . acero~ 1noxidab1e obligada por

’rechnzo del equipov vy -este. a su : vez.

purgas controladas, lo desecha mandandolo a una criba

ﬁvib atoria cuya mision‘es separar e1 material




del Agua., E.st:e material pasa a ser desecho ¥ e1 ac

es enviada a tanques de almacenamiento y para»clrgas

»del Hmmuwsn .

"I-i»lkiv_f "turbo—separador" es. un equipo ‘cilindrico ‘movirdo

. ,por un mctor electrico ‘a velocidades de: 3600 .

'como ya, anteriormente se mencicno.

“'—';ble con. un agi\:ador tipo . estrel*la.

Iia pasar traves de. lo_s' orificios : de

P 1& parte lateral posterior} esta provisto de
'_,tipo ,devv descarga con 'valvulas automaticas

',por »un "timer" -que sirven pax‘a la eliminacion

3 -miento.r De aqui' 1a pasta es bombeada a una
'gpe como ‘su nombre lo :Lndic :
el mater:l.al tibroso eliminandole agua. dé,ia;consi tencia

’nctua). de ‘0. 25% hasta 0 89‘. :

Este 'i e'quli'po” esta provisto

Bn la ‘pam‘:ve“' superioxﬁ tiene-»un t‘od._ﬂllo’




ﬁctua. de prensa} .éaste se énéafga de eliminarle é‘
agua“a “1a. fib.‘t;a. JE1 aéua es colectada por las parte
central del cilindro 'y mandada a. tanque de almaeenamientc'
La pasta laninada es descargada a’ unos transportadores
—helicoidales que llevan 1a’ pasta a ‘un- equipo conectsdo

en linea. ‘1lamado "gusano calentador"'

En esta' part;e del proceso ‘de limpiezab‘
.‘iiéér:encarga“de eliminar t:odo aquel tipo - de partic" 1a
: extraﬂa» de dimensiones aln i mas pequei’ias, denominad
;'stickies" que pueden ser gomas, pegamentos. particulas'
astalcicas,' etc.., que no pudieron gser’ eliminadasv
1os,pasos anteriores‘ .por estar adheridas a la t‘ibra
= Aqui al equipo se le alimenta vvapor por., 'los costados,.
ya que .es’un eilindro largo de aproximadamente _ 5 L
<por ta m._~ de'diametror y por‘ la parte central de este
hay un transportador helicoidal que mueve la pasta

moment;o : que la pasca pasa ”adent

-éillhdx‘o.’ esta es’ sometida ‘a

431 movimiento mecanico.

de la ribra y como consecuencia se tiene un material
:""?‘,‘T' limpio. Despues de " que a

por est:e equ:l.po.k es descargado L
alimenta Sa. iun equ:Lpo denominado : "turbo dispersor

f'que 'es' un’ equipo que' dispersa. el material ;‘;brosq,

ya que jestev entra cpn una muy poca cant;d_ad de_','-agps..




es decir,, mas solida ¥, por" 1o tani:o.'

dispersarla. Esto se efectGa haciendo- pasar 1a t‘lbr

'_ a vtraves_ de;l{lo's \peines. tanto del. rotor como del estnto

 del "tux‘-bo‘disp'ersor"‘, el: cual’ se acciona con un motor‘

“eléctrico. a 3600 r.p.m. y separa la’ fibrn de tal maner

que - nb haya' grumos y la tibra est:e mas ho ogé e

_.La fibx;a : de aqui es descargada‘ directamentev

‘Vtanque de almacenamiento en donde el agua que ‘en

‘etapa de laminacion se - le retiro. se 1e vuelve ‘a ad

f;:;nra‘r‘ pax‘a tener nueva.mente la_consistencia de O 25%

‘es decir, a la»que inicialmente» ge te_r_lia.;'

‘A todos estos pasos por ‘los que pasa la fibra se le

denominan “tratamiento de . mermas" y ‘se'

U que la fibra ha ,q_uedado limpia de.tode cuerpo’ extra

Refinacién:

. En ~“esta etapa -la fibra sera sSometida. a  un’ proceso"

de cortar en rorma'selecc‘ onada

en -donde’ se 'trataré

"'p'ox‘-v"a's"f 'égcir; la - ribra. de tal modo que

f:t:enga ‘15' niis&la 1ongitud"-esto es— con'el

'adecuadas que Vse’ requieren, por ejempln

y _'tenga un buen terminado. ‘orient:acion de fib ‘

CEn’ la. primera etapa de refinacién. :la ‘past




tuido » por- peines con aberturaS' grandes, » el cual
'F.alimentado por‘ la’ parte vsuperior y la pasta .
i.,traves del rotorAyk estator. ‘Es aqui donde todos
g:q_;nps' del material fibroso que' se pudieran I: ner
'é_dn”‘el irﬂ;nadqs; para tener una suspension mas: homogenea
Una vez' qv;xé se ha'realizado esta cperacion.'.'
i es bombeada hasta los ret‘inadores. Estos
,;refinacién son . uncs conés de ‘acero al carbon ~provist0
'de un rotor c6nico ¥y cuchillas de acero longitudinales”
soportadas scbre una cama de’ madera y lo'mismo par
”'el estator. ila past:a se alimenta por. la parte fronta
';bes decir, por donde el Cl;nO presenta .su mayor diémétr

y. se descarga por la part:e 1n!‘erior del mismo.'_'

El efecto que producen estos equ;l.pos es el de dest‘ibra
‘en forma— longitudinal la : fibra. ::o’ sea. ',_:,se’p;'r'é'ndo'l
en’ muchas ﬁ.bras mas.k De esta manera’ el n;aterial tom
aracteristicas ) més' homog vneas Yo est:a : desfi rac‘
produce por ;a orientacion axlal que vJercen laa

»cuchillas montadas en el rot:or sobre la fibra.'

V,A estos equipos se‘ ies 'debnémin“a' 'kéfINAD RES

onect:ados .en bateria y realizan

"de -desfibracién varias veces. .




,'_f.miehto llamados "de. pasta refinada®. De aqu! 1a past

es enviada a ‘un tanque de almacenamiento en dond
‘se le agregan colorantes para darle 1a tonalidad desenda
" _asimismo se. vle agregan cargas, aditivos.v etc. V;,f'l‘bg:l’
v esto le conferira a’ la pasta caracteristieas especiticaa.
- De aqui ia pasta 'es bombeada y obligada a p"‘sa
un regulador de consis\:encia. : elv o ;
F.”sensor de ‘viscosidad que relaciona ﬂ.ujos y‘ll

a la pasta mas agua, de tal manera que 1a obl ga

consistenci

Vpasar de una ‘consistencia @ mayor a una

. menor, es ‘decir de 0.25% al 0'4%.* Una . vez realizad

resta funcién a 1a pasta se le agregan otros pt‘odu o

v.adicionales,' _eomo . encolantes,

aluminio hasta tener un pH de 4 5.

que requiere el proceso. Al terminar esta‘oper cidn

‘-esta es descargada 'a‘ t:anques o

.es aqui en donde al material fibroso,
-han ' agregado los : diferentes productos quimicoa
lliéﬁa. se mantiene en agitacion hasta que la hom 'ge
“eién ’dev productos quimig:os., con el materiai

‘se ha,vcomb}etado paré . pasar ’ a la e\f.japa” sucegiva
livmpib.‘ez:a séc‘:mc}laria.‘ » v




e ) Limpieza Secundaria :

Esta es una etapa complemem:aria en la cual la fibra,‘
. Que “ha. ] sido., refinada y acondicionada es ; sometida a
‘una limpieza posterior, que consist:e en pasar la fibraf
por trampas "Centicleaner"‘ que son unos: cuerpos; conico ‘
de acero inoxidable conectados en paralelo a un cabezal
'vcomun pox_-_ - donde .
""bvésrx:'o origing. un  vacio en las: tra.mpas de “Ueal manera
que se - eiiminan particulas pequefias que pudier:
1a fibra;’- como serian,: . arena, . grumos, material o
yde:sfibr‘aydo,, ‘etc. Esta operacion es repetida por tré.
" diversos cuerpos: de trampas "Centicleaner' ylogréndose.
. “a:s'i" una .. dep»uracyién ‘més’ minuciosa~ del material.
'. finalizar .esta etapa’ el material ‘es descargado ‘a.

: tanque de almacenamiento.,

-) Rﬁfinacion Secundaria..;

'serie o paralelo, similares a,_vi‘ds

'descr‘it:os ‘en -la’ etapa de ‘pefinacién primaria;-

,pueden usarse “refinadores ae dis_c‘oéz'. ‘?ibs‘
‘una variacion de "lost'ref'inadorg“vs' Jordan, -
S ‘éstos ‘_no -son’ cénicos sino 'dé;‘ discos.-
‘ a'on“". cuerpos ] segn:l‘ejhtados "y ranurados,
.ex"bxkb una . pavte' ‘fija’ a - la que se denomina estato
':ell otro sobre un cuérpo mévil, 1lamado. rot:oxj;‘v ‘es’-tbs::

oy




van conectados a un e,je central y son accionados por

medio de un motor eléctrico.

‘de ‘:fefinad'ores_, los | discﬁs 'panuradés—-

caras- frontalmente y poz‘ 8
e 'tosi se hace pasai- la fibra, produciendose as:[
.re!‘inacion. debido al efecto de molienda que prod c
el disco rotor contra el disco estator. »

t‘uerza .COMn: la que " pasa la fibra fluida a traves 'cle—

b"gle's‘_t_“ibraé_ivén ‘mayor. . La  fibra se .refinaré mas o menos
'éégﬁn" 'éei requiera, eq tanto - se: apriete ‘mas

el dvi’sco rqtor' _contrfa el disco esi:atgz_'.' Una vez realiza
"e'stia_ .:pperéqién. la pasta ..pasa "a s‘ex; - de_»sc_qxjga_da,‘>

‘tanque ‘denominado tanque de maquina.

g) DeEuracion. : : ‘ ik
I esta fase‘f depuracion se 1nicia propiamen

ormacion del
.,a través de _»i.\n depurador 1lamado
>una malla perforada con orificios
en: donde ‘un’ rotorrcentxv dc aspas obliga a,l fluido

pastoso a pasar» a traves de esta malla o canastill

antes de pasar a la caja de formacion.

