TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

UNIVERSIDAD NACIONAL
AUTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE QUIMICA

Maquina de Cilindros: Una
Propuesta de Capacitacion
para el Supervisor de
Produccion

Trabajo Escrito Via Educacion Continva

QOUE PARA OBTENER EL TITULO DE
INGENIERO QUIMICO
P R E =] £ N T A

Manuel Enrique Flores Tenorio

Cd, Universitaria 1992



pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



" INDICE

Pagina
xNi’RupUt‘;c’juN; - ‘ 1
CAPITULO. T GEMERALI1DADES s
CAPITULD 11~ EXTREMO HUMEDD
A. ﬂ/idrapul;::ers ’ . &
] VVB.“‘er)"erpurradores . . ' i 77,,
ci 'éépesadores 2 TEERET et
D. Tanques de Pasta . ) : J.Q‘ 7
é. Refinadnres‘ k2 : - f‘ o "‘, 10
Fe Vl:t:larrirzu &q VColprr v Almidén S - ; . ia
. aja de Distribucisn: - : ; 1
H. Fﬁrmadores L : ' . g 17
I. Fieltras = - =0 : 24
CAPITULO III EXTREHD’SECD
VA. Secadores 24
B. Calandrias 28
C. Embobinado 29
1. Enrollador 29
2. Embobinadora - B o 30
CAPITULO IV ACABDADO
A. Recubrimientos especiales 33
1. Cuchillas de aire 33
2. Rodillos aplicadores de color 34



3! Sistema de’ im@;éé&aci&n
4. Vaf§11;~eéﬁriaéa
5. Cuchilla doctor blade
canTUgb v ‘cAL1DAD ‘
1. Prgebaé vi;uales
Z,VQa}ipre y Peso base
3.1Huméda&
4 Déﬁnisqn
5- Resistencia a la explosién
6. Resistencia al rasgado
7. Freaness
CONCLUSIONES

BIBLIOGRAFIA

VI

35

34

37

3B

‘39

40

.40

41

Sax

4z
a3

a6



~ INTRODUCCION

En la actualid d;

La segunda

Cilindros, se emplea propiamente

cartoncillo.con calibraes desde
mas, dependiendn del nﬁmero de

maquina.

Con respecto al proceso de fabricaci&ﬁ Vde pape)i enl las
MaAquinas de Cilindros, existe poca bibliograffa, razén por 1la
cual, uno de 1los objetivos del presente trabajo es dar 1la
informacidén basica de cariActer técnico, referente a las diversas

aetapas del proceso.

Este trabajo estA dirigido a supervisores de produccién con
el objeto de gque sepan por qué es indispensable conocer el equipo,
su manejo y las aperaciones del proceso, y asi{ motivar su

participacidn técnica y responsable.



El empleo de un’ nuevo supervisor generalmente repercute en la

prudﬁ:tividéd; ﬁor “el “tiempo que requiere la empresa en su

capacitacién pe  tal - manera que - otro objetivo del presente
escrito, e‘s‘,ei‘ de q‘ue,la capacitacién técnica de un supervisor se

lleve a éabojgun,una reduccidén considerable de tiempo.



.15;

distribucisn pasa a los screens, y de aqul [-13) bnmbea a: cada uno de
las formadores.Un fieltro (inferior) re:ihe la pasta de cada uno
de. los formadores, unicamente por - contacto. Posteriormente,  este
fieltro inferior se une con un segundo (superior), el cual puede
proporcianar ciertas - caracteristicas especiales al papel por

praoducir.

La fabricacién en las MAquinas Fourdrinier o de Cilindros, es
un proceso continuo, donde, sin 1llegar al “corte' del papel,
pueden obtenerse diversos tipos, cuando algunas de sus variables
como el gramaje, calibre o color, permitan el cambio sin 1la

interrupcién del proceso.

Obviamente, en los cambios de un tipo de papel a otro se
genera praducto defectuaso. Sin embargo, esto es minimo, cuando se
le compara con la pérdida de tiempo ccasionada por un ‘"caorte" de

papel al cambiar de orden.



Si ‘la variacién de unftipu de papgi”é otro s sigrificativa,’

realmente se requierejdél: “iniciar
producccisdn; se recomienda realizar una inspeccién- eficaz;
fin de evitar pérdidas di po i past res a

necesarias. -

Si la MAquina de  Cilindros -ha. permanecido: paraqa»‘pur un’

periodo prolongado, es. recomendable que mientras .-se: aiéan a

presisén de vapor oSptima para el arrangue, cada Area sei

“revisada.
por el personal,para realizar las reparaciones o ajustes

necesarios.

Aunque la presién de vapor sea baja, y no haya inconveniente,
se puede iniciar el proceso con la alimentacién de materia prima a
los hidrapulpers, seguida de la refinacidn y 1llenado de los
tanques de pasta. También pueden mojarse y estirarse los fieltros,

asi comao bajar las prensas.

