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Al  hablar de manejo de fibras a nivel industrial, es
\imprescindible hablar también de Sistemas de Aire, vya que se
he:esita de un transporte para las mismas, y los sistemas de aire

son la herramienta fundamental para llevar a cabo esta tarea.

Ahora bien, los procesos en los que interviene fibra,
implican a su vez trabajar con polvos {si se estd hablando de
fibras provenientes de madera, que son las que se tratardn para
el caso) entonces interesa saber cull serd la forma 6ptima de
utilizacidén de 1la materia prima, que en este tipo de proceso es

la fibra y =su separacidn del polvg,

Realizada esta labor también es importante conocer hasta que
grado o en qué proporcidén se puede optimizar el o los procesos en

los que intervenga la fibra de celulosa.

Es en el punto anterior donde 1la Ingenier{a Industrial
interviene para poder realizar una adecuada eleccién del equipo
industrial a usarse y de elaborar procedimientos y/o manuales que
abarquen ampliamente los mejores métodos de trabajo, desde el
punto de vista econémico, ergongmico y prdctico dentro de la
empresa, sin descuidar también el factor de seguridad para los

trabajadores. .

Debemos recardar gque uno de los principios que aprendimos en

nuestras cdtedras de Ingenieria Industrial es que "“siempre hay
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una mejor forma de hacer las cosas" y teniendo esta frase como
base, se deben emplear todos los conocimientos que nos fueron
dados como herramienta en la escuela para poder superarnos
?usotras mismos, ayudar a la superacidn de la empresa en la Qque
/

'trabajemos y de nuestra sociedad por medio del profesionalismo

que nos fue inculcado.

Con miras a esa superacidn consﬁante, me permito exponer la
siguiente tesis que lleva por nombres "APROVECHAMIENTC Y
DPTIMIZACION DE SISTEMAS DE RECUPERACION DPE FIBRAS EN UNA PLANTA
DE CONVERSION DE PRODUCTOS INFANTILES", esperands que sea de su
agrada y de utilidad para futuras generaciones de ingenieros,
gustosos de servir a una sociedad que necesita de elilos para

hacer un México mds grande y mejor.
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1. ANTECEDENTES

Los sistemas de aire, asi{ como todo 1o que tiene relacidn
con . la tecnologia, sufren modificaclionmes o cambios a medida que

pasa el tiempo.

La industria que desee ir a la vanguardia, debe involucrarse

en estos cambios para mejorar sus sistemas.

A través del tiempo se han tenido diversos sistemas dentro
de la planta de conversién de la que hablaré; para esto
describiré los sistemas anteriores de recuperacidn de Ffibras y

polveo, dando algunas caracteristicas de los mismos.

La materia prima que nos interesa es la celulosa obtenida a
partir de madera. Esta llega a la planta en rollos que pesan en
promedio 250 Kg; estos rollos son pulverizados en molines de
martillos para ser transformados en borra, la cual tiene que‘ser
transportada par medio de Flujo de Aire a través de ductos para
su procesamiento.

Estos flujos, son suministrados por medio de ventiladores y

son negativos (en su succidn) y positivos (en su descargal).

En nuestro caso, donde todo comienza es en un ventilador al

cual llamaremos ventilador de formacidn.
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El ventilador de formacidn provee de la sucecidn necesaria
para transportar y capturar la fibra en una tela de formacién gue

es de un tamafo de poro suficiente para atraparla y detenerla.

Esta tela estd girando en sentido longitudinal para
transportar la fibra a procesar. fara una mejor comprensién

observemas la figura 1.



Figura 1
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En esta figura 1 se puede observar que se introdujoc un nuevo
concepte, que es el rodillo peine, éste dgira en contra de las
manecillas del reloj y sirve para definir un buen contorno de la

borra.

La fibra que peina es succionada por un ducto que proviene
de la succién del ventilador de formacién, asi es que en el punto
donde se unen estos dos ductos se tiene: fibra proveniente del

rodillo peine y polvo que pasa a través de la tela de formacidn.
E€s este nuestro sistema bisico de conversisn a fibras.

Surgen las preguntas: &Qué csucede con el polvo y la fibra
que salen por la descarga del ventilador de formacidn?, ise
utilizan de nuevo en el proceso?, ia dénde son conducidas?. Las
respuestas a las preguntas anteriores llevardn a encontrar las
diferencias entre:los sistemas empleados hasta la fecha cuya

descripcién es la siguiented
il Brimer Sistema Empleado

El polvo y 1la fibra de la descarga del ventilador de
formacidn era llevado a través de un* ducto a una regadera, donde
se precipitaba el polvo y posteriormente la fibra y polve
atrapados, se tr;taba como desperdicio, como se ilustra en la

figura 2.



Figura 2
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Se puede observar que la recuperacidn de fibras en nuestro
primer sistema era nulo, por lo que se optd por cambiar a un
nuevo sistema en el que se tuviera la opcién de apraovechar fibra

y es el siguiente:

1.2, Segundo Sistema Emnleada

Este sistema, como se menciond anteriormente, se buscé que
tuviera la posibilidad de separar la fibra y el polvo con objeto

de aprovechar la fibra gque siendo buena se estaba perdiendo.

Se decidid instalar un preseparador de fibra en el ducto de
descarga del ventilador de formacidn y tambores rotatorios, que
una vez separada la fibra y el polvo, pudieran capturar el polve

como lo que es: un desperdicio.

La fibra por su parte seria recirculada al molino para

volver a ser aprovechada.

El sistema quedaria de la siguiente manerat (ver figura 3).



Figura 3
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El preseparador de fibra consistia, en un recipiente
cerrado, con una malla interna que permitia pasar a través de
ella el polvo obstruyendo al mismo tiempo el paso de la fibra por

ser ésta de mayor calibre.

La fibra era atrapada por 1la succién del wventilador de
retorno de fibras vy era regresada al molino para su

apravechamiento en procesa.

El polvo por su parte era tomado por la succidn  del
ventilador de descarga de aire limpio y era obligado a adherirse
a lag paredes del filtro rotativeo, atrapando el polve mediante la
succién del ventiladcr’de descarga de polvo y éste er§ depositado

en bolsas de desperdicio, para ser mandado a la basura.

Se puede observar, que hasta este punto, obtenfamos 1o
deseado; que era separar la fitra del polve y utilizar la primera

nuevamente en el proceszo.

Asi se trabajd durante varios afos, pero cabia hacerse la
pregunta; {se podria implementar un equipo mds sofisticado que
ademds de cumplir nuestras expectativas fuera mds eficiente

ahorrando mis fibra?.

Haré& la aclaracidn, que daesde el punto de vista econdmico,

un equipo asi, tiende a pagarse solo, ya que la fibra e incluso
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el polvo representan dinero, porgue la celulosa se maneja en peso

{Kgs) y cada Kg reutilizable es ahorro para la empresa.

Retomando la pregunta, una vez aclarado el porqué de cambiar
equipas, implicaba hacer un andlisis proponiendo  nuevas
expectativas, que surgirian de los puntos a corregir del segundo

sistema empleado.

Se procedié a buscar alternativas de distintes proveedores
de equipos de sistemas de aire y elegir la mejor alternativa, lo
que involucra a su vez, la siguiente seccién del presente

documento.

1.35. Apdlisis para pbtener.un sistema mds eficiente

Con objeto de no extenderme innecesariamente, plantearé en
forma’ concreta las cualidades y defectos de los dos primeros
sistemas, con el fin de encontrar las expectativas que deberia de

cubritr el nuevo sistema a escoger (tabla 1).

Brimer Sistema Emoleados
Mantenimiento Limpieza del area Cantidad de Operacidn
de trabajo fibra recuperada

BAJO MUY SUCIA NULA BAJA




Mantenimiento Limpieza del &area Cantidad de Qperacidn
de trabajo fibra recuperada
BAJO SuclA ACEPTABLE PERD BAJA
MEJORABLE

Se puede observar en la tabla 1, las cualidades y defectos

de ambos sistemas y agrupdndolos asi:

Cualidades:
—-Baja costo por mantenimiento

~Bajo costo por operacidn (mano de obra)

Defectos:
-Area sucia

~Recuperacidén de fibras me_ilorable

Las expactativas para el nueve sistema quedar{an por
tanto:

1. Bajo coste por mantenimiento

2. Bajo costo por operacidn

3. Area limpia

4. Recuperacién de md&s fibras (reduccldn de mermas)

lo



1.4. Explicacién de Expectativas

El seg;ndu sistema empleadrn, como mencione, consistia en
separar la fibra del polvo, aediante una malla preseparadora.
esta malla se encontraba dentro de un recipiente que estaba
expuesto a la accién de diferentes flujos de aire, 1lo gque
provocaba que ésta se rompiera frecuentemente. Al romperse, no
habia forma de darse cuenta inmediatamente, es decir, no existia
instrumento que indicara diferencia de presion, sino hasta que se
efectuaba el recorrido por el cuarto del filtro rotativo y se
observaba lleno de fibra,. pero en ocasiones, por la carga de
trabajo en otras 4reas, pasaban dias enteros sin gque alguien lo
notara trayendo como consecuencia, el desperdicio de +fibras; o
explicado de otra manera, se trabajaba durante dias con las

caracteristicas del primer sistema empleado.

El segundo sistema en su fabricacién, no era un sistema
totalmente hermético, lo que ocasionaba a su vex, fugas,

pravocando una area exageradamente sucia.

Los dos sistemas empleados afortunadamente, requerian de
bajo mantenimiente y mano de obra para su operacidn, situacidn

exigida en el nuevo sistema.