-13-




En esta fase.b cuando la fibra del tanque de méquina
tomada' por 'una bomba _centrifuga de. gran tamaﬁo'
 q_ maneja caudales muy altos. la  fibra es” mezcladak
Jen el interior con agua .del éanque ‘de” maquinaf‘p§ra
1ograr una dilucion de éstar_dei~}4%"91 d i%;t‘ésto ,ge
orig;na Cen’ la_ succion de . la ~“fah—pﬁﬁp" - bomba de
fﬁﬁriégéion. y la dilucion es completada por el 1mpulsor
“de abanico .de’ 1a;bomba antes -que esta descargue hac1a'

el depurador.

'depuréda la fibré'-pasaf dlrectamente ﬁécia
de formacion en’ donde el papel sera formado

etapa ‘sej completa todo el proceso 1n1cia

aceso es donde s€ . 1nic1a,_brépiame te

quipo llamado "Caja de Entrada"'

ma11a~ que ‘puede ser de- plastico o' de métal




1a 'hoja de _tal manera que las }:fibrjag ‘se’ van’ obieﬁgﬁdc

formar la hoja. Esta formacién se origtna debido nl etecto

ésta hace - pasar’ 1a suspension fibrosa a. travéskde

por 1a parte 1n£erior— de 1a'ca_ja.,” 11enﬁndola.

de,rodillos que- tienen perroraciones.- llamados cilind_

‘fﬁdi.stribuidores. qué,' como su nombre lo :l.ndica. se encargal

lminar.: Ln presurizacion de la cada obliga a 1a ‘su pe llén
bfibrosa a’ salir a “través de una ranura calibrada
rlabio. Por.eate 1abio y._r en forma presurizada.
ie:q:u.xlsac.‘!a al exter-ior para quedax- suspendid'
'te.'l.a. Esba tela. a su vez. esté soport’dn pob

denouu.na mes

ancho. del.l tela.'exactamente ba.jo el lnbio ‘e

proxiumdamente 3s . é 40 cm de ancho.: eSto

ent por toda la superficie de la tela.‘

'eri 1a hoJa.; -

Esta tela sintin esta accionada por 2 rodillos.
1amado ciltndro de pecho. vpor‘ .‘encontrarse

debajo de‘ 1a mesa de formacion, asi como del




de ‘1a _caja. 'y por la parte f§nal, por un cilindro _z'a'r{_u‘ra’do

,éeﬁbtﬁinado “"couch!, por el. que saldra la'hoja ya formada.

«Durance 1a etapa de formacion se originan varias runciones.
' ila hoja se forme es importante que se 1e elimine

:;‘cantidad de aguar A este operacion se le llamﬁf

f:El drenado 'debe ser‘rapido y eficiente. fya‘qqg

o ééﬁe' t‘luir “de - la fibra hacia. el exterior. 'y.A
como -,‘:este fenomeno se produce rapidamente. deb'= inducirse

au 1liares, ‘como - son.‘ dexlectores. <’ "foils" ) ’105 cuales*

colocados exactamente -abajo de .1a= tela. de tal manera
,cbligan a . que el agua- drene v‘f:'or'x“
Estos equipos estén"‘ mon...ados R Aén seriesv
segun 4sea necesario, : con“v‘
1 ,fin de tener un mayor' dvenado. Asimismo, inmediatament:e
es‘tos-»» _equipos - se ‘encuentran 'los s
coTe ';r:‘n‘ e el }qas“o. dt; los "fo

- Estos . cilindros

: cuales descargan RAE- SN un "tanque.




- pasta y :asi 1niéiand_o “la’ operacidn -

a_'_los cilindros ‘desgotadores se encuentran
' éuccién. qué come su nombre
presion de } vacio " se ‘encargaran - de ) extraer

la mayor cantidad de.agua que tenga contenida 1a ho,j’

de tal forma que ésta contenga la menor cantidad'

A toda ’_e's‘ta‘ etapa de .- formacién se 1e denomina tamblén
,_ecci.'ér'\, : hﬁmeda" N debido a. 'la - cantidad de agua que aqui
Una vez que la. tela ha’ depositado 1a hoja

sta continua su m&rcha sinfin. regresando constantemente

’Esta tela a su vez esté sujeta por’ rodilloa gulas, rodj_L:llp

~s"‘e‘n‘§oi*esi, asi- como rodillos reguladores. Por ser' l"és‘ta g

tela una malla 'y . ser su funcién ‘la de formar Y- eliminax’v~

ag es‘ importante - que la malla estga, siempre abierta_
: l:.m:e de ";lg;l*.er :

obstmirla,» por tal motivo, siempre esta siendo limpiada

,regaderas' de ,agua. las cuales: debido ';?"

§ :éhéiro U de ~"-agu,a “que | ‘arrojan, fmanytienen © 1impia’

Hasta;aqul se- considera 1a etapa de formacion‘

"que la hoja ya ha sido,',formada. 5010 faltaria decerm:. a

el. ~cal;.bre,o grosor de' la hojay esto se hace abriend

mas o menos el 1abio de_» ,1a‘v c;)‘.a,' dependendiendo, elwcwaylibre‘

“-22-




. “PRENSADO ;

Cuando la ho.)a ya se formo y ‘a esta se la ha extraido -
: :» la - ' mayor . cantidad -de agua posible, pasa de la tela_ de
papel va a. ser, modificada por medios mecanicos para me:jora:

su condicién inicial.

a'ho;ja de.papel en el momento que‘ pasa pop el Cilind!’Oi
»"couch" es. " tomada - por una. prensa. superior . que esta en
contacto cbu eéte 'rod71110 y esta es: tomada,solo por
contacto. : ya vqﬁe 'este rodillo -y toda esta s‘eccion de‘
prensaa ‘8e - mueve- exactamem:e “a . la misma velocidad.’que
a seecion de fomacion. Esta seccién consc:a de 6 prensas
;una nrensa perforada ¥y de vacio 'y o2 prensas planas, en'
1a parte inferior Y superior, dispuestan _en arregloide,
méquina abierta de 3 secciones : de prensas. A.la vez estask
prensas estan dispuestas en 2 arreglos, las p"ensas estan

spor .dos . Iieltros, fieltro ‘ \

lo.., cuales son bandas s:.n fin.‘la lo_mismo

formacion. sélo que estos fieltros

maté‘ridi’es'l _distintos;, generlamente ~é1 :‘ieltro

es‘."“de matef‘ial lsintético,' mientras que el fieltro in erio'

las prensas, guiados vcon‘ rodillos, :— 
mismo ‘fieltro y tensado con ‘rodillos da.seﬁados par
fin. Estos fieltros ‘son acondicionados n

y caJas aspirantes para mantenerlos limpios.”ﬁ;L 3
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estos'. fieltros es la  de . eliminar agua debido a la
fgr-n absorbencia que: tienen 'y también 1a de tranqur-‘

"la'hoja dg-pgpel.”

Eatos rieltros aon de porosidad y absorcién controiad-n
s tuncién. por ‘la parte superior.r‘es decir,'

jcara, es la de llevar 18 hoja de papel. y ésta,

po las' prensas. Les -comprimida. “y. . por - tanto, fobligada

-:a drenar el agua remanente que pueda tener y asi e1 tieltro
:jporr 8“' ab:o:ci6n, retiene el agua qué la hoja sue
fIieQéhdola. para que  .mas - tarde se le” elmine por medio
 de1‘ sistema de: limpieza. . Estos ~slstemas estan compuesto
:dé regaderas y cajas aspirantes, 1asv cuales 1es retir
 61 agua de los ricltros dedandolos casi secas para continuar

su: tuncién sinfin.

*7La hoJa de papel -pasa inicialmente por 1a prensa de succlén
a cual es - 1a mas grande en cuanto a aiametro se reti re
7 encue:tra en posicién ‘inferiot.: :
_éupeéibf‘ tiene. ’el tieltrov inferior. el

'Ja de: papel. Debido a. 1a- presion que ejerce‘la

omprimida y obligada a ‘sacar- agua' esta agua es aspi

Una ‘vez que la hoja sale de esta primera prensa de’ succid




-‘u‘na segunda prensa. Esta segunda'prenaa es

ate'paao, no‘.solo ‘Be extrae agua sino""

tmbién es compactada para que t:ome el cal‘ib'_rve-‘f

se deeeu tener ‘en'. 1a hoja.”-f

-La tercera prensa ac:ua de.- 1a misma
nﬁceriores 5610' que ésta ‘ya. excrae muy _p‘bc'ti
:_ 1a1 hoja v sélo actua com : segund
ompactacién. Después‘ de pasar por la aeccién d

ce_que éata ha.

habiendo, liberado por efectos’ .mecanicos;

agua l:l.bre que escé contenida.




. :ia' fa:sg de preparaéién ‘y acbndicionamiento dé bésta.’.

fLas prensas o »éddilios guias. tensore‘s. regaderas. ca:jas

upirmtes y dema.s accesorios estan soportados porvuna':‘

vstmctura de »fierro colado. Las . prensas inferiores son"

accionadau ‘_ ;‘por'- \laj transmision unitaria y: conectados;

trnnsmisién . 1ndiv1dual. ~_ _Las ) px‘ensas superiores son

'qgciqnadas ,po\:‘v’ m_‘o!:ores':‘ gléctricqs. ;é:;ados. tipo "'hel_pk'x"_":
,_.{;65’_1';&53 a“1a éspi‘ga .de prensa .por ‘medio - de gn._b,“(‘:op_le,'
rigido. “Su movimiento ‘vertical. es accio;'\adoA poé.“.ﬁe’d;o.
"cilindros hidraulicos. los cuales, a su vez. so‘ri”,z_/a;’ci_qn_a'
dos por- un sistema hidraulico tipo "vikers" ‘ : -

Esta seceibn tiene controles unitarios ’eléceri'c;ors b‘.‘de‘_
paro Y arranque eléctrico para motores ¥ consola. de control‘
_uniturio . para - sistema hidraulico -de’ accionamiento"
v‘pren,.svas‘ ‘;que. las ,’mém:iene independientes fr.del

1as ,secéionp_s”de- 1a maquina:.

ivs_‘tafjfét‘aﬁa' : el papel ‘va 'a  ser’ complet:amente ‘secs
" ge ) 1&; eliminara., por medio de temperatura.
‘ la hoja pueda 1levar hasta cener Lar

Ca la salida de

los cuales tienen' un

-zs-:;




mientd'y ﬁob contacto realizan el secédo de la hoja.