Es conveniente arrancar la maquina de formacidén a minima
velocidad, con el fin de ajustar la tensién y direccién de los
fieltros. Una vez obtenida la presién de vapor ideal vy de haber
hecho laos ajustes necesarios, se recomienda tener al mayor namera
de personal junto a la maquina de formacién para que mediante una
labor de equipo, se reduzca el tiempo y pérdida de producto en el

arrangue



Por ln anterior, el parn de méqu;na deberé inxc;arse con - la
suspensisdn de mater;a prima a lns h;drapulpers, éon,_ln cual 5é

vaciaran lus tanques de pasta, 10 que a. su’ vez involu:ra la falta

La infcrmaclén del’ pruceso de prcduccxén en Suna 'de

Cilindros esta desarrnllada en  dos 'partesz» Extremn, Humedo y
Extremo Seco, para  que .el supervisor se famillarice con el

trabajo a desarrollar.

Algunas variedades de papel se obtienen antes o después del
enrollado, como son el satinado y el recubierto, siendo éste el
motivo de presentar un capftulo de Acabado.

También, la necesidad de saber si un producto cumple con las
especificaciones de calidad requeridas, hace necesario el
conocimiento de algunas pruebas generales y particulares del
papel, mismas gue se mencionan en el apartado correspondiente a

Calidad.




CAPITULO II .| EXTREMO :HUMEDO

A." Hidrapulpers

El proceso de fabr;:;:i&ﬁ'rﬁé papei: se -inicia  en ' los
hidrapulpers, que también sbni3éuﬁ&éiaas ;;nhn‘ p;lpéédures =]
simplemente pulpers. Consisten en uﬁ_rtaﬁque o cuba de hierro
fuﬁaidu, acero, concreto o ceramica réforzada. Al fondo, en el
Vcentra,ise localiza un pesado rotor de  acero provisto de  aspas
cortadaras. El rotor es impulsado en su parte inferior por un
reductor de engranes conectado directamente con bandas Y o con una
transmisién de cadena, a un motor u otra fuente apropiada de

fuerza.

Alrededor del rotor se encuentra una camara de extraccidén que
estd cubierta por una placa con perfaraciones de tamafo aprapiado
para e tipo de desfibracidn deseada. Las aberturas varfan desde
menos de 1/4 de pulgada a mas de una pulgada de diametro, seqgun

las necesidades. (1)

Seqin el tipo de papel deseado, es 1la férmula. La materia
prima se alimenta al hidrapulper mediante bandas de
transportacién, montacargas o manualmente, con 1la precaucién de
que haya suficiente agua en el hidrapulper, para la preparacidn de

la pasta.



Genéra;meﬁ e,
limpia’ yiotra d

vapor . -Esta

acelerar;l

perjuicios,
tanﬁues de pasta;é
drenaje.

B. Depuradores

Uné vez obtenida la

sistema de bombeo se hace pasar ésta a través de un depurador.

dispositivos que al entrar la pulpa en

internao,

mecanismo mediante el cual por diferencia

. das tubeF;as,de:agué, una de

leva

oloimaterial que ocasione serios

feépbnsabilidad de -mantener - los

hidrapulper,

pasta..'en. el mediante un
Son

ellos, forman un ciclén

de densidades

son separadas piedras, arena o grapas. Los hay de varios tipos, vy,

entre los mas comunes estan las verticales y

horizaontales.
Cuando se utiliza

elaboracién de cartones,

el cual inicia

limpieza,

depuradores y en todo el

posteriormente, los

demasiado papel de desperdicio en

es conveniente emplear buen equipo

en los hidrapulpers, continda en

trayecto del recorrideo de la pulpa.

7



cgmo 105 depuradnres sé localizan cmuy Ccerca Y de los

hidrapulpers, é"uperadcr de éstus también"ﬂebeEA ‘verifxcar el

buen fun:innamient de lus depuradures v purgarlns cada Yéi que

sea necesario.

VAPOR /{mru
PLACAS AUxILIARES ettt acion
OE HEM
HIDRARULPER
cusa
MAHOMETRO
ROTOR }—__ |
T VENTANILLA
GuA
LiWPIA

"~ COMPUERTA
DEPURATOR

CAMARA OE
EXTAACCION —
l\ S
s

AEDUCTOR
O ENGRANES

BOMBA DE
VACIADO




C. Espesadores

En ocasiones, los' operadores: ‘da& hidfabﬁl%érs;, por:.error,

pueden enviar una carga de pasta espesa o Vdifﬁ Ambos ’ca;os,
repercuten considerablemente en. la produ:éién; 'Previendo,’eétas

fallas, los depuradores descargan en espesadores

Los espesadores, que en algunas industrias
banatas, realmente funcionan como reguladnrQS
pues tienen la propiedad de eliminar el excesgl
pasta diluida o mediante una regadera agregar elyagu;‘neces ria’

una espesa.

Consiste de un cilindro recubierto con malla.de bronce, ‘que
gira en- el interior de una caja. La pasta cae en el lado frente, y
mediante una valvula de compuerta se elimina el exceso de agua, la

cual se recircula al hidrapulper.

El aoperadaor del area que comprende los espesadores, tanques
‘de pasta, réfinadores y cuarto de almidén, recibe el nombre de
operador de malinos. También es responsable de la consistencia de
la pasta, por 1o cual, en cada descarga al espesador, verificara
la consistencia y realizara la prueba del " freeness"”
periddicamente, con el props4sito de mantener una consistencia sin

variaciones.