También s=e buscaba un sistema sin mallas ni §£iltros para

evitar caer en las situaciones anteriores.
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Juzgando diferentes opciones, se encontré que en diferentes
empresas textiles usaban ciclones para el manejo de su fibra vy
polvo. Estes ciclones actuan por la accién de flujos de aire,
presiones  y gravedad sin necesidad de emplear mallas para la

separacidn de fibra y polvo.
El funcicnamiento del ciclén es el siguiente:

Es un recipiente cilindrice, que en su parte infericr va
disminuyendo su didmetro en forma cénica. Tiene tres diferentes
orificios para entradas vy salidas de aire y por su disefo se

crean interiormente flujos, que mansjan la fibra y el polvo.

El flujo principal entra por la parte intermedia del ciclén
credndose una corrviente alrededor de las paredes internas vy
bajando en forma de espiral, disminu&enda su velocidad hasta un
punto en el cual por medio de diferencia de presiones, éstas son
cero y la Fibhra por gravedad, al ser m4s pesada que el polve, se
precipita y es tomada por unza succién en el orificio inferior del

ciclén, para ser retornada a proceso.

El polva por su parte, es tomado por una corriente de aire
que pasa a través del centro del ciclén de abajo hacia arriba
entre =1 espiral formado en un principio. Esta corriente
ascendente tiene salida en el orificio superior del ciclén, para

ser enviado junte con el polvo gque lleva a desperdicia.
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Se puede observar gque es un sistema hermético, por lo tanto
limpio y que ne usa mallas, lo que reduce considerablemente su

mantenimiento.

Ademds en este tipo de sistemas, se calculd gque era
aproximadamente B80% mds eficiente que el anterior, en cuanto a

recuperacidn de fibras.

Para ejemplificar al Funéiunamientu de un cielén

podemos observar las figuras 4 y 3,



Figura 4
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Figura 5
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Se decidid adguirir el nuevo equipo dadas las ventajas que
ofrece y una vez capacitado el personal que lo operaria se haria

un estudie, necesario para comprobar la eficiencia del sistema.

El resultado del estudic fue el siguiente, y se realizd baje
las normas y con los objetivos trazados gque a continuacién

mencionaremns:
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2, ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS EN

SI1STEMAS DE AIRE

2.1. Ohjetivo dai Estudio

Determinar el alcance de nuestro sistema de aire para
ia recuperacién de fibra, tal y como estd actualmente.
Obtencién de variables de miquina a partir de los datos
recopilados durante el estudio.

Comparar la situacidn ahterinr a los cambios en el
sistema contra la situacién actual en recuperacién de

fibra ademas de bulk, densidad, perfil y peso de borra.

Estudio de Requperacidn de Fibrag

2.2.1. Procedimipnto

El estudio se realizard de la siguiente manera:

1.-

2.=

Verificar que 1 equipo esté en buen estade antes de
comenzar el estudio (mamparas, ventiladores,
trasmisiones, filtro rotativo, bolsas, etc.).

Pesar diariamente durante tres dias bolsas de
desperdicio tanto de fibra recolectada como fibra de
dentro del cuartc del filtro rotativa. Realizande el

pesado de bolsas cada turno.

20
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Se deberd usar el mismo tipo de celulpsa.
Se obtendrd4n muestras (un par de pafales desechables
por cada media hora) can el fin de obtener el peso
promedia.
Se registrard la produccidén de paral desechable por
turno 4 los geolpes totales de la méguina por turno.
Se revisaran diferentes variables que intervengan en la
calidad del pafal como son: densidad, bulk, perfil,
marca de celulosa utilizada, pesa base de la celulosa,
porcentaje.
l.os cdlculos para el estudio se realizardn de la

siguiente forma:

Celulosa Virgen (rolle) = Producto bueno + Producto reusable

+ Merma + Bolsas de desperdicio (cuartos de filtros rotativos).

Peso

Total = (N2 da golpes) x (Peso promedio) + Peso de

bolsas de desperdicio (ambas).

N2 de golpes = Contec total en maquina de producto bueno.

Para obtener el porcentaje de celulosa usadat

NS de_golpes x Peso promedia X 100
Fesp total

Para obtener porcentaje de celulosa y polvo en bolsas de

desperdicior

Pesn de boleas de desmprdicio (amhas) X 100
Peso total
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~Para obtener porcentaje de merma de celulosa:

(Golpes totales) X

X 100
(Pesn borra prom)

Para obtener la velocidad promedio de la mdguina:

No_de golpes totales = Pafales
Minutos por turno minuto
Elanta NS 3

ler. turno = 450 minutos
20 turno = 420 minutos

3er. turno = 480 minutos

fer. turne = 480 minutos
29 turno = 450 minutos
Jer. turno = 510 minutos

Para cbtener el parcentaje de eficiencia de la méquina:

J - Aqui X 100

320
B8.—- Llos datos serdn reccpilados para realizar los cdlculos

del punto ndm. 7 y obtener 1usyprnmedios convenientes para los

mismos.
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RESUMEN RESULTADOS RECUPERACION DE FIBRAS

! €GN SI1STEMA NUEVO !

FECKA
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PR U ne
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" 101MLES 63834 s 405,09 Fg
TomLs ¥ 15941 nsn
20188 s BNy oy
o e 1"
LR HTW ) 5.5
TOIRLES s11.3 515 559800 K¢
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|
10T4ES I 1919.69 Kg 138.9 Ky 1934676 Ky
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MAQUINA No. 1

PLANTA No,

1CON SISYEMA ANTERIOR)

. | CANTIDAD DE EORRA CANTIORD DE POK¥DS CANTTOND TOTAL D€
PROCESADA RECUPLRADOS e
naes lwlla 1 811,36 xg 5.0 X
| LT RIS UTRTY ! 114.4
‘ WO ) N6
TOINES 10038 5.4 1019115 Kg
T0TALES £ (99181 1
F L T R R TR TR .7 X
RO 2 814098 5.4
W3 NS ne
Toes 10090.3 s 180,85 &g
totaLes ¢ (w.n nen
wees | WRo0 MsTe9 kg 8K
TURNO 2 3410.43 [
WY 4wy It
TOIMES | 195,63 e 125,65 g
TOIMES £ | 91.97) am
|
TomEs | BIDRE srg K 1282165 &g
IS ‘ (0.0 R

EL POACENTASE DE POLVOS ARCUPIRADOS AUNMENTO

S1IETEMA NUEVO A LA MAOUINA
SIETEMA B3 MAS EFICIENTE EN LA MAQUINA COH BISTEMA NUEVO

CON ZTITTEMA

ANTIGUD

POR  LO oQuUE

1.2% DE LA MAGUINA CON

(38
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PLANTA No. 2

MAGQUINA HNo.

LCON SISTEMA NUEVOD)

- I CANTI0IO DE BORAA CANHI0AD BT POL YOS 11100 TaTAL DE
PROCESADA RECUPERIDOS Cmosk
2178 l WAND | 2945.63 %9 8 K
| WRNO 2 28eh11 HE
| WANG Y SI09 9.5
TotuLEs l w3 52.8 16069.93 13
TOIMLES l [T (9,47
nAIs l WRKO | AN Rg 0y K
I TRNO 2 MM )
TURKG 3 513,18
1eLEs 1259613 .9 1262548 89
WIS 1 i uwe.n wam
e [T skl g Q.8 kg
WA T 823
RN 3 50844
OIRLS e a8 1226054 kg
foImes 1 196.65) .3%)
HinEs W8S K s sp Washes g
Tories 3 0.5

199.4%)
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PLANTA No. 2

1CON SISTEMA ANTIOUO)D

O ! CANTIDAD DE BORRA CANTIOND DE POLVOS CANTIDAD TQTAL DE
PAOCESADA REQUPLRADOS CELULOSK
inne l TURKO 1 6042.67 1g LI 3 ]
TURND 3 e 9.0
TuRNg 3 mo.e "9
ToTNES ‘ 91353 M3 1931164 Xg
ToTRLS 3 l (58,183 LI H]
b2 Turio 1 £001.91 kg 1.0 xg
TURKO 2 4690.93 6.5
TURKD 3 S43.85 4.1
TOTALES 16305.84 5.4 16510.54 kg
TOTALES 3 198.26) LA 0]
nmse ( TURKD 1 S102.99 2
W 2 41,05
TURNG 3 ana
TOIMES | WL 57,8 13381,04 Xg
ToraLES T ‘ 98.32) s
l
101ALES Sussd. 44 Ko 99.2 g 5126).64 Ky
TOALES 1 198.824 B 1}

EL. PORCENTAJE DE POLVOS RECUPERADOS AUMENTO
SISTEMA NUEVO A LA MAGUINA
BISTRMA £3 MAS ZFJCIENTE

con

EN LA MAQUINA CON NUVEYO SI3TEMA

S1STEMA

ANTiIOUO,

POR

[}

oue

1,832 DE LA MAQUINA CON

(3%
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SE ANALIZAAON LOS RESULTADOS OBTENIDOS AN . L

4 ESYUDIO OF
RECUPERACION. D2 PIBRAS,:LOS CUALES _FURAON LOS SIGUIENTES)

PESG PANALES BUEMS FE50 BOLSAS OE PESD TOTAL
1 SESPLAOICID I
Ko, DE GOLPES EN 1. €Y Kg, K¢y,
FLANTA 1 WAQUIRA § SISTEMA WEYD 1020988 1.9
10k RESPECTO AL TOIAL W W .1
PLANTA 3 NAQUIRA 1 $SJSTEWA ANI(RIDS| pHIMR] 21,9
20N RESPECIO AL T0TAL (99,083 (a0 .48
TUMIA 2 RAUIUA 1 SESTENA W) 235, 148
20k RESPECIO AL T0TAL (99.68) 0.35) 35758.55
PLANTA 2 NAQUINA 1 SESTENA ANTERIOR 50484.44 659 2
208 RESPECIO AL TOTAL 158,80 0% LY

LO CUAL SIONIFICA OUE EL PORCENTAJE £8 MEJOAA CON RAESPECTO AL

SISTEMA ANTIOUO FuUE ¢

EN PLANTA X 74_.28%
EN PLANTA | 62.83%

LOS AESULTADOS ANTEAIORES INDICAN QUE SE WA EFJCIENTADO LA OPRRAACION

DE FPIBRAS CON AESPECTO AL EQUIPO ANTIOGUO,

ALEANZADO EL PUNTO OPTIMO DE FUNCIONAMIENTO.