La etapa de secado 8e. tealiza en: precalentamiento, Caién€a¥;

m;en;o,;evaporahién y enfriamiento. ’

‘K‘;;édii‘gné"devféstas jseccipnes‘ se les alimenta ~vapor en;

irormaf:’selparhda’."'vrécibiendo la misma_ calidad de

'ada uno de los secadores que conrorman cada una de las

Asecc;one ) Cada uno de los' secadores mantiene en su,interio

Un'>voiumen“devvcondensado, “él ‘cual’ gsv‘regqladq kppr fmedi
rsifones que extraen este ‘mismo. ‘pééﬁéhéntémeﬁté,::paia'

antener un nivel constante. o R

\E14 condensado. que~ es retirado,‘por' estos’ sifones..'§§
mandado ;a . un tanque de’ fiasheo en . donde el- vapor que~
regenera‘ de esca operaci6n unitaria, es‘ realimentadq

uevamente a 108 secadores. esto se produce gracias a un sis

;hace?‘éitéhﬁiyo

papel pssa a‘~la seccion de calentamiento
dohde la temperatura es mayor' y: 1a ,cantidad de‘ rollos

secadores tambien es mayor. en esta taae el papel empieza

contenido




De - esta fa's"e‘ 1a~.hoja"'

fase intemedia que es’ 1a seccion de prens-

aunque si bien no corresposndo a 1n et.p.
1mportante. ya. que ‘es lqu:l en donde el
papel '-recibir& précticamente’ el ultimo tratamient:o. es

agregarén -los. ultimos aditivos. como es.

del papel. s Egta operacién se . realxza precisamente >

va. ':que aqui. s‘ donde : el papel- ofrece lés
c." .cte‘risticas a’decﬁa&au’ para _ser-’ tratado.f: qn. vistu
1edad”de dar una buena absorcién superficial tcmand

cnntidad de almidén.v ‘o encolan\:e.' que se requiere

Estu prensas so_n
n:. - el punto' dae - contacto de ‘ambas por medio -de’
que diltri.buyen o»s:: produ tos Que vsef aﬂnden

absrobe - entonces

es retirado. : por 1a presién
~entre 3 nu\bas : prensas. ~'quedando asi tinalmcnte

tratado. Elk contenido “ de -humedad que el papel

-28-.




dufanté'esth.tase:gsrde un;S a:un 7$.A
‘Una vez que la hoJa ha sido tratada - entra a una’ ultiml;
etapa de secado. llamada ésta de evaporacion., Aquia 1a -
‘hoJa se le eliminara el - resto de humedad que contuvieral
>siendo que esta seccion' tiene la - mayor temperatura. Ung}
vez que al papel se le ha eliminado entre un’ - 40 y.‘unf

42$.de~humedad. se considera que esta seco Y esta listaA

para pasar a la ultima fase, la de enfriamiento.

11ama. etapa "de enfriamiento ya que los dos ultlmos s

vrodillos aecadores no’ estén sujetos a temperatura‘ y ak

'en vez de ‘vapor, se  les alimenta ‘agua | fresca y
-1 pns-r e1 papel por estos ultimos rodillos pierde tempera-:

entriindose.

,Todn ‘1a aeceion de - secado, es decir, . todés 1os 45 rodlllcs%

'e t&n vot-lmente cubiertos por una- estruccura con caracteriaF

tic.ﬂ térmic-s.Adenominndas campana de secndo. Esta eatruc—
nti dispuesta con’ el tin de evltar pérdidas de

nlor por ‘adiacién Yy convecctén y aai mantener un- tempcr-'

secct 6“. EEY:B " estructura ) esté a su vez conectada.

\e. ’Asimiumo. se inyecta aire caliente para 1ncrementa

la temperatura del medio circundante.‘




Una de l.as caracteristicas que tienen los rodillos secador
é‘s:" 1a de ‘' tener .una superficie lisa, limpia : y pulida
: ‘-:Lni" /temperatura promedio que : estos rodillos nlcanznn ea

. de. aprox. :93°C. Los rodillos estan soportzados por

f, ::_’eltruetura '. ‘de ‘fxerro colado. est&n embaleradcs ,’ y

@'accigpados i por - la transmisién unitaria que.; a 'su’ vez

_g'c"é.i'é‘na‘ ‘transmisores independientes ‘para cada 8 X roqil_lqa,

“movidos. por engranes dentados.

- = CALANDRADO :

"’_Egﬁa‘ es ‘una’ de 1as etapas que se pueden'cpnsiderar:”"y

-v‘tiﬁnlés “en donde la hbja de p‘ap‘el sufre - algunqs .éarrib_ic;
: o modificaciones. La principal tuncién de - calahdr'ar.:: o
'en el proceso de manufactura del papel es el de producir,

_el acnbado y calibre deseado de. la noja.

A-imismo se corrigen. _por “medio de'esta operacién cierto

de variaciones exiétehte en la hoja. por eJemplo

unl.tomnrln de tal t‘oms que tuviera el mismo grosor‘

t:anto en ‘el centro como enylos extremos. en cauo ’de ’qhe

'_el cencro de 1a hoJa t‘uera mas . grueso que los ladoa.

Est 'Opévhéién se sucedé_ en ellahdras denomiﬁadé\s-"‘s.éjc'g‘sr','}

s,ip embnrlo. : \:ambién existen 'calandras “hamedas", ‘en’

donde a ‘la’ hoja de papel se le aplican algunos aditivosb

) ‘.dic‘!.onal.es. como podrian ser encolantes o recubrimientos.

l?or medio de este equipo se le confiere a 1& hoja propleda~‘;

» dpg., qdic!,onalevs. como -la de satinar la superficie» dek_

,-303-‘ :



papel;, *remarcéndo aan mas el satinado.’ cierra la hoJaA

‘controlando’ la ’porgsidad, como consecuencia de la compacta-j

Todos eatos -efectos se producen debido a . que’ 1a hoja‘,_'g,"

’ pasa por k'u‘na serie, de rodillos superpuesto
uno: con otro. los cuales ‘estan exclus*vamenté en contact
con,-su 7“n1p y el arreglo de ést:e es vertical. La’ c.algndra‘-",
\esta compuesta por 8 rodillos solidos de ‘metal:” 7'rod_1_:i11'o's “
de 16 pulgadas de diametro cada uno y un cillndro. 1lamado
‘.cilindroirey de - 36 ‘pulgadas de diémetro que. svopo!;t‘a,lba‘”
blos otros" "l rodillos réstanceé. La suma del peso d; "tqdors’

estos rodillos es. de aproximadamente 45 toneladas.

\La t\mcién que se ‘desarrolla en’ esta fase es que el’ papel"‘

va:’ pas-ndo por cada uno- de los rodillos. La pre516n~que_k |

oport‘l aqui el papel por el primer rodi.llo' es "in‘eri'o'ri
a que sufz‘e por el segundo,' Y menor por el segundo

- el o tercero._' y asi sucesivamente hasta termi:a

= cilindro rey, Ly es -entonces cuando soporcam' 3
’ ~.mayor\' peao. Cuando se utilizan todos ';I.o.s,’ .rddi.‘llgos
: ; requiere . que ei papel : esté . bien: compactadol
le utxltznn 3 6 4 (aegun el caso).‘saco se realx
graci}u. a que los . rodillos estan - conectados a chumac;rls,

provistas de. ancla conectadas ',auut':‘ tcrnillo'

sin!‘!n. : 'evl' A.éual :TaV su jvez esta prcvisto : de sistenas . c!ev’ .

‘Velevacién.- que = cuando  éstos se accionan, - levantan .1os' )

3=




”rodillos despegéndolos unos “de otros.,;segﬁn~55e

:‘esta manera controlar el peso de 1a calandra.:”

induce ‘ei( mov;miento vde1  resto

Estos rodillos tambien estan soportados por una estructura

la cual “asu 'vez soporta al kre
‘ﬂfo§1vrbdillos en estructuéa‘ cerrada. Asimismo,'

rod{fié‘éstéfdotadO‘de un “doctbr“ que soporta’ una- cuchilla

desendo  5 la superficie del papel. enl vista de que
tra- to;ma ‘cualquier impureza qdéﬂ estuviera 1mpvegn-

'éodilios'marcariayla hoJa de pépel.,agujeréndqla‘

kla misma ’velocidad kqu

ondicionamiento y acabado.;

E NR 0 L L A D 0 L

’1Esta estapa ‘es propiamcnte un etecto de prepard ionﬁ’

el acondicionamiento de‘ papel ya que cuando este’

‘.'432'-:‘




“de: " 1a ca1andra es una guia sinfin y la anica forma pééiﬁle;

‘de r cibirlo es enrollandolo.

sé] recibe  por  un’ tambor énioliador; Jéi'
§obre"un ,cilindrc enrollado :
1e» induce"mévimientp -él»_tambor.'ﬁ 2
ésf paeado'vpor ~enmedio ‘de ambos, €s cuévdor se.
ei' etecto de. ‘enrollého.: Con‘orme ,éé
ovimiento continuo.' el rollo de papelv
:de la posicion orzginal, totalmente perﬁendivular
cilindro enrollador.‘_va desplazandose ,hacia '
'hasta el womento‘ en’ -que _ei rollo  .de papel alcanza su
‘ximn dimensién en ’cuanfo ‘a diémetro.: entonces éste

.ée' colbca‘ automaticamente otro tambor»

la operacion. Es aqui cuando 1a guia. de papel

.eséih  §ob§pt§dos”fb

das & un media luna dantada. la que ocasiona e

conectado a la transmision general

carga ¥ desgarga; El cilindro enrollado




o ,es un cilindro hueco de 1. 30 m de diémec:"oy. de superriciei-
‘pulidn y !‘ria. . el cual esta siendo constantemente limpiado

‘ una’ regndera de aire, frio; _cuant;g también E cqn_v_un-
:'fcuchilla de ‘acero que“ . mant.iene; limpia " la‘ superf’icie-’
- del: cilindro Yy también tiene una: consola de mnndo plr
ytbarou, y.ﬂ_’arranque,f asi como controles de sistemas hidriulicos

-"}:MBOBINADOP.

‘Unn vez: . que ‘se tiene el " rollec de’ papel. ,é'ste pa's‘aka ufxa_

embobinadora. . la cual no es mas que un’ equipo cuya funcién

e ea la ‘de dar acabado ¥ dimensiones a 1as bobinas ‘de papel.