D. Tanques de Pasta

Para evitar continuas correcciones en . la refinacidn de 1la
pulpa, generalmente se cuenta con dos tipas de . tanques - de  pasta,

el primero de ellos es el tanque de pasté‘sin refinar. Mediante el

cual se asegura un proceso continuo “en:los' refinadores. E1
segundo, es el tangque de pasta'fﬁfgﬁada}! Son ' grandes . depésitos,
provistos de aspas en -el intério?; .que. conservan .una mezcla

homogénea evitando la precipitééiéﬁ_de’la pasta.

E. Refinadores

En la industria quimica. la palabra "refinacién” estd asociada
con la purificacidén de un producto. Sin embargo, en la industria
papelera se refiere exclusivamente al carte de fibra. Que puede

llevarse a cabo en los Jordans o enlos de Disco.(l)

La fabricacion de cartoncillo requiere de una refinacién muy
alta ya que son productas de resistencia. Asl que no es raro
encontrar cuatro o mas refinadares Jaordans en serie o en paralelog
como también, dos o mAs refinadores de Pisco, junto a los Jaordans.

Los refinadores Jardans consisten de un elemento cénico de
hierro fundido, llamado com¢nmente "molate", que esta mantada en
una flecha que lo atraviesa y que esti soportada en cada extremo

sobre chumaceras.
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Refinador’ Jordan

“ DESCARGA

ESTOPERO
ENTRADA

MECARISMO
DE AJSTE
BARAAS DEL
cone

BASE

Los refinadores de Pisco difieren de los Jordans en varios

aspectos, alcanzan velocidades mucho mayores y son mas eficaces.

Actualmente existen varios tipos, los que a su vez difieren

en el dibujo de las placas que integran a los discos.
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Un" refinador, nuncasdebera+arrancarsevacio, :primerc: se :le’

pasa la pasta:y degpués

pueden’ hacerse 'los” ajustés’ neces

Si un’refinador no:esta bien”alimentado,

sonido cambia de un momentb:a~q§ic,;4nﬁitanﬁélﬁqe
pasta que recibe no es suficiénte para mantenerld~“,

el amperimetro del motor  que: lo impulsa fegistréré

variaciones en la carga. En estos casos hay que revisarte¥

de pasta sin refinar y la bomba de descarga.

Como ya se menciond, la fabricacidn de cartoncillo requieré
de mucha refinacién, lo que puede ocasiaonar fallas en alguno de
los refinadores. Cuando esto suceda, para conservar la
productividad se procede a "castigar" a los demis refinadores, 1o
que equivale a cerrar ligeramente la vilvula después de la salida
del refinador llamado “choke" y ajustar el molote, hasta tener el
valumen de pasta que entra al tanque equilibrado con lo que sale
para que el nivel se mantenga relativamente constante. Después de
hacer un ajuste a los refinadores, hay un lapso hasta de cinco
minutos,para que el drenaje de la pasta se estabilice nuevamente.

Por lo tanto, es preciso hacer pruebas de “"freeness".

13



F. Cuarto'de Color y Almidén’

‘lnééliza sqbré_lﬁsAtathQs,dé pasta. > ﬁrépéran

ﬂéol es eépacifiaus~ﬁara daterﬁ nados

La prebar§c1én del color requiete‘d
_a) Cargas, las cuales pueden ser:
1. caolin

2. carbonato de calcio

3. plastificante (glicerina, DOP 6;é;ei§e de*rléino)ﬁ

4. agente dispersante

b

Adhesivo

1. almidén (normal o tratado)
2. caseina laActica

3. lecitina de soya

4. latex o

5. acrilicas

c) Pigmento o colorante

Para la preparacién del color se emplea alguno de los equipos

que a continuacidn se ilustran:

14



Agxtador de PerFla

- Generalmente tr bajan‘

“Kady Mill

Es el ﬁag recomendable
trabaja con motores hasta
de 10 HP.

Ademas cuenta con una

chaqueta de enfriamientao.

Agitador de Disco
Trabajan con motores de
S a 10 HP

Se recomiendan para la

ruptura de grumos.
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Caja de_Disfribdcién :

Cmﬁn su’ nombre: lo V;iﬁdit;‘a, 'és la

distribucisn - de la:pasta‘a-los
valvulas de compuerta gue reéul

procesao. Propiamente, es aquf

producto final. La pasta Ereifring_g'a,‘

a ella por la parte superior, éli centro
Tiene una salida para cada:formador “y = otra"
recircular el exceso de pulpa al ténque de pa‘st‘a revfinada;

PASTA
COMPUERTA PARA
OEL TANQUE o P La pasta

PASTA PARA
EL SCREEN

u:”::'r;wou
La pasta de la caja de distribucién, seé descarga en
dispositivbs 1lamados “screens", las que tienen 1la funcién de
eliminar material no deseado en 1la fabricacidn de papel.
Actualmente se usan poco, por el avance tan grande en los
depuradares. Son pequefos tanques con una canastilla a manera de
criba en su interior. Contienen un sistema de purga automitico o
manual, para eliminar continuamente la basura.