EL EQUIPQ ACTVAL NO HA
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Se decidi6 seguir trabajando con el equipo actual,

modificando algunas dreas para optimizarlo adn mds.

2.2.2, Lopclusiones del estudio preliminar

En cuanto a sistemas de aire adn queda camino por recorrer,
sin embargo creo que este camino ya estd4 trazado y 1o que resta
es ir dando seguimiento a las recomendaciones que daré

posteriormente.

A continuaci6n se mostrard un breve andlisis de lo que hasta

el momente ha sucedido:

En cuanto a tiempos perdidos y frecuencias de paro por
operacién que se han tenido en las d4reas en donde los flujos de
aire y la formacién afectan principalmente en 1las cinco mdquinas
de eldstice, involucradas en el proyecto para obtener paRal

desechable dando los siguientes resultados:

Iiempas Perdidos por Operacidn

Planta N2 i (Mdguina con sistema nuevo)

Enero 88
MIN FREC
Atordn de Napa &0 11
5.48
Celulaosa 15 2
7.5
Sistema Luwa —— -——-
Molino y &reas
de formacidn 1055 145
7.34
TOTAL 1140 158

7.2



30

TIEMPOS PERDIDOS POR OPERACION COMPARATIVO

FLANTA No. | IMAQUINA 2 SISTEMA NUEVD)

ENERD 87 FEBRERD &7 WARZO 87 MRIL 87
CONCERTO
Lit] FREC MIN Fage L1 FREC LIt} raee
5 H @ 3 190 H} 15 3
ATOROK DE NAPA s 6,66 9.5 s
L[] ] L] 8 L} L H 1
CELLDSA 0.00 [N .0 L]
" ? $ t 10 ' " 1
SISTENA LUWA .0 5 M "
m 19 L L ] LU b % 3
WOLIND Y AREAS DE FOAMACION 11.58 s s 01
5 n 385 e 0 % 4 ]
TOTALES 10.45 19,13 1476 §.87
1988
ENERD 83
COKCEPTO
L1} e
9 ?
ATOROM DE NAPA 12,85
] ]
CELLOSA 0.0
10 ] )
SISTENA LUWA 16.66 R
WDLING Y AREAS DE FORMACION 1% !
18,57
10 0
TOTALES e
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TIEMPOS PERDIDOS PUR OPERACION COMPARATIEVO

PLANTA 2 IMAQUWINA 2 CON SISTEMA NUEVO}

ENERD 87 FraRERD 87 Wi 8 ABRIL 87
CONCEPTO
uiN FALC HiN (L1413 ®IN FReS L] e
T ) ) 1w
A-10R°u 0F KAPA 5.75 5.81 4.96 s.4
¥ 3 w8 s w4
CeLuLosk an 5 s 4.3
0 s w4 w0 s i
SISTENA LUVA - o " ;
84 [} 9% (L} 9 [} 1.1 1
AR FORRAL
KOLIND Y AREAS DE FORRACICH e e o o
% 6 w9 s s 89 i
TOTALES 5.69 6.0 5.8 5.1
ENERD 83
CONCEFTO
L3 mec
ATORON DE KAPA 7; 3
T
o
CELILOSA oo
9 B
!
SISTENA LIVA g
NOLINO ¥ AREAS DE FORMACION . :: "
o«
TOTALES 15.68
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TIEMPOS PERDIDOS POR OPERACION COMPARATIVO

PLANTA

KAQUINA § PLANTA 2

2 {MAQuUINA

CON SISTEMA NWEVO)

R 8 FEBRERD 87 XAZ0 67 MBRIL 87
CONCEPTO
uiN 11143 NN FREC BN NG MIN 1119
PR m o« o amw n
ATOROM BE NAPA 5.0 5.8 49 5.8
s \ ) s 4
CELILOSK 5 0.0 5 1
" " ' T 6 1
(19
SISTENA Lk 200 ¢.00 it} 65
" n 1 45 10 99 1 % 7
WOLIRD ¥ AREAS DE FORKACIN - . o oot
W m w2 I sl o
TOTALES .50 5.0 5.0 5.9
£H0 68
i)
L] mic
NTORO DE HAPA W
51 s
CELULOSh o )
SISTENA LA 5: s
FOLIKG ¥ ARENS. DE FORNACION woow
1o
W »
TOTALES -
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TIEMPOS PERDIDOS POR OPERACION COMPARATIVO

PLANTA 2

LMAQUINA 3 CON SISTEMA NUEVO)

VR0 8 FEERERD 67 Wiz 8 ABRIL 8
CONCEPTO
N (1114 uIN e win Fare KIN e
° ) 4 0 T IR
KIGRON DE WAPA 0.0 "0 5.4 1.9
] ' ) ) s 0
CELULOSK b.00 0.00 5 1
o ' 0 9 ' s 4
SISTenh Lk 2.0 200 5,00 3035
) 0 ' ' T )
NOLINO Y AREAS DE FORNACIO o oot os st
0 ) ' ' w4 w
TOTALES 0.00 t.00 5.44 9.3
ENERD 88
CoNCEPTO
Wi (1114
0 '
KTORON BE WAPA -~
: o 0
CELLOSA oo
" )
SISTERA LiVA o
) [y
WOLIND Y AREAS DE FORKACION
0.00
TOTALES 0 TRABAJD
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En base a las anteriores tablas, podemos observar o
siguiente:
.- Los tiempos perdidos se han mantenido.

2.~ Las frecuencias de paro han disminuido notablemente.

Una vez gque se lleven a cabo las recomendaciones qgque se
sugerirdn es de suponerse que las frecuencias de paro disminuirdn
atn mds, por lo que se debe poner especial cuidade en los

aspectos operaciocnales para atacar el del tiempo perdido.

NOTA.~ Los equipos auviliares no deben ser causa de tiempo

perdide en la mdquina.

El equipe nuevo, a pesar de que mostrd czer mids eficiente que
el equipe antiguo, se encontraba trabajando con deficiencias
desde el arrangue, ademds de que se detectaron algqunos puntos de
majora, por lo que se procedié a hacer una inspeccidn detallada
del equipo para analizar posteriormente los datos obtenidos y asf{
tenar propuestas de mejora indicando: causas, efectos Y

soluciones. Las cuales fueron las siguientes:

2.3. Bropuestas de geiora
Dhietive de las mropuestas de meiora

Identificar dreas problema para establecer posibles

soluciones, optimizar aun mds el equipo actual y tener bajo
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control las diferentes variables que intervengan dentro del

procesn. Para lo cual implementamos el siguiente desarrcllao:z

A continuacieén se plantean diferentes puntos problematicos
1. Formacidn
2. Sistema de aire

3. Colector final de polvo

2.3.1. Enrmacidén
La situacién actual de los estdndares en paRal durante los
dias 21, 22 y 23 de enero con respetto a bulk, densidad, perfil y

peso de borra, los cuales fueron los siguientes:

Planta t Mdquina ! Sistema Nueve

Espesar Dens, Perfil Feso Borra
Bulk
STD G. 346 d.085 Fi1 34.4
21 0.2085 0.082 1.3:1 21.43
22 0.288-  0.083 1.6:1 20,63

235 0. 274 0.088 1.75:1 22.98
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Planta 2 Maquina { Sistema Nuevo

Espesor Dens. Ferfil Peso Borra
Bulk
STD 0. 368 0.085 2:1 37.0
21 0.302 0.{36 1.85:1 35.59
22 0.277 0.078 1,22:1 35.32
23 0.284 0,103 1,6:1 36,72

A partir de los datos anteriores podemos concluir:
Planta 1 (Mdquina {, sistema nuevo)
—Buik bajo
-Densidad en estandar
-Perfil bajo

-Pesa borra bajo

Planta 2 (Maguina 1, sistema nuevo)
~Bulk bajo

-Densidad alta

-Ferfil bajo

~Peso borra bajo
Sabemos lo siguiente:
1.~ El perfil estd determinado por la cdmara de formacién.

2.~ El rodillo peine sirve para absorber las variacliones de

peso.
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3.— El rodillo de alisado determina el bulk y la densidad.
4.= Se debe mantener un vacio en la camara de formacién que
asegure una buena formacién (densidad, integridad,

etc.).

Para conocer en donde cstames sltuados se realizardn las

siguientes accciones:

1.~ Medir condiciones actuales de operacién y marcarlas.

2.- Medir datos de den=idad, peso borra, perfil y bulk sin
hatcer ningin cambic a la maquina.

J.~ Moviendo u&a variable de miquina a la vez, observar y
cuantificar en preoducto terminado gqué consecuencia

tiene cambiar estas variables.

Todo lo anterior servird de punto de referencia para la
calidad del producto. Ahwora ={ podemos establecer las siguientes
propuestas de mejora con sus respectivas causas, efectos vy

soluciones:

FORMACION
1. PROBLEMAS: CAMARAS DE FORMACION EN EL ESTADD
CAUSAS:
a} Zonas fracturadas.
t) Descentradas (con respecto al eje de maquinal.