Este equipo es una enrolladora provista de rodillos ranur
dos y nstriados, dispuestos en !‘orma horizontal que

~vez~ estin ptovistos ) ;

-\cunl sirve de contrapeso para dar " presién'al.'

-.el momento que estd  siendo bobinado._ De ,e,st;a'.*’
~'bob1nls de : papel se. . aprieta.n de t:al mod6' que..

e ’ 'Aqu; “mismo’ el p¢pel 5

o cdchillas circulares

dimenliones j del ancha "de la bobina que’ se de ea tener

' e obtiene que 1oa rollos salgan. no solament:e compacta

sino ; perl‘ectamente : alineados. ,LaAsb' tira : remangn';gg
ltlizadas son tomadas por. 'Vunasv" tolvﬁs.

aon ncci.onadas por un vacié que produce un vcnt ador

‘p_ara 'succionar la tira‘ de p_apel. L para que‘ post.x_.rrrlorn'lenteb

PP T




accionado por ‘un’s motor de ', corriente




TRATAHIENTO PRIHARIO DE "AGUA -

Estn es una rase secundaria en el proceso de la fabricacién*
_del papel en - la cual se aplica un tratamiento primario,
al agua que kse emplea en “la fabricacion ‘de- este mismo.'
Vdebido a ‘la gran cant:idad de a.gua que se‘maneja durante-‘.
"el proceso ‘de fabricacion del papel v, por ser esta~'elj'
f‘vehiculo de 1a pasta. es necesario que se trate, puesto*
"'promedio ‘es de .30 m3 por cada tonelada de papelv
'tiﬁbiéndo.>0e:esta agua gastada se.’ recupera, en promedio,
_el 60-65% ~de todo el volumen ocupado, es deéir,,del agua
que ae emplea en la preparacion de la paata ‘en” la rase‘
1n1c1a1. asimism.o.'; se considera ‘el agua 'que se, gsaf _comcr
_emento- de qcondicionam;ento en regaderas‘ide'fliﬁpie;g.‘
vd teln,‘»riéitrds;'-rodillos, cajas aspirantes, aggai~de.

-ellos. etc.

El lgua que se somete ‘a este tratamiento ‘es aquella quef
.e>rec1blo en’. las charolas colectoras de tela que descarzani
tan ue' de maquina.‘ agi como e1» agua~ del tanque

y prensln que témbién‘ tug4 colectada durante

.aﬁhkgghoja de bnbéi;fpop‘;o quéﬂtue drénadé»tambiéﬁ; :

x;
7 dilucién por 1a bomba ran. c.—n :y' 
en :la seccibn de formacion. el restd ‘del"agua“ﬁué

"-36-;




~tiene en: ambos tanques de maquina . de 1a seccién humeda':
ea tomada por una. bomba centriruga y enviada a un-. filtro'

denominado polidiscos.

Este cratamiento que. . se aplxca al agua en esta’ fase es
‘pu?amente mecanico. ya que se trata de: una 'operacién
filtracion. zpuesto qﬁe por medio de esca operacién”
rétira la mayor cantidad de materiali fibroso pa'a
'darle a ésta la calidad que se requiere. ya que més tarde
al"agua tra:ada se le dara uso ‘. en regaderas de limpieza »

de tela. rieltros. agua. de d;lucion, etc.

ti~;hitééxﬂ1‘ fibroso que se recuperaf‘ep’ esta _dﬁérd¢;6n

knvindo a tanque de pasta de maquina.

; La,:dpe}aéibh‘ de' tiltracibn ,se, realizév de}JiQ :siguieﬁéé

Elw nzun que es- ﬁombeada de 1os‘ tanques de maquinn es

: asimismO' se adlciona

és ,bombend&“dlrectamente al polidlsco ‘
;1n§1cn' este ~f11tro esté constituido. d 0
rtados “comd gajcs. que ya unid's contorman
tos‘discosp a: su vez.'estan acoplados a: una
flccha hueca central,ila cual colecfa eltasu

’por ,gmbqs lados. esta ior;ado por ;9“9.




S

de 20 mesh, .la cual sirve de- elemento tiltrante. 'ESté

vfﬁiﬁ§'3fes de'cuerpo cil{ﬁdrico.‘que se~1nunda,'con p-st,”

‘18 tlecha hueca.~ aal

‘hnat. 1a parte central del mismo,

discos

~como 51' estén accionados ppr Lun motorreductor

\veiocidad que ‘puedé agrf regul.d

‘que ' contiete una

cuerdo a la velocidad que 8e desee tener. .V

laf flechn. por ‘un ,extremo,‘esti conectnda:

qh_é,

asu vez, ‘es descnrg-d<

El agua es retirada de: la torta po

n e da ucgmento.>



cantldad de material ribroso. ‘susceptible .de’ se

nuev-mente .




GENERACION DE VAPOR Y AIRE

~Estn esmna de . las areas auxiliares del proceso de tabric‘

”c16n de papel. A esta seccion. comunmentc llamsda plnnt
’ uerza. se - le - da mucha 1mportanc‘a debido a que
nnrparte rundamental en el proceso. puesco que el '/

- se’ requiere en la etapa de secado. asi como en '1‘
tapa dé: preparacién . de pasta. especificamente
rntamiento termico.‘ sale de esta seccién.‘ Aqui tamb én

.genera el aire 'que ,Se emplea en. practicamente k

nstrumentacion que tiene el equipo de proceso.r

wanque' de' almacenamiento de agua, fresca con capacida
e 100 m3.~ la cual es extraida de»lpozo;w
v arbon activado. conectados en paraleIO"
“empacadas 'de intercambio "iénico; tanquef
:bombas centrifugas para traslado de agua. 1nstrumencac10n

e ﬁnica y neumatica para todo el equipo.

transformada “en@v

d’reza alta y esta,dureza que contiene el

de “calcio,” carbonatok“de>magnesio. oxido de silice‘
-] rcshéiy cuprica$. asi ‘como cloruros, todos ellos dis




:cos'en-el agusa, no”pddpié,uharég como fﬁi,_pues'ocdsibnér(ajf
Tproblemas de- inérﬁétacién ‘en 8L’ equipb“idé la caldera.:Q

Por” tal razon . deben’ eliminarse por completo todos estos
: ,u'n‘ay ‘ antidad cons iderable qe
rgénico reductivo. Cuando sale de aqui pasa por un traEa

solubilizar carbonatos,: canto de ‘calcio qqmo jdé

,magneaio. j

Una vez,;dﬁe el agua sale de aqui pasa. a una unidad _de,

Aint rcémbiof ionico. en - donde por 1ntercambio :aniéni‘
producido por' una resina cationica atrae -y fijA‘ tdﬁqs;
los aniones que esten disociados en. el agua. Esta operécién'

e’ realiza a contracorriente entre agua ¥ resina caticnica.,

Al salir _el agua. ‘de esta unidad, pasa a ~otra. unidad de__

ntercambio.‘ en’.este caso de 1ntercambio cationico. vel»

agua sale de esta unidad ya ha perdido ‘toda

asta ‘que queda a; 75°C por 10 que queda suav'z da y

q 6 es bombeaua a tanque de alimentacion de '€ lvera.;




v'ely 'equipo propio ‘generaddx de . v‘ai\vpoxv'*.";é‘l -’éu'a‘l'
constituido por tubbs de agt;la con‘ "do"rﬁo 1nferiog--
vfluxes inclinados y conect:ados a domos, quemadore ;
difusores. hogar i cerrado y ,_"
refractat‘io, ,acce‘svo,‘s v

ventilacion forzada _—y'v -

La caldera tiene capacidad - para 45 000 . 1b/hr:

kg/mz. tanque alimentador de agua suavizada y colector
e ééndensado ,aislado. ) deaereador, : valvula'r
ra media presion. ',asi',co'nio 'eqx}‘ipo de seguridad par
sobgv'_eh.pzk"es_ién. bombas multi- impulsoras para alimentacion
alta ’,"pre'sién,‘ consola de - -instrume_ntosv para_- contz:ql .

v eqdlbb"él‘ifngntadof -de c‘o-mbustéleov y_bairkna'céham'ier‘\to

la combustion Aregulada . del combustoleo‘ en el

'combustion Vson eliminados por el

exteriori

:1;:21 'vapor que ‘se h'a condehéa&o‘ en las distintas ; “fa'ée‘s'f
’del proceso,es retornado a la planta de'fuerza. pasando

[,-42- <




por un deaereador a donde se. le elimina aire ocluido‘"

para pasar a tanque de allmentacién y volver a ser vapor.

‘El,aire comprimido se genera en esta misma area por medio
qn,‘c‘ompresov‘ ‘rotatorio . que -“esta constituido de parte

A

de ..

en el medio ambiente, el,' cua:.
: : eliminar posibles. particulas ‘que v
épif‘édés; .'Pbstéi.‘iormente pasa por un 1ntercambiador
de,cal_ r para secax‘lo. pasa a ser comprimido y se al;nacena
-'hasta. tener 1a presion requerida para ser enviado a. equipo

e instrumentos neumaticos del proceso, : asi‘- ‘como _a,areas

auxiliares que lo requieran.'