14



‘H.” Formadores

fén- de pasta. El agua VHrénav

‘7fibras  ‘depositadas sobre su

lTa'superficie de " 1a " tela: son’

Del ‘interior del 4mblde Tl agua se extrae continvamente
mediante una bamba. Esto proporciona la diferencia en nivel del
agua requerida para mantener el flujo en la direccién apropiada,

del exterior al interior del molde.

- < .’ CAJA FORMADORA
it

CUBA CON CAJA FORMADORA

17




El ‘ancho de la hoja se ubtiene‘,mediantg ’lév colocacién’ de

cintas de 'lino a lasLextrembs del ’cilindru; Cnmdﬁmehte fllémadqs

deckles.

Los cilindros despegadores prensan. el fieltro  ‘contra ‘el

evante ‘de

cilindro en grado suficiente para hacer que la” hoja séé
la cara y se adhiera al fieltro o a las capas . de »fibras —qﬁe ya
vengan con é&él. Usualmente estan habilitados con o palancas vy
contrapesos con objeto de aplicar una presidén mayor que el f=1=1-{-]

del cilindro mismo, el cual es de construccién mas bien ligera.

El operador de esta seccidén es el "maquinista”, este
individuo en realidad ocupa un punto clave en toda 1la maquina,
puesto que en ¢é1 pesa mas la responsabilidad global de la
produccidén, con excepcién dnicamente del! Jjefe de turno. El
maquinicsta se encuentra en el lugar en donde se puede apreciar con
mayor facilidad lo que estiA pasando en los molinos, formadores, vy

el secado.

La coordinacién entre é¢1, el operador de molinos, y el del
extremo seco, tiene que ser casi perfecta para lograr una
produccién alta y de calidad uniforme. E1 magquinista ajusta 1la
caja de distribucién para proporcionar la pasta correcta a los

formadores y asi{ obtener el calibre deseado.

18



Cuando el maquinista estA trabajando con pasta al grado de
drenaje apropiada, tiene fieltros y formadores limpios, el debido
ajuste en la circulacién del agua y el nivel de las tinas, y las
prensas en buenas condiciones, las K probabilidades de que - tenga
dificultades son minimas. Sin embargo, y a pesar de sus mejores
esfuerzos, las dificultades se presentan. Las mas. frecuentes son

lag siguientes:

1) Poca adherencia entre capas. Es provocada en la mayoria de
los casos por una diferencia excesiva entre el drenaje de la pasta
entre las capas superiagres e inferiores del relleno. También es
causada por un fieltro sucio o de tejido muy cerrado, el rodillo
del formador incorrectamente colocado, una diferencia excesiva
entre los niveles del agua dentra y fuera del primer formador, una
presidn excesiva en un rodillo despegador, o un contacto disparejo

entre el primer formador y el rodillo.

2) Formacién dispareja y resbalamiento de la pasta sobre el
farmador. Cuando un formador esta poco cargado, es decir, con
menos de tres puntos del equivalente del papel seco, es necesario
tener un drenaje relativamente bajo, y ademas tener el nivel de
agua alto en la tina y buen flujo. Espuma en 1la tina puede
estropear la formacién, ademas de otros efectos perjudiciales. La
falta de unifaormidad en la hpoja generalmente reduce la adherencia

entre capas y la resistencia a la prueba de la explosién (mullen).

19



3) Rayas de humedad. Las causas . mis frecuentes de esto son un
fie}tru'su:io o gastada, un rodillo  de - prensa sin coronamiento

cnrrectu, o una variacidén de :alibre:é lo ancho de la hoja.

>4) Aplastamieﬁto en la banda hGmeda de papel  ("crushing").
;Puf’&efinicién el "crush" es la pérdida de la formacidn original y
f;ﬁﬁede cuando una prensa exprime el aqua a una velocidad en exceso
7; 1é que puede soportar @ una banda todavia muy hdimeda y sin
resistencia. Esto ocurre generalmente  cuando un formador esta
excesivamente cargado con una pasta de muy bajo drenaje. Por lo
tanto, es necesario tener mAs precaucidén  cuando las condiciones
tendientes a causarlo son inherentes como en el caso, por ejiempla,
de papeles muy gruesas. Otras causas son:  formadores o fieltros
sucios, variacién en el flujo de agua al formador, espuma, vy

niveles demasiado altos en las tinas.

Para eliminar el “crush" o reducirlo a un minimo, la pasta
debe ser ligeramente refinada, los niveles de los formadares deben
ser bajos, y en ocasiones. tiene que reducirse la velocidad de 1la

m&quina.

20



.9) REVentadas en El extrema humedo. Lé* velocidad périfériﬁa
de las 'prensas vtieney que ser ajustada pa?a . cumpensar' kei
alprgémientggqe }a ﬁapda de ﬁapel huamedo causada por 1$ compresidn
ejercids pcr lus:kbdillos. Por. otra parte, si: una prensa esta
corriendo’.a una veln:xdad diferente a la que le precede, o 'a la
que.le. sigue, puede haber un estiramiento a tal grado que rompa ‘la

bandé'hdmeda.