) Materiales de construccién hetercgéneocs.
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) Vdlvula de alivio con tapazones frecuentes.
e} Zonas no uniformes dentro de la ecdmara.

) Vacios sin control en la cdmara.

g) Entrada de aire falsa por mala posicién de la cdmara
(altura exzesiva an la camaral.

h) Falta de limpieza en la tela de formacién.

i) Pasicién de baffles inadecuado.

n Mamparas de la cémpana de succidn del rodillo peine se

desajustan continuamente.

EFECTOS:
a) Dificultad para dimensionar la cdmara.
b) Descentrar materiales a lo largo de la miquina.
c? Mala distribucidén de material suprabsorbente.
d) Demasiada estética en el moline y mala formacidn.
a) Presiones positivas en la cémara de formacidn y escape
de borra a los lados de la cdmara.
) Formacién de helas.
q) Mala formacidn.
h) Formacién deficiente a los lados del paRal.
i) Zonas de vacio en la borra del padal.
i Perfil deficiente.

k} Desequilibrio en los flujos del ducto del rodillo.
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SOLUCIONES:

1.

2.

3.

Fabricacién de cédmaras de formacidn nuevas (segun
planos que deberdn ser verificados por la planta para
cada uno de sus molinos).

Eliminar la mampara de la vadlvula de alivio.

Centrar succién en la campana de vdlvula de alivio al
molino.

Balancear flujos periddicamente.

Ajustar la distancia de 1la cdmara de formacidén a 1la
tela a 174",

Implementar un sistema de limpieza de tela de formacidén
con regadera y succién alineadas.

Fijar mamparas con prisionero.

2.3.2, Ernducto fuera de ecpecificaciones

CAUSAS:
al
b)
[-2]
o)
e)

£)

EFECTOS:

a)

Cémara de formacidén sin baffles ajustables.
Deficiencia en el ajuste del rodillo peine.
Deficiencia en el ajuste del rodillo de alisado.
Flujos desbalanceados en la cdmara de formacidn.
Control de humedad deficiente en el cuarto de molino.

Laminas restrictoras de flujo mal pesicionadas.

Control deficiente de perfil. Control de bulk vy

densidad.
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2 Variaciones de peso y perfil deficiente en forma
secundaria.

c) Bulk y densidad.

d} Integridad, peso de borra.

e) Mucha estatica y mala formacidn.

£} Mala distribucién de fibra en la camara de formacidn.

SOLUCIONES:

1. Fabricacién de nuevas cdmaras de formacién con baffles
ajustables de 3-4&" con respecto a la tela de formacién.

2. Procedimiento de operacién para formacidn en base a
estudios realizados con anterioridad.

3.

Implementar un programa de mantenimiento a lavadoras de

aire.

2.3.3. Betorpo de fibras al moling

CAUSAS:
a)
|:))
c)

d)

' EFECTOS:
a)
D)

<)

Bagquilla de retornp deficiente.
Vilvula de tres vias bajo estudio (mal disero).
Ventilador de retorno de fibras.

Balance del ciclén.

Tapazones en la boguilla.
Tapazones a lo largo del ducta.

Motores qQuemados y tapazén del ducto.
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d) Mala circulacién de fibras.
SOLUCIDONES:
1. Modificar el disefo de la boquilla ampliando el 4rea de
entrada.
2. Hacer pruebas con la valwvula tapando séla el retorno de
fibras o individualizar la operacién de la misma.
3. Prabar con un motor de 7 1/2 HP a 3500 RPM.
4. Capacitar al personal de operacién en balance de
flujos.
2.4. Sistema de Aire

Se plantearon las siguientes 4reas problemiticas.

2.4.1. Cicldn

Ver la factibilidad de seguir trabajando con el mismo.

Problema:z Presencia de fibras en los cuartos de
filtros rotativos.

Causa: Mal disefo de cicleén.

Soluciones: 1. Cambio de ciclén.
2. Reducir flujos de aire.

3. Trabajar con el cicldn caomo esta.
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Se optd la alternativa 1 8 3. Esta decisién se tomard en
bagse a un estudio comparativo que se realizard de la siguiente

maneras

Celulosa virgen (rolla) = PaRal bueno (KBB’) + Duende +
Merma + Bolsas de desperdicio (Luwa) + Bolsas de desperdicio

{cuarto de filtros rotativos).

Con esa 1idea se vrealizé un estudio de recuperacién de
fibras, que arrojé los siguientes resultados y cuyas bases fueron

las siguientes:

Calculando:

g _de hnleas do desperdicio (ambas)
Kg. de borra totales o N8 de golpes X peso promedio

Se obtendrd la relacién de eficiencia del equipe que seri
comparada contra el eguipe antiguo regalizande un estudis igual en

maquinas de pafal predoblada.

Lo cual significa gque el porcentaje de mejora con respacto
al sistema antiguo fue:
Planta 2 74.26%

Planta 1 &£2.83%
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Los resultadog antericres indican que se ha eficientizado la

operacidn de fibras.

En base a 1los estudios realizados se pueden dar las

siguientes conclusiones y_recumendaciones para las diferentes

dreas.

2.4.2. Eormacifn

1.

-

3.

Fabricacifén de c&mara de formacién.

Realizacidn de un procedimiento de operacién para
ajuste ‘de formacion.

Control de pruéesu para flujos en el molino.
Capacitacién de balanceo a flujos a ingenierias de

pracesa,

2.4.3. Sistema de_ajre

1.

o

Cambioc de junta flexible en ventilador de formacién.
Cambio de mangueras flexibles por ductos de lamina con
mirilla abatible en rodillo peine y retorno de fibras
al molino.

Colocar campanas correctas y en su posicién original en
retornc de fibras al melino en todas las maquinas
{hacer prueba con vilvula de tres vias).

Soluciones con el proveedor acerca del desgaste
prematuro de los baleros en el motor del ventilador de

retorno de fibras al molino (Motor de 7 1/2 HP).
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7.

10.
11.
12,

13.

14,

14,

44
Relocalizar o poner alguna mampara en el motor del
molino.
Redisefo de la valvula de tres vias (misma punto 3.
Colocar un &labe o baffle que dirija el flujo de aire
de la descarga total de la maquina hacia los filtros
rotativos.
Mejorar por medio de modificaciones el disefio de las
boquillas de succién en filtros rotativos (ventiladores
nuevos).
Reemplazar turbo wventilador.
Factibilidad de cambiar la trasmisidn del ventilador de
fibras al molino de directa a una de banda.
Observar el compartamiento del peluche como medio
filtrante.
Observar la utilidad de la cuchilla de limpieza
desarrollada en Planta 2.
Instalacidén de recibidores de aire comprimido con
prefiltro y postfiltro en todas las maguinas, tanto en
el colector final como en cuchilla de 1limpieza para
tela de formacién y equipo Nordson.
Instalar un sistema "By Pass" gque permita hacer la
limpieza del colector final sin parar la magquina.
Estandarizar las miquinas de palal en cuanto  a
trasmisién (poleaé, RFM, etc.).

Instalacidén de secadora de aire comprimido.
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18.

19,

21.

22,

45
Aﬁ:!aje del motor que da trasmisién al tambor del
filtro rotativo de la miguina eldstico I en Prosede.
Reparacién de Ffuga de aceite en el reductor de
velocidad del motor que da trasmisidn al tambor del
filtro rotativo en la maquina 2 (con disefo nuevo) en
planta 2.
Hacer un maguinado diferente en las mamparas del "By
Pass" recientemente instalado, ya que debido a la gran
cantidad de fibra vy polvo gque se maneja en este punto,
dichas mamparas ficilmente se atoran.
Revisar las Fugaé que pueden existir en los ductos de
los ventiladores del sistema.
Aterrizar los colectores finales y los molinos.
Cambiar poleas del wventilador de extraccién y

estandarizarlas en todas las miguinas.

2.4.4. Luarto de filtro rotativo

PROPLEMAS
CAUSAS:
1. Fibra en el piso.
2. Dificultad de ajustar las boguillas,
3. Deficiencia en la capacidad del medio filtrante.
4. Baja capacidad de turboventiladores.
S. Sujecién del peluche deficiente.



44

EFECTOS:
1. Limpieza.
2. Limpiexa deficiente del filtro rotative.
3. Tapazén del medio filtrante y presurizacidén de cuarto.
A. Polivo en la atmésfera.
SOLUCIONES:
1. Irstalacidén de baffles detectores de flujo.
2. Cambio de turboventiladeores.
3. Redisero de ajuste de bcqﬁilla {segin recomendaciones
de KEC).
4. Probar nueves tipos de medio filtrante.
S. Colocar mé&s cardas langitudinalmente y mejorar 1la

sujecién mediante cinchos de cuera o algdn material que
no se elongue, como el plasticoe o aumentar en las

condicicnes actuales, 21 namgro de cinchos de pldstico.

2.4.%. Carepcia de wontroles de oraoceso para fluios. en

Se anexan distintos tipeos de control de proceso para que la

persona que los vaya a utilizar, seleccione el mds adecuado a sus

necesidades.
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Presidn dinamica

Fresién estatica

Pies cibicos por minute

Descarga del ciclén

Descarga del ventilader de formacidn
Succién del ventilador de retorno de fibras
Grados Farenheit (del ducto donde se toma
medicién)

Densidad

Factor de correccién para presidén dindmica
Presién dinamica corregida

Pies por minuto

Pies

Pulgadas

Revoluciones por minute

Didmetro del ducto

la
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2.4.4. Colector final de polvas
PROBLEMAS
CAUSAS:
1. Manejo excesive de fibra en colector.
2. Baja calidad de aire comprimidae y presidn baja del
mismo.
3. Vdlvula rotativa no adecuada al tipo de material

manejado.