' DISTRIBUCION DE FUERZA ELECTRICA

“La energia electrica que se  emplea’ para ‘el accionamil to
:dea todo equipo eléctrico ‘que 1nterviene_,én -elf procesof

corriente externa ¥ trifasica. Esta corrient,;

anikun voltaje ’de 23 KVA. ,én' tres lineas conductora
f1§§< cuales pasan . a uns subestacion principal que
 :cohs€f£Qidav~por‘1Qﬁ sistema receptivo - para: ,alta tensi
}:con elementog de interrupcxon de cuchilla. 3 transformador
yr§p‘ corriente trifésica ;estacionarios para’ cada linea
‘aesfructuras metalica de soporte para lineas y aislado es’
‘panglv~ de’ control con;'interruptor de baga tensién ,par
”§;stribué16n.— ‘malla” protectora para.,»érgar circunaante
Aafsﬁbéstaéién;" BRI :
'Una vez s que la energia electrica es transformada de‘alta
a baJa tensién. ésta ‘es distribuida a un’ sistena central
‘de distribucién ubicado nenv planta de fuerza’ en dondé

e lbcalizan'los centros de control eléctrico par -
,la; éreas ‘de proceso., De' aqui 1& corriente: electrica

s distribuida en ‘forma individual a cada control ‘el

‘ ) cada vuna; de’ las éreas en: particular del proceso

1“proporcionar e1 servicio del mismo.vf

‘La distribucion se realiza por medio de conductores electri

vaislados.~ entubados v dispuestos en - zanjas,

bestaciénv general hasta el centro de contro




'Todos vyl cada uno de‘los equipos tieneﬁf‘sﬁs-:{espe'ct

'péneles de conr.rol con arrancadores de parof'
asi- como. su’ sivstema;de proteccion par

zanjas y' ‘cajas para 1os’; --equipos. lineaa de

motores y convertidores.~




i 'mumn:wro SECUNDARIO DE' AGUA

. Esta es v una’ fase, auxiliar i al proceso de fabricac:lén de

existen otras _a;ternatias, que de .ser

esta t‘ase -.se trata el agua remanencé,"’es* dec&.'
aquélla que -no- fue susceptible de ser‘u’s;é:’i‘s;",'cn ei \px;oc’e o
en toma dxrecta., bien~porque. no- alcanzé a ser, ,'cratada»
pbif  1 polidxsco por ne poder ser atpleada en el hidrapul—

' per como elemento de carga, etc. "

A sul vez esta fase esté eonstitulda de - tres etapaa ,Que

agua ha rebasado la mampara. esta tiene un

que - la fibra que esta contenida en el agua se.. precipite

.primero./ Ldgb:.r;lo ak efec;t:o de sed;mgntaqiqn. ' segu do,




propiciado _por el sulfato “de alhhinio“ Que

 ’:1 agua para 'provocar floculacion. ‘debido al efect

.;dé la celulosa, rormando .un tlock.. provocando

'ésta se precipite. De -esta manera ‘el agua aqui conten
pierde fibra por este efecto, la pasta sedimenta a.e
:;retirada por . medio de rastras y bombeada a .cono. de sedimen

xicacién. entonces el agua es tomada por una bomba y enviad

‘_a un_ claritloculador.

vaa segunda fhse de  esta etapa es la de clariflocula‘ 64

'j*En este _paso el agua entra con: menor cancidad de flbr

'chue’ cuando rue enviada - a tanque ‘dé sedimentacion'

”esta operacién, -por medio de un-efecto qonjugadodde;sedxm n-
;tacién, vfloculacién y filtracién' por difﬁsién; ”al ‘agu
‘{ae le ‘elimina todo el material: fibroso que pudiera contener,

gteniendo finalmente agua clarificada de muy buena calidad‘

e1; c_i’tia‘_cién Cdel

rpasa- por'

cual’ es. .

qrmgv:de valvula ‘automatizada - por-iel. énél’f

',el medio rloculante. Cuando este producto entra en: contacto
;con el agua, la reaccion de esta con la fibra sr

Jen forma 1nmediata., ya que cuando esta mezcla llcga Al




'élariflbculador. el flock ' esta practicamente tormado.

oven la etapa de crecimiento y es en este momento cuando

':la fibra tiende a  separarse delgua, precipitandose‘ la

fluyendof'

“;fibra Y. el agua quedando libre de ‘este material,

-al, exterior en donde es colectada Ly enviada ‘al

impia

tanques'de almacenamieﬂto general de agua clara -~} clarificadaf

.un equipo. empléado para tiétamiento~;

El clarifloculador es

‘de agua y-su funcion especifica es la de . eliminar material

sélido contenido en el agua por medio de floculacion

° coagp}acién;

de un’ tanque circular de' . concreto’

consta

*Esfe ‘equipo

provisto  en 1la parte cehtrsl

de.ZSO m3 de fondo conicoL

fde una flecha anclada al piso del tanque; por la parte

2 rastras’ ‘de metal que _sirven

ipferior tlene__acoplado

La erCha .esta ,accionada

heine, removedor de lodos.

de,"‘

por un_ motor reductor, por la. parte superior la velocidadi

a 1a que gira es. de 2 r pP.m. Esta Clecha a la vez trasnmit

a

1**,  7'_ .'bcdcaf’ Jestan.

turbulencia. 1lamado pozo liquido.

“colector de agua clarificada que‘ descarga

’recolector,

p§r_hné’60ﬁ6é'



d almacenamiento 'géneréi., Por la part'e‘;' central
vft:anque de concreto existe.una pequei’ia rosa con declive_
1'por la que <se drenan- 'los lodos hacia el exterior P

'. :medio de gravedad- estos lodos son recibidos por un tlnque.
fde almacenamiento que los contendré hasta .sexf. mas’ ¢

enviados a- espesado.'

h tloculacion se provoca por . medio de

‘alto- peso molecular.-- que - tenga caracter catiénico.
'."este .caso - silicato de: sodio activado,' el cual. porrefecto
v»""de carga eléctrica contraria. atrae las fibras o celuloa
."tomando un flock -] coag\.\lo pesado que se precipita ‘al
\t‘ondo. gy La riltracion del ‘agua se realiza por ditu 6n
’1nducida debido al colchén de lodos que: se. toma -en-;el
:"fondo del tanque de ‘concreto, pasando>agua a travé

1 1odos. filtrandose y dejando

: a superficie : ya clara. saliendo i en formn ‘radi

-Los lodos hsrqn: - removidos en 'v‘e>1 fondo por medio ..
;astras. las cuales 1nducen los 1odos al centro del tanque
’éstos .snlen constantemente. estableciendose un equilibrio
: entre materlal ‘que. sale. como material que entra. rna.nt" ;

‘dose de esta manera un nivel constante de lodos.v

-zada en. toda su 6p¢:raqién, - desde. ‘el -tanque: de ‘fseﬂdim;enbt_a




“hasta’ el “tanque z;eycole‘ct&or: ér;;mque‘. vy paro. bombas

. Aiimént:at_:iéﬁ y ,tra”slédov, a'bx;'e: y cierra 'vélvu]‘a's. asimismo
,“a‘cc':i.é‘ria'yf‘sis’temas‘ ./de  paro Y _arranque  d

“"'S‘e':ai.‘...fnentéx} ‘para '_ayud_avr al tratamien‘:o. Estos controles
Mbs"én_i‘..‘elécbf;ricos‘. con varitroles dé ni\iel : |

e‘su‘ &ééir,» por medio de” estos,elementos

"vniveles de los tanques. siendo,que, s:l.r

_:sg, znterrumpiera el suminist:ro de agua y para

,.vique bajaran los nivnles a 1os que deben t:rabajar esto
equipos. ) estos : controles entrarian en  acc’ién fit_lgteniend

todo el proceso para evitar problemas.

‘cbuo's'-'bx-:' SEDtﬁENTAciION: o

: Esta ‘es’ la ~'tex‘jééx;a‘ y Gltima fase de 'tr;itamiehcb':

que. ‘el a;ua 'dé proceso -es vsometid'a. 'El agua remanen
‘.:que no alcanzo ‘a entrar al tanque de : sedj. entacion.;"-
:;sea,." porque este . esté: sobrecargado ,'er'\,, su » capacidad.‘
manda por un "by;péss;' automético a ‘los: conos de sedimen a
cibn,. como p‘arte‘v de los_lod : o:: ‘ .

“claritloculador & como ; del

de 35 fma de capacidad. E1 diametvo . de su part
‘ angostandose hac:la
. sélo- aleanza 6 . puJ adas y

conectada - una valvula de paso. .

502 i




parte int‘erior este cono tiene- un: disco dirusor de ’derrm

~al»

-que_'_ sirve para dar. ‘una distribucion unifome

de entrada./ I-:s..e cono a su vez tiene. por la parte-"cght_:‘i'ﬁal"

_otro cono denominado cono de fcso, quel.'siyrve dem.m

-esta mampara‘provoca que el agua.

de choque 3

originando que el materill

a fibra cniga ha.cia el fon\.e.’

sélido ca:lga ¥y se- separe del agua,'la» cual sek"fi’

snll ndo por la parte superior del cono’ hacia el

erram donde se colecta ést:a.

Parte de esta agua pasa al clariflcculador en don e't:endr

un tratamiento aun mayox‘.

El agua que no alcanza a n

n: este equipo es enviada a tanque de carga de hidrlpulper

Los lodos que” se purgan contim.lumen

pnra ‘su reutilizacibn.

te por el fondo de’ los ‘conos:. son- colectados en un tanque

ar espesado

en ;londe. j\,\nt_:_o ‘con f

: - y bombeados

del claritloculador.‘ s’evrén,‘ laminados y -compacil:ados_.j‘



AREAS COMPLEMENTARIAS AL PROCESO

;Dentro de 1as Areas: que-. se . consideran . ‘complemenfébiaé

proceso que 1ntervienen ‘en alguna forma._ en el proceso

e fabricacion, se encuentran.

Talleres de mantenimlento mecanico y: eléctrico.
- AlmncénAgeneral de - materxales ¥ refacciones.»,,‘f
””qbqgagorios.

= O{ic;ﬁés;génefales.

DE HANTENIMIENTG MECANICO Y ELECTRIC v

'una ‘area que no interviene ‘en” forma directa. al
dé— fabricacion dg papel como’ tal. sin embnrgo,
f'seccion de la cual no se puede prescindir" ya:

area aporta es de mucha 1mportnnc1

‘*,herramienta 11gera.‘jsiendo p6r echp‘o. -tqrp
aladros. banco, esmeriles. fresadoras. cortadoras
soldadura eléctrica .puppggpa.; etc.
"g;reaIQzaron todas léé}f&péracibnesf propia

mantenimientO» yw,CQns;rgccion ]dq iqqdipgf.'ténto¢im canico

ALMACEN GFNERAL DE HATERIALES ¥, REFACCIONES.,

B.ccion de la. planta en donde ‘se. almacenan-todos aquellos




todo el equipO‘ de 1a planta. 'asi

LABORATORIO. ,
uﬁsta es una” seccion auxiliar del: proceso . de:‘fa'

~de papel y es aqui en donde .se: realizan toda

~de control

vkque se emplean en la. fabricacién de papel. desde aquellas

'—Hque',van de control de

7rde aguas, proceso, calderas. etc.

s OFICINAS Gsuamss. .