&6) Envolvimiento de la pasta sobre el formador.. - Es- causado
por un. grado.muy-alto o bajo drenaje :en -la -‘pasta, -“un.-‘formador
“sucio, mal coronamiento ‘del. ‘rodille  despegador, o instalacien

incorrecta del mismo. Tambieén, la ﬁala‘ colocacidén  de ia cinta

"deckle" puede provocar el envolvimiéntq."

7) Envolvimiento de la pasta‘spbr ‘dgglé’efoa:tqr.'Esto

sucede con frecuencia, an lavfabEicécié illoék,ae— poco

calibre con peso excesivo sobre . el xtractnr.' Duitandu

parte del peso de este rodillo, iazpﬁs =l dhiere al fzeltro en

1la .mala

viez de a la tela de alambre. Dtréa:dé

colocacién del rodillo.
8) Orillas débiles. Cuando las bandas de las orillas llamadas

"deckles” no estan perfectamente alineadas aparece este defecto,

el cual puede causar reventadas en todas las partes de la mAquina.

21



9)fLaMa'bemadaA

la prupagaclén,

Nalcn o,el Butr

capa supericr o 1a inf‘ricr es muy baja en rela:ién al de la pasta
de relleno. Cuando nn snnjfmuy grandes‘ se el;mlnan aligerando

mnmenténeamente la carga del rud1lln despegador.

11) Mala formacién. Un "freeness” demasiado alto, un formador
sucio, una circulacién deficiente de agua en las tinas y el disefo
incorrecto de los formadores y 1la tina, son los factores que

merecen miAs atencidén.

12) Resbalamiento de la pasta en el formador. Entre las
muchas causas estan el nivel demasiado alta en el interior del
formador, "“freeness'" muy alto, aceite en la pasta o sobre el

formador, espuma en el interior del formador e insuficiente pasta.

22




iEl - ajuste de las aletas

esto. Sin embargo). una obstruccidn en

la sa(i@arde} tubo quee “un - formador  sucio,

desajuste. enlos niveles

incorrecto de los

determinantes.
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I. Fieltros

tétniéns‘ papelerns de .’ mucha: E*perieﬁdia,<‘ en

: an cuenta.de: la cantidad -de agua que tlen
ser extraida de la pasta por medio de los fxeltrns. La pasta

las tinas tiene una consistencia de cerca de 0:5 %, de 10 ‘ar

-alisalir? del formadnr, y aproximadamente 40  %Z. al salir—i é
‘:prensas. Cnmo los fieltros funcionan como medio para absorber -iuna:
gran cantidad de agua que se estA extrayendo, ademas desus
‘funciones de apoyo (y acojinamiento) de la pasta, asi ‘como “la
gransmisién de fuerza, es fAcil de comprender la impartancia ' de
mantenerlos limpios, porosos y relativamente suaves. Un  fieltro
sucio causa el agrietamiento y la adherencia de la pasta al mismo.‘
El fieltro que se encuentra excesivamente gastado muchas veces

deja rayas de humedad en la hoja.

Si el tejido no se mantiene abierto, la absorbencia se
reduce, pueden mantenerse limpios con el debido usa de las
regaderas Ladding, con "latigos", con las cajas de succidn . y - con

los rodillos espirales ensanchadores.

A continuacién se presentan algunas sugerencias para &l! uso

correcto de los fieltros:

1. Tener todo el equipo para limpieza en operacién.
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2. Revisar ¢énstén€emeﬁ£e los  manémetros que esté

cajas .de succién,xpafﬁ.a egurarse. qu

4. Revisar périédic

tensién excesiva ciafranl

vida del fieltro.

Los fieltros pueden ser apretados moménténeamente para ayudar
a la limpieza de los mismos. Generalmente se Eonsidéra que el
punto mAs importante para medir el estiramiento del fieltro os
antes y después de la prensa principal, sin embargo, se recomienda
revisarlo también en todas las demas prensas y especialmente en

todas aquellas que funcionan como unidades motrices de la maquina.
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CAPITULO .III-: . EXTREMO.SECO
A. Secadores

El . papel himedo de  la .seccién de ‘fofmaciéﬁ;' sale . con un
céntenidu aproximado de humedad Entreréory ;572, sé pa%a .par - una
serie de cilindros calentados a vapor yr ser seca 'hasta contener
aproximadamente & % de agua, o 94 %4 de fibra seca. El numero de
secadores se determina por la cantidad de agu§ que se va a

evaporar.

El cartoncillo se seca en secadores de vapor, de tamafo
estandar (de 48 a 40 pulgadas de diAmetro). La tensidn de la hoja
es lo suficientemente grande para mantener con firmeza al cartén

contra el secador y tener una buena transmisién de calor.

Para mejorar la velocidad o la uniformidad de secado, sabre
los secadores de vapar se instalan campanas de aire caliente. Las
hay de varios tipos, pero todas se basan en el uso de grandes
valumenes de aire, fluyendo a alta velocidad (10 000 a 15 000 pies
por minuto) y a altas temperaturas (300 a &00 grados

Farenheit)(1).
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La. persona responsable ‘de -esta

extremo seco, quien ademas tiene,ﬁajnisu'carga ay

la embobinadora.