EFECTOS:
1. Tapazones continuas en el colector.
2. Funcionamiento deficiente de las bolsas del colector.
J. Descarga deficiente de la fibra vy polvo acumulado y

ensuciamiento del area.

SOLUCIONES:

1. Capacitacidn de balanceo de flujos en el ciclén al
personal de operacién.

2. Instalacidn de secador de aire en el sistema general de
la linea, vrecalibrar los compresares de ser posible a
100 1b/pg2, instalacidn de acumuladores de aire en esta
seccién, instalacién de purificador y filtro de aire.

3. Instalacién de una valvula de nuevo diseRo de acuerdo a

las recomendaciones de KCC.

Todas las propuestas anteriores fueraon llevadas a cabo, sélo
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se necesitaba asegurar el incremento en la eficiencia de) sistema
para lo que se procedi6 a efectuar otro estudio de recuperacién
dge fibras, igual al anterior, que al ser comparado con el primero
arrojard resultados de porcentajes de mejora de un estado del
sistema con respecto a la situacidn actual después de haber sido
implementadas las acciones de las propuestas de mejora; los

resultados obtenidos en el segundo estudio fueron:



CAPITULDO 3

NUEVD ESTUDIO DE REEUPERACION DE FIBRAS,



3. NUEVO ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIERAS

En base a los resultados de Jos estudios anteriores en
relacidn a recuperacidén de fibras, se tomdé la decisién de
realizar un estudio para evaluar el comportamiento de nuestros

sistemas de aire.

El estudio anterior se realizdéd en el tiempo comprendido
dentro de los anidlisis que se realizarian, con el objeto de

evaluar problemas y dar posibles solucicnes a los mismos.

El presente estudio es posterior a la implementacién de
algunas de las soluciones plantadas anteriormente en las-

propuestas de mejora.

As{ pues se desea sean de su conocimiento los resultados
obtenidos en el presente estudio para someterlos a juicioy
plantear expectativas a futuro para poder optimizar atn mds la

operacién, an cuantc a lo que recuperacidn de fibra se refiere.

OBJETIVOS:
1. Determinar el alcance de nuestro sistema de aire
para la recuperacién de fibra.

2. Obtencidén de vériables de méquina s partir de los

datos recopilados curante el estudio.

52




3.

t

S3

Comparar la situacidén anteriar a los cambios en el

sistema contra la situacién actual en recuperacién

de fibra ademds de bullk, densidad, perfil y peso de

borra.

3.1. Realizacidn de) Fstudin

El estudio se realizard de la misma manera que el anterior,

es decirs

Verificar que el eguipo esté en buen estado antes de
comenzar el estudio {mamparas, ventiladores,
trasmisiones, filtro rotativo, bolsas, etc.}.

Pesar diariamente bolsas de desperdicio (tanto de

fibra recolectada como fibra de dentro del cuarto

del filtro rotativo). realizando el pesado de

bolsas cada turno.

Se deberd usar el mismo tipn de celulosa.

Se obtendrdan muzstras fun par de pafiales por cada

media hora con el fin de obtener el peso promedio).

Se registrard la produccidn de paRal desechable por
turno y les golpes totales de la maquina por turno.

Se revisardn diferentes variables que intervengan en

la calidad del pafal como son: densidad, bulk,
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perfil, marca de celulosa utilizada, peso base de la
celulosa y porcentaje.
7. Los cdlculos para el estudio se realizardn de la

siguiente forma:

Celulosa virgen (rolla) = Paial bueno + Pajal
reusable +Merma + Bolsas de desperdicio (cuartos de
filtros rotativos).

PESO TOTAL = (N2 de golpes X Feso promedio) + Pesa

de bolsas de desperdicio (ambas).

Para obtener el porcentaje da celulosa usada:

Q ) d X 100
Peso total

Para obteper el porcentaje de celulosa y polvo en bolsas
de desperdicio:

oe X 100
Peso total

Para obtener el porcentaje de merma de celulosa:

(Golpes totales X

o ¥ 100
FPeso borra proml



]

Para obtener la velocidad promedio de la mdquina:

N9 de golpes totales = pagales
Minutos por turno minuto
Planta 1

ler. turno = 450 minutos

0w
1o

turno = 420 minutos

3er. turno = 480 minutos

Planta 2

ler. turnoc = 480 minutos

N
o

turno = 450 minutos

3er. turne = 510 minutos

Para obtener el porcentaje de eficiencia de la miguina:z

¥Yelocidad promedio de la mdguina X 100
320

8. Los datos serdn recopilados para realizar los
cdlculos del punto nam. 7 y obtener los promedios

tonvenientes para los mismos.



3.2. Resultadps

E y . . ; Ei

Miquina 2 Planta 2

DI1A PESD CEL. FARALES FESO BOLSAS PESO TOTAL

1 . 7949.86 24.9 7974,74
2 14524, 05 22.4 145464, 45
3 12773.38 25.5 12799, 88
4 13700.38 ' 22.1 13722.48
5 15818, 35 20.8 15839, 15
6 13762,39 18.2 13780.59
7 14642.79 23.9 14466, b9
8 13048. 38 20.6 13068.98
9 11471.64% 27.5 11499.14
10 14524, 86 29.4 14554.26
11 121579, 49 39.9 124619.39
12 [} [+} o
13 £82b.16 26.7 4852, 86
14 B8163.71 33.1 B194.81
15 420,52 21.7 9442,22
TOTAL 169205, 96 356.7 169562.6

PROMERID - 120846.14 25. 48 12111, 61
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Maquina 1 Planta 2

DIA FESO CEL. PARALES PESD BOLSAS FESD TOTAL

1 . 8813.97 23 B8836.97
2 ?018.5S 24.8 90.43.35
3 10408. 19 12.4 10427.59
4 12456.68 25.1 12481.786
S 10503. 31 27.8 10531.11
& 8631.47 21.3 8652.77
7 10203.9 18.1 10222
8 F871.62 22.t 9893.72
Q 12476.34 8.1 12505.04
10 12672.57 ZO.IB 12693.37
11 15453 21.5 15474.5
12 13145.99 21.‘5 13167.49
13 14777.73 26.8 14804.53
14 13455.51 27.3 3482.81
1S 11776.36 19.2 11795.56
TOTAL 173665.79 346.8 174012.5

PROMEDIO 11577.71933 23.12 11600.83
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Magquina 2 Flanta 2

DIA GOLFES ZEFIC.MAQ VEL.MAD CAJ.REALES CAJ.STD

Prod.. -—; 158049 35.00 112,00 725.00 870.00
2 283120 62,681 201.00 13Q05.00 1686.00

3 277080 61.54 197.00 1420. 00 1704.00

4 263449 £B.43 187.00 1325.00 1590.00

S 308350 £8. 43 219.00 1582.00 1898. 00

Prod. 2 a 314210 &9.68 2335.00 1684.00 1837.00
7 339740 75.31 241,00 1919.00 2047.00

8 298590 £6.25 212,00 1659.00 1770.00

? 268029 S9.37 190,00 1472.00 1570, 00

10 322057 71.25 228.00 1812.00 ’ 1933.00

Prod. 3 11 289850 64.37 206.00 1291.00 1762.00
12 ] [+ 0 0 o]

13 155140 34.37 110.00 558.00 893.00

14 173696 38.43 123.00 480.00 1024.00

Prod. 1 15 202592 45,00 144,00 > 219.00 1103.00
TOTAL 3653974 810.246 2593.00 18411.00 21707.00
PROMEDIO 260998.1 57.88 185,21 1315.07 1550.50



Miquina 1 Flanta 2

DIA OBOLPFES ZEFIC.MAD VEL.MAD CAJ.REALES CAJ.STD

Prod. { 1 299795 66,586 213.00 1302.00 1734.00
2 302655 57,18 215.00 1369.00 1825. 00

3 52820 78.12 250.00 14609.00 2145.00

4 3BS4GL 85,462 274.00 1791.00 2388. 00

S 372458 82.50 264.00 1732.00 230%.00

& 307170 68,12 218.00 1382.00 1852.00

7 3379000 75.00 240.00 1504.00  2005.00

Prod. 2 8 292060 &4.68 | 207.00 1072.00 1715.00
? 340900 75.62 242.00 1295.00 2072.00

10 354974 78.7% 232,00 1282.90  2163.00

11 413182 ?1.53 293.90 1590.00 2544.00

12 356260 79.046 233.00 1480.00  23468.00

13 3961846 87.81 281.00 1498.00 2397.00

14 365639 80.%3 259.00 1301.00 2082.00

1§ 314876 &69.48 223.00 1189.00 1202.00

TOTAL 9194631 1151.16 3684.00 21473.00 31503.00

FROMEDIO 346308.7 76.74 245. 60 1431.53 2100.20
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Estudio de & s .