‘”Iﬁsz funciones de tipo_,adminlstrativo.

cpmo sbn. compras,r pensona;.
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‘-;"EVALUACION DE - LOS RIESGOS DE TRABAJO.-

”Un alto numero de accidentes ‘ccurrén diariamente en los
“,yhdiversos centros de trabajo. Se presentan gr_\ for‘mq\’subit
a. .veces. inesperada, afectando ‘por- igual ‘a los- ,opt

bt dg:rdif:hcé :gentros de trabajo’. sin respectar ed-des
6‘—'-p6;1.é165~'50¢12\_1. Estos sucesos detetloran
,qej'lg)'a;s' obreros Accidentados, ocasionandoles desde lesio
ie‘v'és, hasta la pérdida de una funcién orginica
‘,invalidez e 1nc1usive la muerte., Originsn.
'~_,,'mater1a1es' aque, ;ndependientemente que- - an
cuantiosos, van ’a»éfect:ar directamente la é'é’o'r»\omisff'
';‘dej‘ 135: personaS» 1nvolucradas en el acci‘.dénte;'*‘
‘bviye.n. la higiene ¥ seguridad aplicada a los centro
ftraba;lo ‘tienen como objetivo salvaguardar la vida y
"var la:salud Yy la xntegridad tisica de 1os tzrabaj d
_»por medio " del” dictado ‘de normas ~encam1nad _s. : ta t.
gge’i : les proporcionen 1as ) condiciones -adecuadas
)el desempeﬂo de su traba:jo. como capacitarlos y adiest ar
ax‘a que .-c ev;- s, dﬂntro de lo posible

Yo los accidentes 1aborab1es. _'

En el presente capitulo -se evaluara todo lo rel
con rlos[ riesgos de trabajo, con‘ el

anorama mas claro de los’ riesgos a"‘;,

Antes‘de ent:rar a este punto

. algunos - conceptos

seguridad, riesgos ‘de traba:jo. etc.

‘-56‘-:




‘ﬂa seguridad  en el trabajo, como ya.se dijo anteribrméhte.
es'él‘cbnjdntd'de,acéionés que permiten localizar y evéluéb
los riesgos Y establecer las medidas para prevenir acciden—

tes de. trabajo. ‘Por esta razén. la seguridad -en: el trabajo

'a es},responsab11idad. tanto de~ 1aslraucor1dades. patrones

asi como de 1os trabajadores.

’Lo§ '§iesgos de. :trabaad ébn':lbs accidentesf—;ufiidcs

enrermedades contrazdas por’ los trabajadores en el ejercic
con motivo fﬁé su trabajo. Basta - Que alguno de .ellos

ocurra cuando el trabajadct este realizando alguna activida

_necesaria para, el trabajo.

Khééafﬁiehf‘se considera accidente de trabajo toda lesién'

orgénica o perturbacion funcional, inmediata o posterior
mas aun. 1a muerte. ptoducida repenbinamente. en ejerci

ﬂcio o .con- notivo del trabajo.‘ cualesquiera que, sean e

”,lugar y el tiempo en que se presente.




a) RIESGOS MECANICOS.

Dentro de estos riesgos podemos considerr los siguientes

- 'Los 'ocasionados por' estructuras o__construcciones
de los edificios y locales ‘que estén diseﬂados impro—

: piamente o bien por instalaciones deterioradas. i
Los_:sufridoa a bbhsecﬂencia  d¢7'1nsz1aéiéhd

fmaquinaria q" equipo inaﬁ}opﬁadaméhtéf‘ diaeﬂados

’“ya sea construlidcs. armados o- en ‘mal: »estado

: mmtenimiento v

: ﬁqbf heérdmiénfas~fminnaléé;ffneumiticﬁs ‘y“po#titiles

':detecéﬁosas o inadeguadas;
 Lé deficiente o Jnexistente proteccién para el manej
'f_en geieral del equipo instalado.g‘ :
ﬁmEquipo de proteccion personal, como'daScb y/91guahtes
inadecuado o raltante.: ) : : ‘
5) W‘ "

,Dentro de estos viesgos podemos considerrrlos sigui ntes

/transporte Ayﬂ almacenamiento det materiales

versos o de snscancias 1nflam l‘s,. eombustibl

explosivas, corrqsivas, irritantes o: toxicas. 2

temperaturas4jeXtréﬁﬁS




’f Cdﬁtacto con‘ sustancias nocivas, céxicas; céustie;s
6 de otra naturaleza que -Se introduzcan en el organiamo
través de‘ las vias respiratorias, digestivas vov

la piel, que provoquen daﬁos Yy den lugar a. 1ntox1ca

Jnes agudas o incluso la muerte.

biugaé ae 1ubr1¢an€es. agua, sustancias . quimic
"été, »

tdbjé;os bon"sustancias‘;peligrosas, mk}”fcél
7‘6 eétibadoé. : R o

Equipo de proteccion personal. como guantes, lent‘

' o_mascarilla;'detectuosp; inadecuado o faltante.}a

-A‘c)‘ Rn-:seos POR’ ELEC'I‘RICIDAD ('l’ambién se  consideran’. 1o

derivados por electricidad estacica)'t

Haquinaria. equipo y herramienta eléctricos.

‘transbobtab{ descargar v almacena

Q! sustancias intlamables._'

enf115@35ﬂdfgﬁuipp;élédtbicc“eﬁe:g




:Eguipo:devprgteqqibn pgrsonal'defecfuosd,.inhdgé ado

faltante.

Falta de orden’y limpieza.

-ﬂ1mpr9piamgnte"1nstalaqq

‘trabajo . impropilamente

esté détefipfadas.




~VAREA DE PROCESOS i
- Falta Qe supervision en el area de trabajo;
Daﬂo auditivo (por exceso de ruido).
Daﬁo ‘a-"la vista ~causado . por- salpicadurasde solvente
productos ‘quimicos o vapor de agua. etc.
Area de trabajo sucia.
‘Plntarormas y escaleras‘en ‘mal estado.
'Bombas y motores sin la guarda de proteccién ade‘u &
Falta de supervision en el uso'. de equipos de seguridad.
: ropa personal Lnapropiada.

L siones ocasionadas por- equipos Yy herramientas punzocor-

jQ/emnduras quimicas v cérmicas. :

’:Descuido e 1mprudenc1a por parce de los operadotes.jv.

Hantenimiento preventivo no proporcionado al equipo.
Equipo ,eléctr1co nq aterrizado.  choques electric;

lpor eléctricidad estatica.

abalones (corceauras.‘xracturas y esgu1

ntoxicac;qn cagsada porj~austancias _quimiqas qu




nAmpucacionés:cgusadasgpbr el gquipé.

Uso - inadecuado del montacargas. ' _
La deticiente -0 ihexistente protééciéh, phra el»maﬁejggg“

>; de maquinaria y. .en general del equipo 1nstalado.'

7 Hnnejo de transporte Yy descarga de materiales diveraos

o sustancias inflamables. ; ] ’
Limpieza. engrasado o reparacion de maquinaria cuando

‘se encuentran en movimiento.s ' G

iTransitar por las éreas de trabajo sin el’ debido cuidadO'
vy sin ‘su equipo de proteccion.

. Ejecutar el trabajo tuera de las normas establecid S ¢
.sucios Y desordenados.

CUARTO DE CALDERAS Y COMPRESORES‘

Daﬂo audit i (exceso de ruido)
Por qugmaduras térmicas..
- Péﬁ caidas, resbalones. torqéduras,‘etc;\‘

Daﬂo ﬁ la vista.

r equipo de seguridad adecuado.i

-dgr 'servicio de mantenimiento preventiv

?la'atqiﬁas, e_caleras en mal estado.f-




) obrero.‘ . .
‘ﬂ- nanejo in-decuado de materiales de érea de- trabajo
Por electricidad estética.
Inndaeuado uso de las herrarnientas de tr.ba.jo.w

Area n.l ventilada.

DE TRATAMIENTO DE_AGUAS :

s in decundo manejo de productos quimicos.v

utilizar el equipo de seguridad adecundo (casco
zap-tos. etci). :
‘Plntntorﬁ-a Yy escaleras en mal. estado.
No proporcionar el ’ mantenimiento pfeventivo' a
.y lccesorios. . ‘
Caidas:
‘Quemndur-s quimlcas.
7biatrncc16n ‘de- los operarios.

*Ele’tricidad estética.,




'hlgodén, zapatos dielectricos. etc.).

Area sucia Yy en mal estado.

- Ezuipo motriz no: aterrizado.;

CQnd ctores -en mal estado._

Subestd';ongs v equ1p0'3pfihéibaif
'“édecﬁdﬁa,'~ . N :

ALLER DE nkurzu:nrsﬂro:

No usar equipo “de seguridad“adéqhgﬁb

lentea.‘caso. etc )‘
Caidab;umachucones.'torééduras,

Diﬂé'unitivog‘,

Area di;iénétlédé}

_Hala iluminacion.




- PATIO DE_ ALMACENAMIENTO:

go Tambores mal estibados.

7- Accesos en: ‘mal’ estado (calzadas con baches).

. Inadecuado manejok ‘de disolventes.v resinqp'rﬁf
Pfimas.:f ’ ‘ -
No usar el equipo de seguridad apropiado. 

- Caidas Y- torceduras.

;- Hachuchones.

-.Area desorganizada.

Hanejo de montacargas a alta velocidad

’:— Distraccién B actos 1mprudenciales.”

‘j - ReJillas de’ .drenaje en mal estado.

ALMACENAHIENTO DE MATERIAS PRIHAS'

'Pasillos obstruidos.
- Hateria prima mal estibada.i
a de trnbajo sucia.

resbalones. ctc.




r.'ALMACEN DE. PRODUCTO TERMINADO'

Producto terminado mal estibado.
”Pasillos obstruidos y en. mal estado.;f
"’Hlla 11uminacion y ventilacion.

'Uso 1nadecuado del equipo de seguridad (casco. zabatbs

~£ preventivo.f afinacion, llantas.

.la torre, etc 3.

jClidaa. machucones ‘en. pies ¥ manos.'g;~'kg

Lastim-duras por ;levantar producté—fféihihgdé;,sih
eec16n adecﬁi&ﬁ. : RN
lté de seﬂalizacién.
Area de trabajo en mal estado (sucia 0. desordenada)'
Distraccion y actos imprudeneiales.v
Inadecuado manejo de producto terminado.
Instu}ac;ongs eléctricasr en mal escaao. :cdﬁﬁkéﬁéé

enchufes. .




Uso 1nadecuado de1 equipo de proteccién (guantes, gogglea
[tnpones auditivos. mandiles.»mascarillas. etc.