Lréﬂfnfurmar

‘a1l maquinista, para corregir el defecto.

Para medir y reqgular la tensién del papel en 1los secadores,
algunas fAbricas han implantado controles automAticos. Cuandeo no
se cuenta con estos controles, al operadorv de extremo seco
verificarA y regulari la tensidén, para abtener papel con humedad
del & Z o para evitar rupturas en el Area de secadores. Esta labor
la realiza mediante el ajuste de la velocidad de los secadores en

cada una de las secciones, en el clutch correspondiente.
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B: Caland ias

otro. Los mismas,

Si,élAcalibre del papel‘a la ‘salida dé '1a:‘:alandria esta
fuera de éspecificaciones, después de dar aviso‘al maquinista, el
operador de extremo seco, corregird o disminuird el defecto
mediante el empleo de la calandria, aumentanda o disminuyendo 1la
presién de los rodillos segun sea el caso. Ya que las calandrias
constituyen 1la udltima posibilidad mecdnica para corregir 1la

densidad y el calibre del papel.




C. Embobinado

El equipo 'utilizado para enrulfar, cortar enl:}fnfmé
longitudinal y embobinar el’ papel es una parte vital de unan.l$fga
cadena de procesos- requeridos en la produccidn @ de ﬁapel; La
calidad de la hoja. esta .gobermnada par la cnﬁpusiciéﬁ Qsadé;

eficiencia de la maquina y el buen trabajo del personal.

1. Enrollador

De la calandria, pasa la hoja de papel al enrollador. E&s un
tambor de gran diametro, cuya velocidad periférica esta
sincronizada con la transmisié& principal de la maquina, tiene
brazos de acero en cada extremo, con silletas dentro de las cuales
ajustan las chumaceras del carrete de enrollamiento. En el
enrolladao, dicho carrete se baja sohre la superficie del tambor y,

por contacto, gira a la misma velocidad de éste.

Manualmente se pasa una guia de papel, la cual se toma de 1la
tltima zona de contacto de los raodillos de la calandria, y se pasa
al carrete de enrollamiento. La friccién hace que el papel se

adhiera al carrete.
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A medida que se va obteniendo el didmetro deseado; Cen' el
rollo que _se esta fnrmhndo, el carrete. se cambia. a:una. . nueva

posiciodn y se monta otro sobre los brazos de acero. Enel

deseado, mediante un chorro de aire, se rompe -la‘
nuevamente; por friccién, el papel se empieza . a ‘enrollar

nuevo. carrete.

2. Embobinadora

teniendo en cuenta el espa;io«‘kequer do niubﬁ#s. Esﬁa

construido a manera de aceptar hohiha ka1l coma

viene del enrollador. Ei“papér dos’ tambores .o

alrededor de ellos; lueéo pa  1;5‘: rtadoras; y se embobina sabre

un centro de cartén.

Las emhobinadoras pueden disefarse para muchos usos; en
general, tienen varias pulgadas mas de ancho que €1 ancho de ‘la
hoja de la maquina, y una velocidad mu;ha mayor que el de la
maquina. Tienen como propésito el de subdividir el ancho de 1la
hoja del rollo de la maquina, proporcionar bobinas de papel gue
tengan los diametrous correctos y producir rollos de papel que

puedan desenrollarse sin problemas de tensién.{(1i).
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Los responsables de esta Area -son el embbbiﬁadcr‘ y L su

ayudante,  estos dos elementos ' tienen una parficiﬁacién Lmuy

significativa, tieneﬁ que. hacer bubinaskperfg:témenﬁé aigétadasf

las especificaciones. De otro modo, puedén'e:haﬁ a“herder‘~en “un

instante el trabajo desarrollado.

Cuando él calibre del papel tiene varia:iuﬁes»arlaranéga, se
hace mi&s notorio en el enrollado o embnbinado del papel. Si esto
sucede, mediante el empleo de culas  (para equilibrar los
didmetros), sacaran el papel de la embobinadora. Ademas el
operador y su ayudante deberan identificar adecuadamente cada una

de las bobinas obtenidas.

Diariamente hay momentos en que el operador y su ayudante
pueden prestar valiosa ayuda al operador del extremo seco y al
maquinista simplemente con observaciones en el enrollado o en la

apariencia fi{isica del papel.
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. CAPITULO IV~ ACABADO"

A’lcgradn' grandes“

uevas técnicas de’aplicacién Yo

‘somet

.:fxn de: lograr’efe:tus decoratxvas, tales ,comu hrillo,"l sura,f‘

blancura y un mEJor compnrtamxentu en ‘la xmpresién. AdemAs se
logra mejarar sus caracteristicas fisicas como son: la tena:xdad,

la impenetrabilidad, la estabilidad dimensional y su rigidez.(2).

Satinado. £€s el recubrimiento mas sencillo que puede darse a
un papel, puede hacerse por una de las caras del papel o por
ambas. El cartén se trata superficialmente en 1la calandria, por
medio de la alimentacién de soluciones o suspensiones a partir de

cajas de aqua, en muchas ocasiones, Unicamente se emplea agua.