Mdquina 2 Flanta 2

DIA ler. TURND 20 TURNO Jer. TURND TOTAL
1 12,4 7.9 &,0 25,9
2 Pup ) 6.3 6.5 22.4
3 7.2 9.6 8.7 25.5
4 8.1 5.0 9.0 22.1
5 6.5 7.4 6.9 20.8
& q.1 5.8 8.3 18.2
7 7.0 10.4 6.5 23.9
a 5.0 7.1 8.5 20.6
? 8.5 13.1 5.9 27,5
10 4.2 13.7 9.5 29.4
11 2.0 12.9 18.1 39.9
12 [+] o 0 o}
13 11.8 5.9 9.0 26.7
14 10.0 14.5 7.4 32.1
15 6.5 6.9 8.3 21.7
TOTAL 356.7

PROMEDID 25.5
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Mdgquina 1 Flanta 2

DIA ler.TURNO 29 TURNOD Fer. TURND TOTAL
1 12.1 o.1 S.8 23.0
2, S.6 13.6 S.6 24.8
3 6.9 8.1 7.4 19.4
4 5.7 11.7 6.7 28.1
S 6.7 &.3 14.8 27.8
] 4.2 5.9 .10.2 21.3
7 S.8 .4 &.1 18.3
8 2.0 6.3 4.8 2.1
? 10.1 6.3 11.7 28.1

10 5.3 8.5 4.0 20.8

11 S.8 10,0 S.7 21.5

122 4.0 7.0 10.5 21.8

i3 10.7 &.0 10.1 26.8

14 11.8 8.6 &.9 27.3

15 6.5 £.9 s.8 19.2

TOTAL 347.0

FROMEDIO 23.1



s % CON RESPECTO AL PESO TOTAL

ESTUDIO DE RECUPERACICON DE FIBRAS
CELULOSA USADA EN MAQUINA 2 PL:NT4 2

CELULQ:
UsabA SA

99.8F q
99.7r o
09.8f :
[-1: .1 Y 2 L 1 PO} f : b L L. 2 1 A
1 4 6 7 8 8 10 11 12 13 14 15
DI A S
ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS
CELULOSA USADA EN MAQUINA P Wi*¥T.
GELULOSA
BESPERD,
0 % CON RESPECTO AL PESO TOTAL

0.4,

0.2¢

2 3 4 5 6 7 8 8 10 11 12 13 14 18




ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS
CELULOSA USADA EN MAQUINA 1 2I:jin: 2
STk

% CON RESPECTO AL PESO TOTAL

£0.80
#0.85¢ -
o, e0f J
$9.75 o
99.70L 1 Y W 1 1 3 1 1 ' [

1 2 + 8 28 ¢ 10 11 12 13 14 115

ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS
CELULOSA USADA EN MAQUINAY FLLNTA 2

SEsPeR?

:GZ CON RESPECTO AL PESQO TOTAL

0,25

0.20;
S

0.15}
3

0.10 ¢ ) L1 1 i 1 2 1] 1 1 1 1 A 1
1 4 [] 8 9 1o 11 12 13 14 13




ESTUDIO DE RECUPERACION DE FiBRAS
DENSIDAD PROM. PANAL EXT. wsown 2 PV
STD_ MEJ

DENS . PROM. ¥ Prow. 2 STD. pron 3
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(GRAMOS / CM. CUBiICO )/100

15¢

10p
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ESTUDIO DE RECUPERACION DE F IBRAS
DENSIDAD PROM. PANAL MED.  waguna ) Puawtia

DENS .PROM. STD.PRoD 1 STDPR0D

—— - - ——

,, (GRAMOS / CM CUBICO )/100

13+

12t

1

10} .

o 4

N
1 2 3 4 5 6 7 B8 9 10 11 12 13 14 ‘15




RELACION 2
2.2

ESTUDIO DE RECUPERACION DE FiBRAS
PERFIL PROM. PANAL EXT. Mé@ea 3 Plwid

PER. PROM. STD.

1

2.0
1.
1..6
1.4

1.2

| ot St i — . — — — ——— —— — — ——— —— — A — iy — ]

1.

1




ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS

PERFIL PROM. PANAL MED.

PER. PROM.

MAQUINA 1 PLUARTA 2

S T D.

RELACION 2 =+ 1
2.2

1

=

1 1
12 14 15

13




ESTUDI0 DE RECUPRES
BULK PROM.

BULK PROM.

PULGADAS
450

STD. NEJ.

/1000

Pr\t‘u—.x_ .

DF ”'BRAS

. HAqumr- 2 PANTA 2

STD. PLUS

- —— -

SiD. DELS

adtacna

- 400

350

300

250

200

T

: H 1 L] 1 b 1 1 1 1 L] 1 1 L L]

PO IR ST

PERYIRVIED SO SR SN S ST SN N WY WY N SN Y T SN ¥

10 11 12 13 14 15




ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS
BULK PROM. PANAL MED. HaiwAl PLAuTA 2

BULK PROM. STD. PLUS STD. MEJ.
PULGADAS/1000
00
3504 ' 1
3 J
I 4 1
300 4
r
250F m
: 4
- - - - - -7 ]
20001 I - 1 L £ S S 1 1 1 1 —t 1 1
1 2 3 4 5 7 8 g 10 11 12 13 14 15




ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS
PESO PROM. PANAL, EXT. #AgewA a2 Puawti2

PES. PROM. STD. MEJ. STD. PLUS STD. DELS.

S — —— s 0 asssssae

GRAMOS
60

30+ -

200+ 1 . 1
6

—_1 1 L 1 R T SR
8 9 10 11 12 13 14 15
|




ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS
PESO PROM. PANAL MED. maquiwa 3 Fuwial

PES. PROM. STD. PLUS STD. MEJ.

2501 2 1 L L 1
1




ESTUDIO DE RECUPERACION DE FIBRAS

COMPARATIVO % MERMA CELULLOSA wacowd Jvs. pagowa ]
MERMA % MERMA
HAGMILA NAGUINA 1

Z DE MERMA
20

“TLANVA 2

N

/N

\

/ ]

! ]

i !/ ]
L ~.J

Oh: 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ! 1 1 1 ]

1 2 3 4 5 &6 7 3 g 10 11 12 13 14 15
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3.4, TIEMPOS PERDIDOS POR OPERACION COMPARATIVO

WAQUINA 1 PLANIA |
1987
EHERD FEBRERD MARIO MRIL
CONCEPTD
i aig LI} e CiL (L1143 L1L] FREC
5 1 ] 3 1] H 15 H
MORGN OF WAPA 4.58 667 9.5¢ 5.00
L L L} ] [] 9 H 1
CRoss .90 [X1] (X 1] 5.9
% ? 5 ' " 1 1] \
SISTENA Lk 3.0 5.08 1900 10.00
] 19 40 u 8 5 % 3
[l
MOLEKO ¥ AREAS DE FORMACION s 1050 16,00 o
35 » 35 3t e 3 55 8
TOTALES 19.45 19.13 [LRH 5.8
1988
ERERD FEBRERD
CONCERTD
LIS ratc wIN rree
9% 1 560 18
ATORON DE NAPA 12,86 i
1] ] ¢ ]
ceunos .00 0.8
100 & 550 n
SISTERA LUWA 1.61 5.0
130 1 “ 4
1 A
MOUINO ¥ AREAS DE FORMACION .51 19,60
1 0 . 150 “
TOTALES 16.00 6,14
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TIENPOS PERDIDOS POR OPERACION COMPARATIVO

HAQUINA 2 PLANTA 1

1987
EHERD FEBRERD Wz AR
]
LiL] FREC NN (1,141 it re uin e
1y o e 9 « "
ATOROK O KaPA 2.0 o0 ) .00
' 8 " ' 4 T b
o .0 ) 0 900
v ' v v v e
Ststeus tan 500 8.9 200 .0
3 3 ' e '
NOLTHO Y AREAS OF FORMACICH ot ot s -~
» ' T e ' '
TOTALES e 0.0 .00 .00
o
1988
INERD FEBRERD
COVEPTO
3] (1143 N e
P R
ATORON DE KiP4 sa s
15 2 PR
tetnosk 1.50 5.0
» 8 ¢ e
SISHENR v ™ o
"% i W n
KOLIND ¥ AREAS DE FORNACIOR N e
e s won
TOTALES ™0 wa
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TIEMPOS PERDIDOS POR OPERACION COMPARATIVO

NAQUINA 1 PLANTA 2

1887
ENERD FERERD ) ABRIL
CONCERID
L] age LIt (2114 HiN mee 113 11113
m wm o« o W w o
MOROK 08 KaPh . 548 5.9 o 5.2
s | s e 5 1 )
sk ) " 5.0 )
b ° v e w1 6
sttt Lk a0 0.0 0.6 5.0
non s 0w w P
VOLINO T AREAS DE FORVACION otk s ott oo
W m W % T )
TOTALES 5.5 5.1 5. 5.9
1988
EXERD FEBRERD
CONCERTD
i [L}11] LiL] (L1413
' ) T
NIORON DE WAPA s o
5 3 v
CRLROS e e
55 3 )
SISTER LiNA et -
W won
L
OLIN ¥ ARERS O FORNACTON o o
W «q W
TOTALES 0.0 &0




76

TIEMPOS PERDIDOS POR OPERACTON COMPARATIVO

RAQUINA 2 PLANTA 2

1987
ENERD FEBRERD SARZO ABRRL
CONCERTO
uiw 11114 nin (1114 ui FREC ik FREC
® M & o W )
AIORON DE WAPA 5.5 5.2 457 5.1
» L] n [} 5 1 9 4
CeLinosh 5 s 5.00 415
[ [] » 4 " ] 5 1
SISTERR Lovh e 5.78 10.09 5.0
» 84 3 9% " 99 1 85 16
HOLIKO Y AREAS DE FORNACION 646 .86 5.8 6.9
- N6 8 54) St s 145 619 m
TOTALES 5,70 o0 5.0 5.1
1988
EKERD )
CONCEPTD
win (L1143 in mte
Hi 3 FECI)
KIORON DE KAPA .00 6.08
% " ]
aukosk 5.9 16
R v e
SISTENA LA g e
92 1 19 H
[hi
WOLING Y AREAS DE FORMACION e o0
T m
TOTALES 15.69 e
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TIEMPOS PERDIDOS POR OPERACION COMPARATIVO