JDaﬁo a la viata y. auditivo~ '
‘.Quemaduras quimicas Yy cermicas; ) ;
'Intoxicaciones por inhalacién de vapcres orgénicos'

'Cnid-a y:mnchucones.

f‘ Areasgma1 ventiladas.‘ S

'c'nexiones y contactos electrxcos en mal estado~
"Distracciones y actos: 1mprudenciales.:"
IFalta de cartelones preventivos.

Falt. de experiencia en manejo de sustancias y reac ivos




Comc resultado

de la evalusc;én de 1os riesgos de accidentes

Len las diversas éreas de trabajo en una fabrlca de

Kratt y considerando que la Higiene y Seguridad son’ factores

‘de vital importancia para diaminuir el nﬁuero -de’ accidentel‘

’Fo;-aci6n de
QPrpgfu-as dg

Programas de

:Fornncxén:

.:se uugiere se tomen en cuenta las siguiences acciones';

'sﬁpervispreside Higiéﬁe y Segﬁtid.

concientizacién,

caﬁacica§i6n.

-una campafia mixta de’Higiene‘ilseshridhd;

';Eiqborécién de un informe "anual de Sggufi§ad}b




,vcruaa ﬂteas de trabajo-«con el fin de que ca:ol
Senuridad. ya que dcntro de una organizacién

;En el supervisor de Higiene y Segnridad. debert recaer

respontnbilidad ‘de’ realizar actividades tales cono 1

.on nini-os de Higiene A Seguridad como- son. el uso

os equipos de seguridad cunpliniento de lns

_cificns que cada érea exige en cuanto a seguridad dete

'irea de trabajo.‘para que 1as acciones correctivan




‘ya que tendra que considerar que aquellos acon=-’

pequena posibilidl

tecinientoquue parecen tener solo una




. PROGRAL IAS DE_ cmcrawrucxox N TR

Estos consisten en: 1ndicar e 1nducir al personal ob

otros parcicipantes sobre 10 que es 1n Seguridad Industr

'a la Higiane y seguridad en el trabajo.
1Co-unicar. 1nfor-ar con ‘una o n&s personaa una idea.

;conociniento. una infor-acién. los aentidos son 10

fguridad que se co-unica. ‘1a satisfacci6n de ‘una‘

concreta. Si'el mensaje no~lo”logfa. dificilnente con




Organizar exposicxones de Seguzidad. en las q e,

"fgiene y Seguridad en los centros de trabajo.
;Blahoraci6n de car:eles.‘-ediance ésﬁos se’ da_a conocer

{cona:ante-ente un mensaje. 10 que peruitiré qqe~el crapn

'dor lo cnpte y lo recuerde con £ac11idad.w, 

curridoa por los trabajadores. pssillos.~,vestidore




"/ Dilninuir Y acortar la vida promedio de “las cansas inmedia—— 

%'ns de accidenms ( condicianes y précticus inseguras ). re—»

de iormas bien definidaa de’ un buen prograna de)caﬁn'

yltlcibn an_el érea de Seguridad Industr181.~'r'

guridad va a ser un fracaso si no :ene-ob en cuenta que ln

funcién control es, posiblemente m&s importante quée 135

cibn globnl._ La funcién control es la que contxene dencr

si el & qué hacer ic 6no hacerlo?, ocu&ndo hacerlo?.3'

bcbmo .se hizo?. cuéndo se hizo?. Ld6nde se hizo

e hizo.

'Ahorn bien, podrianos decir los elementos principales d

buen control sobre Seguridad Industriai son.’

Los procedimientos de las acciones comprendidns en 1a pln

-neaciﬁn.

'QLa intensidad o cantidad de veces que deben efectuarse

iferentes acciones.

L nadicién de calidad y cantidad

evalnacién de resultados. contra la

ccciones.j

La: correcién,,sobre 1a marcha. de acuerdo a 1 s des

,hiones que se presentun en el camino trazado.'

ﬂ_dos a logrnr en ‘el periodo

del progrnma.’,:

Cﬁqdqsv*que{nos*ce;gvalgaq;6nfde'Igrépiichéié



:»dé"ié sesuridad én"las  enpresas que tienen progranas de,
‘jigpéciiacién.i se lleva ~;' cabo pidiendo_el‘ Z de calidadT
ﬁnfidad'ﬁﬁnplldas. del programa pigneado:para'efectuar103‘
idf;i@iéndd ia cantidadby gra;eda&‘de“los accidentes -
) rid@#.- Con un buen programa de Capacitacién de Seguridad,
:Iﬁdu;tfihi} casi .aiempre se obtendré uh- alto porcentaj

um linienco y calidad 'y unos bajos indices de accidentes.

" En la nctualidad ya ‘existen al alcance de cualquier indus-—

tria. ptogramas de Seguridad Industrial (- paquetes
se venden como cursos de capacitaci6n- ellos van. dirigidos~ 

'cunl ‘tipo’ de industria. siendo éstos. pbh lo ge-

elsboradoa por personas doctas gn la materia.

De acuerdo a lo anterlor, y _apoyéndonos en‘eipéiienciﬁs

 ndus:rias de esté ramo,—

Varticularmente para cada‘ 1ndustria o empresa.' A-,‘
couuideracian aapectos esenciales 'barticularment

qso.' Entre otros aspectos se: citan los siguien

Ao de 1a induscria., :‘ ’ ;
_éuerzalde trabaio‘(perfil del trabajador).
'Instalaciones. maquinaria y equlpo..

3Localizac16n.




ntériores, con el: fin de hacer nota_"

;grande. nediana o pequena-




,; Experiencia laboral. :
‘Pasatienpo favorito (hobbis).
Teniendo en cuenta. lo anterior,rnos seré de utilidad

para elaborar un prograna de’ capaci:ac16n que reault

'.lon progta-us de capacitaciénr

industrial en una planta. conozca y se familiarice en 10

n&s poaible, con las instalaciones, maquinariafy equ;p

blgs d 1 proceso, materias primas

‘debé,tOnége;flelflugar, ‘iéz"

‘esth ihsﬁﬁlﬂdafi




~de esta manera’ el programa de ‘capac1tac16n vcdbiiiéf;ns
ecesidades y riesgos en caunto as ‘

-edio ambiente.

condiciones' climatol&gicas.

explosivos. oAbien. dicha industria puede encontrarse

.Todo 10 anterior son factores. por 10 .eneral‘

éstos.j Por lo tnnto, los resul:ados no son del ‘todo sa=

t#sfact@fips;:{

.ttiui{se'iéfigren;v

pﬁédg§ sqi,

iIndustrlal.




" b) PROGRAMA DE CAPACITACION. :

"‘Considerando gque los‘pafticipaﬁtes yd‘;ienéh‘
‘;nl;de‘;p que es . la Seguridad»inddstriél;’éu”'iquICaﬁC1a
 ;étc.;~este7§prsp va enfocado a cubrir

fe

cos, tales como :

fregpohsébilidad en el ;rasajo.
4§s§’c;r?egto;dg1 equipo dgﬁgééy}idad.‘
';Fanéjo.dei equipo de”ségqéiﬁqq.vr /
igéo ad§cu§do1de‘inétalaéiéngsréé‘;egqfiéééj
.cﬁn;Eef‘y éumpiir la; nofgas #é’ségﬁfiéga.
jga;éjo'de materialés fiesgosog.' -
iu§§ éqécuq&o‘dél*edu@ﬁ?rmoifiz:(ﬁS;téé&fgahA;ﬁég

,et;){

‘continuacién se muestra ‘una-gufia‘para

de capacitacis




_SEGURTDAD. INDUSTRIAL .

OBJETIVOS P o
‘a) A quién ‘va dirigido;fv"
»b)'Duyacién,(en~hdraé)7

INTRODUCCION
"Generalidades

b) Antecedentes histéticos

"A.GUNASﬂDEFiRi01ONES




'RBViS;pN“DEf?ISbS} PA§ILLOS Y. ESCALERAS
~a) Obstruidos. L
b)), Resbalosos

c) En -al estado

SUPERVISION A HAQUINARIA
a) Falta de protecci6n a. maquinaria‘én ‘o er
b) Hecania-o de arranque y paro .en. -alaé condi—
;clones ’ : .
':'C) Desprendimiento de rebabas v pérti¢u1§s7

d4)- Uso de- herramien:as inndecuadas para lu
: racibn. ;

e) Uso de herranientas ‘en mal estadé

f) Hanejo incorrecco de herranientasa*

 RESGUARDO ADacuAnb.ns

~’m)-Ejes
; ‘POIGBSﬁ
Bandss
-Engranes

,Tonas de corriente eléctricas

b) Asperos
';).Téxicqs
;id),vélétiiegx

e),Filosos

ﬁ)ﬂihfipmébtég_‘




EQUIPO ‘PE PROTECCION PERSONAL
v_n) Hascarillas

b).anntes

d) C@s;bf”

'_éj 2apntos_

f) Batas

) Lentes







FORHACION DB UNA COHISION HIXTA DE.- HIGIENE Y- SEGURIDAD.’

Bs un orsanis-o foruado para 1nvestigar las causas de 1os

accidentes y enfermedades en. 1os centros de trabajo. que
nor-as de seguridad. " La conzsién lixta de Higiene y Seguri

lol,edificios. instalacxones y. equipo’ con el fin de obser—-
var las condic:ones de Higiene y Seguridad que ptevalezcan‘

en los nisnos .y buscar las posibles causas de los riesgos.

'ELABORACION DE UH INFORHE ANUAL DE SEGURIDAD-ﬂ' ‘
1n£or-e tiene como finalidad analiza: lo,ocurrido du-,
nnte el uﬁo de trabajo para_ utilizarlo como: Qna hertamienl
ta de referencia.~para la aplicaci6n de las medidss preven
ivns y correctivas de la enpresa.— Tanbien éste puede ser

plicable coi '-eggnismo;de concientizaci6n. :an:o para di
final'dcl presente capi:ulo. se muestra un: informef"“

rabajo eﬁ una £abrica de’ papel Lraff esta 1n£ornaci6nf§a'
tldihtica co-prende los anos de 1984 y 1985. de tal f'
que nos pernite observa el numero de accidentes ocurridos
durante este periodo- aSLmismo nos permite obnener la in—
formacién necesaria para 1a elaboracién de. un buen informc

'nual de- seguridad.