Cuando el papel va a satinarse por una sola de sus caras, se
coloca un recipiente de construccién robusta ({(“canoa") que haga
contacto, mediante un reborde de hule, con uno de los rodilios de
la calandria. Si el satinado se desea por ambas caras del papel,
se coloca un segundo recipiente en otro de los rodillos de la

calandria, en el lado opuesto.

32



Recubrimientos ‘especiales

la siguiente manerag

El papel a telir se paga |‘:ar un rodillo entintador -y ‘a la.
salida se coloca la cuchilla de aire con un  Angulo  4ptimo,
dependiendo de la cantidad de recubierto que se desee dar al
papel. Posteriormente se pasa la hoja de papel tefido por un tren
de secado. Si se desea teffir el papel por ambas caras, -entonces,
una vez teffida una de las caras, se repite el proceso por el otro

lado del papel.

Sl T i
ARE PE AIRE
RODILLO
TINTOR

BOBINA DE PAPEL
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2. Rodiliuézapli:édures de;color

Para tefiir el papal por este :método,  inicialmente  pasa’ 1a

hoja :por un.Eod;llq'tintpr,‘posferidrmente se pasa_el‘ aﬁeii énéfe

dos Fndi;lné} cnlutédos a manera de prensa;'de tal'hénera},quE- al

ajyé;ér—ié presién entre laos rodillos, se ajuétar,la1céant{dad::

Ee;ubiertn en el papel. : s

PODILLOS
DE AJUSTE

io)
&y O

BOBINA DE PAPEL
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3. Sistema de impregnacién

Este sistema generalmente se utiliza para el recubierto del
papel por ambas caras. En este método se sumerge el papel en un
recipiente (tina de color), y a la salida, mediante un sistema de

rodillos se controla la cantidad de recubierto.

Después del teMido, la hoja de papel pasa sobre una mesa de
aire caliente, donde practicamente flota el papel, posteriormente
pasa al cuarto de secado normal. E1 objeto de pasar el papel por
la mesa de aire caliente es con la finalidad de obtener un tefiido
y secado uniforme, y asi{ evitar rupturas en el reembobinado del

papel.

O s 7 77
| — T
CALIENTE
O
BODINA DE PAPEL TINA OE
! COLOR
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4. Varilla estriada

Para~ tefir el papel >pnr este método se emplean: las “varil las -

de

entorchadas. Son cilindros recubiertos con  alambre  a "manera

bobina. Los hay de diferentes calibres los cuales se ‘Vé‘vyple o,

dependiendo. de-la cantidad de tinta deseada en el papelﬁ"

Q VARILLA
ESTRIADA

(@] RODILLO
TINTOR

8OBINA DE PAPEL
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5. Cuchila doctor. blade _ :

La aplicacién del:celor mediante la‘cuchillai -“doctar blade"

generalments requiere de 'rﬁres' a’.cuatra ‘aplic'ag:iyc’me o E’n“:'é‘s.éex o

proceso,. se agrega el pigmentoisobre 1a ‘tuehillaj:la cual’a’ manera. i©-

de rasador, impregna de ti_ri;tar:-l lvar hoja de papel.

CUCHILLA
DOCTOR BLADE

. FAPEL
DERRAME . TERIDD

DE
nn%

60BINA DE
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' CAPITULO.Y. . CALIDAD':

daqﬁ especial

abél’; ys quér mediante

X Vr.lre ‘ser ﬁ(f.ilrgs o

r—p'uducfivﬁdad.'i

‘1. Pruebas Visuales

Son pruebas que unicamente requieren de la observacion del
producto que se estiA elaborando. Por ejemplo, en el papel que se
esta enrollando pueden apreciarse las franjas de humedad o el

papel descalibrado, as{ como también una mala formacién.

Cuando un papel tiene franjas de humedad, inmediatamente se
observa en el enrollador par la formacién de un borde que

sobreésale y crece con el enrollado.

El d(apel descalibrado también se observa en el enrcollado,

cuando al! crecer el rolla lo hace en forma dispareja, es decir, el

lado de méycr calibre aumenta su diametro, a una velocidad mayor a

la del lado de menor calibre.
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Los cartoncillos generalmente cuentan: con:un relleno; el cual
se localiza en la parte media del papel, asi dde :uaﬁddj'héy Tmala

formacidén, ésta se detecta por un cambio de'cdlnr'en éi producto.
2. Calibre y Peso Base

Probablemente son las pruebas que se miden con mayor
frecuencia. Debido a que el cartoncillo se vende sobre un peso 'y

calibre especificado.

Una vez que ha terminado de completarse un rollo, se corta

una tira a lo ancho, suficientemente grande para ambas pruebas.

El calibre, o espesor, se mide con un micrémetro de caritula

que da la lectura en fracciones de pulgada.

Para medir el peso base del papel, se dobla en cuatro partes
la tira que se tomé como muestra y se cortan cuadros de 12
pulgadas. Se pesa cada uno en una balanza papelera, la cual
directamente indica el peso en libras por pie cuadrado. En algunas
industrias, se cortan muestras de 10 centimetros por 10

centimetros, y se reporta el peso en gramos por metro cuadrado.