NAQUINA 3 PLANTA 2

1987
ENERD FEERERD HARZO ABRIL
CONCEPTO
i rage Wik taae N rae Wik racc
[] [ ] [] U6 9 263 i)
ATORCH DE NAPA 0.0 6.00 5.48 1.97
s . ' ? 5 w oo
CRLINOSA ) 0.0 5.00 e
[] [} [] [} 4 [) 125 q
SISTEKA LUVA o8 0.0 0.00 01
[) [} [] L] 1 H 51 1"
MOLIND Y AREAS DE FORMACION o .00 .50 5.8
[} 0 0 ) WM @ w8
TOTALES 0.6 0.0 5.4 9.35
1988
ENERO FEERERD
CONCEPTO
wiN FRIC MIN FR{C
[ [} »n S
AOROK DE 4APA v .00
CELULOSA : ’ o !
9.00 6.00
[] ] ] L]
SISTERA LINA oo 0.00
L 9 9 1]
WOLTHO Y AREAS DE FORMACIOR ™ 000
o 0 LY 1
TOTALES 0.00 .00
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3.5 RESUMEN DE DATOS DE FORMACION DE SISTEMAS DE AIRE

WAQUIHA T CELULoSA 2 CELULOSA D¢ REJORA V.5,
USADA DESPERDICIOQ EQUIPD ANTIGUO

NAQUIRA | PLANTA { 99.29 an

82,83
MAQUINA | PLANTA 1, SISTENA ANTIGUO §8.08 1.1
HAQUINA 1 PLAKTA 2 99.65 0.3

74,286
WAQUINA 1 FLANTA | SISTENA ARTIGUO 98.64 1%

RELIZANDO ALOUNAS MOUIFICACIONES AL EQUIPO EN PLANTA 2)

A 1 4 A L A V.5,
WAGUIHA 2 CELULOS: CELULOs T DE KEJORA V.
UsapA DESFERDICIO EQUIFD AKTIGUD
KAGUINA 2 99.77 | € 8.88
KAQUINA 1 58.00 | (B} $5.29

QUE REPRESENTA UN INCRAEMENTO EN LA MAQUINA | PFLANTA 2 DEL 11.03X
CON RESPECTO A LA SITUACION ANTERIOA DEL EQUIPO ACTUAL Y UN VALOR

ACEPTABLE EN LA MAQUINA 2 PLANTA ¢



" RECUPERACION DE FIBRAS
COMPARATIVD DE CELULOSA USADA

Sistemn snti=uo Girtere nuito Sistemn vosvo :--tindfzedeo
| mem— Jaceivseisien]
100 % DE CELULOSA USADA
99,51
99.0F
3.8

RECUPERACION DE F1BRAS

COMPARATIVO DE CELULOSA DESPERDIGIADA
J1%%Ci08 LUeVD

Sisteme anti vo antimizado
— R
1 % DE CELULOSA DESPERDICIADA
LO% o
L
L . 4
0.5 K
0.0 5 ]

.
o




Atn queda por optimizar del sistema lo siguiente:

1.- Cambio de turboventiladores fuera de
especificaciones.
2.~ Instalar tangques acumuladores de aire para los
equipos de recoleccién final de polvos.
3.- Estudiar mis a fondo lo que sucede con el ventilador
de retorno de fibras en todas las maquinas.
4.~ Continuar con la capacitacién al personal de
mantenimiento y produccidn.
S.~- Elabgrar un proceso pafg formacién en rase a 1la
experiencia adquirida en los estudios en ambas
plantas.
4.~ Llevar un control de proceso para sistemas de aire y
formacidén.
7.~ Dar seguimiento al estudio "Sistemas de Aire, Task-
Force", principalmente en lo que a cdmaras de

formacién y colector final de polve se refieren.
3.7. Conclusiones del Nusvo Estuodin de Fecuperacidn. de Fibras

1.~ Recuperacién de fibra:

Se ha caminado un largo trecho que afortunadamente, hasta la
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fecha, ha dado resultados satisfactories. Se puede avanzar un
pnco.ﬁés, sin . embargo mencicnaré que la cperacifén, en cuanto a
este punto se refiere, es satisfactoria y sélo se debe mantener

el mismo ritmo.

2.~ Estédndares de control de calidad:

Se estd trabajando bajo las especificaciones requeridas, la
mayor parte del tiempo de operacién de las miquinas, y se espera
que con el debide seguimiento a2l manual de formacién mencionadﬁ
en las oportunidades de mejora, se puedan tener bajo control las

diferentes variables gue intervienen en los estandares.

3.~ Tiempos perdidos y frecuencias de pares por sistemas de
aire:

En cuantn a este puntp e vueslve a hacer hincapié que desde
el punto de vista cperacidn se estd tardando més en solucionar
preoblemas, ya que si la frecuencia de paros ocasionados por
sistemas de aire se ha mantenido y en algunos casos disminuido el
tiempao psrdide por operacidén en los mismos, en la mayeria de los

casos se ha incrementado, y esto es en ambas plantas.



CAPITULO 4

EVALUACION ECONDMICA



4, EVALUACION ECONOMICA
4.1, Consideraciones Tedricas

4.1.1. Belacidn heneficio-costg

En esta Evaluacién Econdmica se utilizard un metodo para
saleccionar alternativas mas :omﬂnmente empleadas por empresas
péra analizar la conveniencia de proyectos, éste métods es ol

llamado Relacidn Beneficia~Costo.

Como su nombre 1o sugiere el métode de beneficio-costo se
basa en la ra26n de lns beneficios a los zostos asociados a un
proyecto particular por lo tanto el primer paso en un anédlisis
con este método, es determinar qué elementos constituyen

bereficios y cuales otros costos.

En general, los beneficios son ventajas en términos de
dinero que recibe el propietaric. . Por otra parte el proyecto
bajo consideracién comprende deeventajas para el propietario,
éstas se conocen como desbeneficios. Finalmente los costos son
los gastos que prevén para la construceidn, mantenimiento,

operacifén, etc.

4.1.2, Tasa de retorng

Cuando se pide prestado dinero, la tasa de interés se aplica-

82
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al salde insoluto, de tal manera que £l monto total del crédito y
los intereses quedan cancelados exactamente con el ultimo paga.
€i alguien presta dinera para un proyecto o invierte en éi,
existe un caldo no recuperads en cada periodo de tiempm. La tasa
de interés es el retorno sobre el salde no recuperada, de tal
mansra que el crédita y los intereses se recuperan exactamente
con el altimae ingreso; la Tasa de Retorno se define de la

siguiente’ forma:

Es la tasa de interés pagada sobre los saldos insolutos de
dinero taomado en préstamo o la tasa de interés ganada sobre el
saldo recuperado de una inversién (préstamos) de tal manera, gue
el page o ingreso final, lleva el salde a cera, considerando el

interes (ganado o adecuado).

4.1,3. Eerlodo. de. recuperacidn.de la dnversidn

Comanmente los pericdos de recuperacién de la inversién se
utilizan para evaluar las inversiones praoyectadas. El periodo de
recuperacién consiste en el ndmero de afos requeridos para
recobrar la inversién inicial. Con frecuencia las empresas
establecen un periodo de recuperacién maximo, de modo que se
descartan los proyectos con recuperaciones gue reguieran mas
tiempo; otros proyectos serdn aceptados y evaluados adn mds
empleando alguna técnica de presuvpuestacidén de capital mas

~elaborado.
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El objetivo de esta seccién ez ver qué ganancias se pueden
empezar a tener por parte de la empresa que es 1 a quae adquiere

los equipos.

Asi finalmente se obtendrdn las ganancias anuales en cada
caso, lo gque nos dard una idea muy real de lo que puede ser el
proyecto, si en verdad tendrdn ganancias y si se podrd cubrir el

costo de la inversifn en el menor tiempo posible.

4.3, Lalculo de 13 Tasz de Retorpno, Matodo del Valpe Presente

En los cdlculos de la tasa de retorno, el objetivo es hallar
1a tasa de interés a la cual la suma presente y la suma futura
son equivalentes; en otras palabras, la base fundamental del
método de 1a' Tasa de Retorne es una ecuacidn de la t  asa de
retorno, una expresidn que simplemente iguala una suma presente

de dinero, con el valor presente de sumas futuras.
£l procedimiento general utilizado para hacer un cdlculo de
la tasa interna de.reteorno por 21 método de=l valor prasente es el

siguiente:

1 Se dibuja el diagrama de Flujn.da caja.
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2) ASE establece la ecuacién de la tasa de retorno.
3 Se seleccionan los valores de jX_ por ensayo y error

hasta lograr el balance de la ecuacidn.

NOTA.- Recuerde que la tasa interna obtenida por este método
es simplemente estimativa, de la tasa interna real de
retorno, ya gque el valeor del dinero en el tiempo se

ha depreciado.

4.4. CAlculg del Perindo de'Recuperacign

Fundamentalmente este cAlcule se utiliza para determinar el
niamero de afos gue deben conservarse. y utilizarse un activo a fin
- de recuperar su costo inicial con un retorno dado, conocidos los
#lujos de caja anuales. Para calcular el periodo de recuperacidn
a una tasa de retorno dada, se utiliza el siguiente modelo a fin

de determinar el valor O2 n ,u0s, En puestro case, los flujos de

caja san  los mismos cada afo,: el problema se resuelve

directamente cen la siguiente f6rmula:

n= _P_
FC
donde:
P = Inversidn inicial de capital

n = Namero de afips para recuperacién de la inversidén

FC = Flujo de caja anuales
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Antes de calcular una relacién Beneficio~Costo, todos  los
beneficios, desbeneficios y costes que se utilizardn en el

cdlculo deben convertirse a una unidad meonetaria comidn.