‘La inform c_:LgS‘nfbeva_tja‘di‘sc‘ica,' p’re'éenthd,a ‘es la.siguiente.




HORAS HOMBRE TRABAJADAS

'Laf‘necesidad .de contar: con un"‘”'parz'.ametro N comparativo‘
. enfre el numero de accidentes y. el tiempo de exposicién'
al riesgo. por parte de 1os‘crabajadores. hace quevl
cantidad de horaS» hombre» f:rabajada; sea la —basg_ gara:

cualquiera estadistica de seguridad.

que— se "pbesér'n:an 195 tablas siguxentea,

investigaron 1os datos, por 10 tanto,

HORAS HOMBRE TRABAJADAS *

L. 27,566

27‘544mf
27 aas f
29, 098 .. 5
26,102
aiisz
*f2§5iéé .
ﬁzo 179 .-
.313, 499,

.85 -




INDICE DE FRECUENCIA

:Este es " uno de 1os parémetros que mas comunmente se,usa
para .comprobar e1 grado de seguridad ex*stente en unav
empresa y corresponde al namero ‘de accidentes con’: incapac

dad (que impiden al trabajador regresar a sus labores).._k

La 6rmula de calculo eS'

No. de accidentes con 1ncqpacidad 2.5 1'000 000
e ‘horas - hombre. trabajadas L

INDICE DE FREGUENCIA

ANo 1984  ANO 3

o. 0003274‘ 7 Vf”f?}f§;¢06$2§1J
0.0009516 ... - . 0.0002795
- 0.0002674" - 0.0003
e bgoddlggvj
. 0.0001093 " . 3
vio”00013354
. 0.0001883 -

;,,0,0001350:‘ 0173
301666é4£2;+ o ‘ 0”6060901
'7d,oooxasaf L 'fo 0001os=
oL 0001747 o ele 0001235

o.0aoo116" .

TOTAL ANUAL: . . 0.0011802 -




“fxunxcz DE GRAVEDAD

e Repreaenta el parémetro que: determina el grado de grave
 de‘1os accidertes ocurridos, 1nd1c-ndo_los dias-trnb )adq

que pierdeh por cada 1'000 ‘000 horns—hombre trabadadas.'

térmula para calcularlo es:

horas - horas trabajadas

‘»INDICE >Ds””c§AvsbAva

A N O 1 9 8 4

3. 09677
5,0357
6.5018
1.5131
10”653846

/10.223004
'~9 989754"’
8.718065"
~'9.6875408"




“INDICE DE SINIESTRALIDAD .

:_fﬁsfei parimetré rclacicna el nﬁmeio -de dias ksubsididadosg

'por incapacidad con el numero de dias naturales del aﬁo

: con el promedio de trabajadores.

i7f6tmu1d de chlculo es:
T s

- 265.+ (0.25 X I} + (25 X D) x 1+000 000
, N y . b

~‘De donde'

;S = No. dlas subsidiados a causa de 1ncapac1dad tamporal

,365 = dins calendario S i
,N No. de ‘trabajadores expuestos a.los riesgos =
25_= Durac16n promedio de vida activa de un indivxduo s

totales y parciales.

INDICE DE SINIESTRALIDAD

' A N o
1.633.3"

1984

4,792.3.

1,733.2°

e



‘CAUSAS DE_ACCIDENTES

Son’ todas aguéllas que originan la: J.ééién. _

‘CAUSAs DEL ACCIDENTE % ARO: ANO 1984

’cdd-aeob,jecos : o e
:21.5,~‘”W

V'Golpe contra ¥ por ob:jeto .

-

V,M:mpello por vehiculo
Ommm Lrimlacién ingestidn dg

Deqamnﬂima\to de particulas

: a:plosifn y/o incendio

'j‘Cmtacto ¢on corriente eléctrica
s cawtnx:ciames peligxosas
,Héquinas sin guazvdas o defectuosas
K ,vK.zipo 1nsegum o defectuoso
: .Q.zemn:ln-as ccn vapor
.’ Violacién a 1as reglas de seguridad




IPOS DE LESIONES

+IPO DE LESION -
. Héridg:: cortante g
‘Contustén "

Fractura

Quemnduras quimi.cas

: Sobre—esfuerzo

" % ARO 1984

25.4 -
- 198.6"







> tiende por agence al objeﬁo ° sustanbia;
‘n m&s directamente con el accidente; o

. Aﬂo 1954?

"1 96
. 5.9
9;8~
29".-4;'

’recipientes a preé;éu







AL DIA DE LA SEMANA EN QUE ™

- CANTIDAD DE. ACCIDENTES DE "ACUERDO

ARO 1984 AN 01985
No’.‘l\iéci(-%)l‘f .No.Acc (%)




- OCURRENCTA- DE ‘ACCIDENTES DURANTE EL DI

ARo 1984
Mo Ace: (%)




8e reriere l la'actividad del ) accidentado




‘Se ‘refiere al estado. en que se encontraba el

Agent:e en malas ocnd!cicnes e
inmropm

Ilunmncién y/o ventnacxén
m iada’

= Ik'pl o accesorlos i.nqmcpiacbs
Au-encia cb aviaos prevenuvns
Derm d: prodx:bos
rnu G eqa-cio

!-‘nlu & ca'ncmiento §




i

&

S
T

Al




:conc.i.usmne's , |

‘Debido ‘a; que la industria ‘papelera es una de laa'-uchab‘in;
‘dusttias de transfotnacién. Y por la nacu;aleza: Ent
eavgevla que wis riesgos de’ ncciqeﬁiés’préaep:n.uﬂh"
iipoffaﬁéii‘qhé'seAévalﬁen'en uﬁa for-A ébjecivh J

icu&lea son- 103 riesgos potenciales. asi como los:fiéégq§~

; n1los que se pueden presentar. ) ) : o ]
ui,Si bién ase sabe. que por parte de 1as autoridades adnini.t a
7 tivas de ‘una empresa de papel son los responsables de TQér

tque se tengan inscalaciones de trabaJo seguras. tanhién,igi_
peraonal ‘que opera escas inscalaciones es. el responsahle
fhater que el. desempeﬁo de sus 1aborea sea segura y trati
xi{de --ntenerlas seguras.

' Una vez realizada la evaluacién de ‘los riesgos de acciden
tes de trabajo en una fabrica de papel Kraff deterninin;
,dplos. separadamente por cada una de las ﬁreas que 1nter-

f;vihﬁen en el procesc. con. una buena superviaion. concien-
uciz‘cién y capacitacién del personal que labora e"

una dc ellas se: tendrn 1a seguridad de que la incid ncia

' descuidos y violacién de las nor--a d.
tf.bién ‘se deben n la f-lta de -antenimiento de
pos. “la nala seﬁalizacién, .si ‘como, por ln fnlt
p-rvili6n y conociniento. por. lo tanto.;

c16n de un buen programa de capacitucibn y 11 for

- de un- cuerpo de snpervisore. 8e tendria unl eficlente

i ad-iniscracién de seguridad.,

9.




Este cderpolés el que. ﬁéréa el puntonde4partid;‘y ea‘é1~'
J‘punto principal y central de la seguridad, ya que se pue;a
> de decir que ‘lo ‘bien o nal que este: admhistrada la segu

‘r;dad ‘daré en 61c1mo térnino. buenos o malos_:eqqltado

,1 nﬁ-ero de: accidences. ‘ ’ ‘ >

Z'El numero més bajo- de accidences se. tendré cuando ae hng
'gla adninistracién de seguridad adecuada en que 1as funcio
.nes de’ control ¥y planeacién tengan una participaciGn prin‘
”.'cipal y se hayan considerado las . funciones de organizacibn

:fy ejecucibn de cada una de las funciones que 1nterviene

»De es:a forma se pueden tener las .Causas bésicas o reale

:'ﬂli cc-o. causas 1nuediatas o directas. i
Con 1a planeacién y control de las seguridad se- tiene
i Planeacién : Un conociniento exacto de los problema
.jdonde tija exac:umente co-o se. esta relacionado conb
»fa;ciden:es. lss caracteristicas, los paréme:ros. coa-

' tos, .etc.

'ver en que -edida 'y cantidad. a donde se qui

1ndiceo cuantificables. asi-ismo deterninar cu&le(f

,-t‘ndares de ejecucibn ;.;aptidndvq P?OB(Q

cnda nctividad.




:Medicion continun de las omisiones Y lafcélidad
‘;"cibn,

de 1:\ 030:
,ya que conociendo dec “cada’ accividnlquién y cuéndo deb

eteccuarla Se mediré cuan:i:ativa-ente su ejecuci&n

£'rmar6 en. Eorma d:rects si ‘es o .no el adocundo. ya sea’
'porque no ‘se esta cumpliendo con

‘o porque se cumple en: cantxdad Y

:‘CdrfeCCiénf:~EsLa deberé hecerse'

‘la medicibn al cumplimiento ° ‘a 1a planeacién o.a cualqui T

”‘desviacién que hubiera en los resultados ¥ deheré hacersc

durante el ttayec:o.

“Porlo tahto es importance;Que haya un’sistema que Tegistre

1a5¢j¢tuc16n de las actividades ya .que sélo'asiwseipﬁﬂrﬁ
hif. por, eso;~se dice que e segurldnd es un modo de vida~

tenerse un compartamlento continuo con seguridad.‘adqux’ien
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7.— SEGURIDAD SOCIAL. .~

' MIXTAS DE

Cuaderno del r.rabajadot edicado por el IMSS.

GUIA PARA

. GUIA PARA

HIGIENE Y

"CONCEPTOS

“MIXTAS DE

ONCEPTOS

LA INTEGRACION Y REGISTRO DE’ LAS COHISIONBS
HIGIENE Y SEGURIDAD.

EL FUNCIONAMIENTO DE LAS COMISIONBS MIXTAS DE
SEGURIDAD.

BASICOS DE SEGURIDAD PnRA LAS COHISIONBS

ZHIGIE\E Y SEGURIDAD.

BASICOS DE HIGIENE PARA LAS COHISIONES HIX

ja DE nrcrznn e SEGURIDAD.’

'GUIA DE". COHUNICACION PARA LAS COHISIONES MIXTAS DE
sHIGIENE Y 5

SEGURIDAD

‘“~REGLAMENT03GENERAL“DE;HiGIENE'y:gscun;pAD"n'iﬁ-inannao
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