"’ £STA TESB N DEBE
LA

SALR DE BIBLIOTECA



3. Humedad

Para el calcula del por ciento déf,humedaa, vse;T:

mismas muestras que se emplearon ‘para’ el peso “Una®vez

pesadas las muestras, se someten a 115 grados centigrados eﬁr
estufa, durante cinco o seis minutos. Pasado este tiempo se sacan
y . vuelven a pesar, y mediante la siguiente férmula se’ calcula .. el

por ciento de humedad.

PESO INICIAL-PESO FINAL
PESD INICIAL

7% HUMEDAD =

4. Dennison

Esta prueba se realiza con ceras en forma de crayones con
distintas numeraciones, que pueden ir desde el numero cuatro hasta
el ndmero 18 o aun mayores. Se lleva a cabo para determinar la

adherencia entre capas de papel.
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Las ceras se colocan a la flama, cerca

del punta dekfugién; P2
se presionan fuertemente sobre 155 ﬁuéétras‘ 1

dos © tres minutos se levantahtfu”rEeA

del papel correspondera al numero inferi

impregnada con el pabel.

S. Resistencia a_la exﬁlnsién,'

La resistencia a la explosioén, se mide ' con ~ un  probador- de
Mullen. La prueba se efectda midiendo la presidén necesaria para
romper la muestra al ejercer la fuerza por medio de glicerina que
comprime un diafragma de hule contra la muestra de papel sostenida

firmemente en el cabezal de prueba.

Cuando la muestra se revienta por la fuerza ejercida, en ese
instante se detiene la aguja del wmandémetro del probador Mullen

dando la lectura en libras por pulgada cuadrada.
6. Resistencia al rasgado

Se realiza con un probador Elmendorf. Es una prueba que
combina muchas caracteristicas. Por ejemplo, si se prueba 1la
resistencia de un papel a partir de pulpa sin batir, los
resul tados son bajos porque no hay accién de unién entre las
fibras, con una pequefia refinacién, la resistencia al rasgado
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aumenta,fépidahengé,

e almxdbn a la

La: adiéién éupé ficie -
también la resistencia al

humedad;ha:e més 'flexible

resistencia. al rasgadc (3)

7-:Freenes;~A“?

La'prueba'delvfreeness que se ha mencionado constantemente se
“realiza en un probador de "Canadian Standar Freeness". Se lleva a

Eaba’pafé determinar la longitud de la fibra de la pulpa.

Para este efecto, se toma una muestra de 100 ml de la pulpa,
posteriormente se pasa a una probeta graduada y se completa su
valumen basta un litro de solucién. Se mezcla perfectamente y se
pasa al probador de freeness, el cual contiene dos salidas para la

solucidén. El resultado se reporta en mililitros.

PROBADOR DE
CANADIAN STANDAR
FREENESS
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CONCLUSIONES

El- supervxsor de prnduccién es Siupa. bersuna que dirige el

trabajo de otras Y obtxene‘ Ltados con:su colaboracién.

= Se :onsidera que-un buen supervxsur es la persnna que .- tiene

las -siguientes caracteristxcas

1. Conocimiento dé su ' trabajo. No podra supervisar un trabajo
que desconozca, lo que implica que el supervisar debe tener una
idea clara de las técnicas de fabricacién, de 1los sistemas de
trabajo y el maneic de la maquinaria, el equipo, su mantenimiento
y las caracteristicas de 1os materiales y de 1los gproductos

elaborados, la calidad deseada y la seguridad en el trabajo.

2. Conocimiento de sus Responsabilidades. Lo que implica que
el supervisor debe conocer las politicas, los reglamentos vy las
costumbres de la empresa; su grado de autoridad, sus relaciones
con otros departamentos, las normas de seguridad, de calidad vy

praduccidn.

3. Habilidad para Instruir. Necesita saber adiestrar a su
personal para poder obtener buenos resultados. Las d4rdenes e
informaciones que dé a sus subordinados, deben ser claras vy

precisas.
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que, ademis, debe saber transmitir ‘los. cono

que cbnstituye la habilidad de inéth

departamento, ‘para que éstas MEjur' forma

posible.

5. Habilidad para Controlar la Seguridad'de sus Trabajadores.
Es ' su responsabilidad determinar .. las posibles fuentes de
accidentes a fin de eliminarlas y lograr que su - personal trabaje

con las condiciones éptimas de seguridad.

4. Habilidad para Controlar la Ceolidad de su Produccién. Debe
reconocer cé4mo controlar la calidad y corregir las causas que
originan que no se cumplan las normas fijadas para esa produccidn.
La preocupacién por la calidad que deben tener todos los

trabajadores sera un reflejo de la que tenga su supervisor.

7. Habilidad para Dirigir. Es indispensable que sepa captarse
las simpatias de su personal, si es que desea cumplir con sus
respansabilidades ante la empresa, y esto sélo es posible lograrlo

si se tiene habilidad para dirigir.
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Un buen supervisor es el que reune todas las caracteristicas
antes mencionadas, ya que ellas forman un todo,  se armonizan 'y

estan estrechamente ligadas entre si.(4)
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