Debe decirse en qué situaciones de la vida real es necesario
muchas veces emitir juicios gque estdn sujetos a interpolaciones
particulares, especialmente para determinar si un elemento de un
flujo de caja es un desbeneficio o costa. Sin embargo la regla
general, es gque cuando S@ cigue un precedimiento corrects de una
relacién beneficio-costo mayor o igual a 1.0, esto indica que el
prayecta bajo consideracidén es econfmicamente ventajosa. La
relacién beneficio-costo puede calcularse como:

B/C = (Bepeficios) - (Desbeneficios)
Costos

La relacién beneficio-costo deke tener resultadeos arriba de

la unidad, y esto quiere decir que es econémicamente ventajoso.
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4.6. Eesumen de Base de Datog

FLANTA NS 1t

Primer Estudio
Sistema Nuevo

¥g recuperados % eficiencia % no  recuperado
£

ier. dia 41.9 kg 99.38 0. 62
28 dia 37.5 kg F7.41 0.58
Jer. dia 57.5 kg ?9.07 0.93
TOTAL 1346.9 kg 79.29 0,71

Sistema Anterior

Kg recuperados 7% eficiencia % no recuperado
recuperada
ler. dia 185.4 kg ?8.18 1.82
29 dia 194.5 kg ?8.13 1.87
Jer. dia 248.0 kg ?7.97 2.03
TOTAL 627.9 kg 78,08 1.91

1.2% de diferencia entre e sistema nuevo y el anterior, que en kg
significaria una diferencia total de 394.5 kg 6 131.5 kg de

ahorro en fibra diarios.



28

FLANTA Ng 2

Sistema Nuevo

¥g recuperados % eficiencia % no recuperado
recuperada
ter. dia 52.8 kg 29.51 0.49
28 dia 28.9 kg 99.77 0.23
Jer. dia 42.8 kg 99.65 0.3%
TOTAL 124.5 kg 99. 45 0.35

Sistema Anterior

Kg recuperados %4 eficiencia % no recuperado
recuperada
ter, dia 235.3 kg 28.78 1.22
28 dfa 209.1 kg 98.78 1.24
Jar. dia 257.8 kg 98.32 1.68
TAOTAL £99.2 kg 99.62 1.38

1.03 % de diferencia entre el sistema anterjor y el nuevo que en
kg significaria una diferencia total en el estudio de 521.9 kg &

174.0 kg de ahorro en fibra diarios.
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4.7. Datns pavra el Cdlculo Fconémicq

Costo por cada sistema.- Quinientos millones de pesos
Vida éatil.- Veinte a3os

Precio de la celulosa.~ Dos mil doscientos setenta pesos por

kg.
- [~} o~ V-1 < 0 o o
. . . . 1 "
@ :g == o [ =] \D il o~ o
- w ~ o =3 o = D =3
~ o~ ~™ -t w ™~ [-= (=] o —
— -
1 2 3 4 -] & 7 =] 9 10 afos
millones de pesos
S00

Entre las dos plantas se ahorran diariamente un promedio de
152.75 kg, esto al afoe significa S2 toneladas de ahorroe al afo,
descontando lgs dias que se para la midquina por festivos y

mantenimiento y en costo significa 118,040,000.00 anuales.

Los calculos anteriores son con un interés igual a cero, aun
asi a partir del gquinto afo la inversidén esti totalmente pagada y
si tomamos en cuenta que el eguipe tiene wuna vida «til de veinte
afos, quiere decir 9ue pensandos en un mediano ¥y largo plazo,
invertir en este equipe es verdaderamente redituable. Pero vamos
a ver qué tan redituable es integrando &l interés que se puede

ganar y empleando valores de valor 'presente a futuro.
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Vamos a ver ton urna tasa de interes del 207 compuesto
anualmente los 500 millones cuidnto nos darfan a S afeos:
P/F 20,5

500¢2.488) = 1244 millones a S afos {(invirtiendo en 1 bando)

0 118.94

1 141,465 + 118.04 = 259,69

[N

311,63 + 118.04 = 429.67

3 S15,460 + 118.04 = 633,44

»

750.37 + 118.04 = B78.41
S 1054.09 + 118.04 = 1172_13

& 1406.85 + 1168.04 = 1523.59

Lo que indica el resultado anteriar, es gue realmente hasta
e! sexto afo y no el quinto como se mencionéd antes, se
recuperaria la inversién, por o que es conveniente siempre
praofundizar un peco mds cuando se hacen inversiones de esta
naturaleza. Ahora bien, podriamos profundizar audan mas
introduciéndonos en conceptes como la depreciacidn, ete. pero
fundamentalmente esta tesis @s para demostrar que siempre hay un
camino para hacer mejor las ctosas y eso es a base de tenacidad y
mucha digposicién al trabajo, y ne se pretende hacer un estudio
econdmico completa, ya que esc seria tema posiblemente de otra
tesis. Por 1o pronto en la presente se dan las claves al lector
para desarrollar un trabajo en forma ordenada y de algunas de lﬁs

herramientas de que puede echar mano.
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CONCLUSIONES

La cada vez mas prduiﬁa celebracidn de un Acuerdo de Libre
Comerecio entre México y los Estados Unidos de Norteamérica, hace
pertinente el plantearnos ciertas consideraciones de cardcter
general acerca del real significado de dicho tratado s sobre
todo, da pauta para reflexionar sobre los verdaderos alcances del
proceso de apertura comercial que experimenta nuestra economia y

gue se inicid desde hace aproximadamente un guinguenio.

A nadie escapa que la industrializacién del pais, basada en
la aplicacién durante Qgquizi4 demasiados anos, el modelo de
sustitucidn de importaciones, ocasiond una contrastante serie de

efectos positivos y negativos.

"Por una parte, el aparato industrial nacional crecid y se
reprodujo casi invariablemente a tasas anuales relativamente
altas a lo largo de tres décadas (1950-1980), coadyuvando con su
empuje al "Milagro Mexicano" en gue culminéd la época de

Pesarrollo Estabilizador.

For otro lado, la prolengacidén a 1o largo de 35 afos del
sistema proteccionista preopio del modelo de sustitucidn de
importaciones, generd deficiencias, fallas estructurales y falta

de competitividad en la inmensa mayoria de los sectores
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industriales domésticos, los que incapaces de concurrir a
mersades  internzacionales, cenformaron sUSs expectativas ¥y
funcionamiento a la dindmica de un mercado interno que se fue
debilitando paulatinamente hasta entrar en la crisis econdmica

que inicié en 1981.

LLa politica de proteccionismo  propicié un efecto de
"Invernadero" sobre el secter industrial mexicano, resguarddndolo
de las inclemencias de cuzlguier competencia  extranjera,
consintiéndolo e impidiéndole expandirse con fortaleza vy
naturalidad. En nuestro pais, la sociedad civil e incluso las
estructuras gubernamentales estuvieron précticamente separadas

del concierto internacional.

€s un hecho que el modelo econédmico del aislamientp vy 1la
proteccidn a ultranza vya se agoté y la apertura comercial esta
formulando nuevos y mds desafiantes retos, pero no solamente al
sector industrial sino a todos los sectores sociales y

econtimicas.

El demafio estéd p)a@teadn a todo el pais y los que
trabajamos en las empresas productoras sélo somos la punta de
lanza en este esfuerzo por insertar a nuestro pais en el juego
econdémico mundial vy de esa manera hacerlo crecer. La

responsabilidad industrial =s grande -enorme-, es la
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responsabilidad del 1lider, pefn la. tarea es y debe ser

compartida.

Los cambios, las nuevas condiciones, las nuevas formas de
hacer las cosas, las{nuevas variables del entorno econdmico se
dan practicamente semana con semana, que indican el rumbo y prisa
de nuestro pais para comqettr y participar en los mercados

internacionales.

Se ha visto la repercusidén de estps cambios en la activacidn
de 1la economia, el Producto  Interno Bruto cen tendencias
positivas en los Ultimos arosy 1988, 1.4%; 1989, 3.1%; 1990, 3.9%
y 1991 estimado en 4%, esto es glara muestra de que estamos
retomands el camino correcto psrdido en los afos 70 s y 80 s,
encauzindonos. a una economia MA&S  Sana, mas abierta, més

participativa con menor control y regulacidén gubernamental.

Los indices de gue estamos buscande mas productividad, mds
calidad, mis condiciones competikivas son claros pero el hecho es
de gque estabamps rezagados y  por lo  tanto si consideramos que
ningin pais va a detensr su desarrollo, no nos queda méds que
caminar el doble para no  sélo’ alcanzarles sino inclusive

rebasarlos.

Los que participames activamente en la economia de ‘los afos

G0 s tenemos la obligacidn de campiar a nuestro pafs y regresarlo
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al cauce perdido. S1 gqueremos un mejor México para nosotros vy
nuestres hijos no hay alternativa, debemos ser parte del primer

mundo con las condicione y caracteristicas gue nos exige.

Hoy las circunstancias son propicias, tenemos 1la
oportunidad de integraruas en un blogque econdmico con Estados
Unidos y Canadd en el cual se encuentra el mercado mids grande del
mundo con el desarrollo tecnoldgiéo y situacién competitiva de
primer mundo, y en fin un blogue en =1 gue muchos, si no es que

todos los paises quisieran estar.

Empero nos hace falta alge muy importante, tener la
mentalidad y actitud de ser competitivos y de aceptar que el
M&xica de puertas carradas ya ho existe, de participar

activamente en las transformaciones de nuestro negocio.

Es necesario tener presente, que =2n este mundo cambiante al

que nos enfrentamos, nuestra principal arma es el actuar.

La actuacidn que se reguiere es trabajar con Calidad en
Tado, no s6lo en los productss, sino en la totalidad de nuestro

quehacer.

Hay que profundizar en elevar la c¢alidad, la reduccidn

inteligente de gastwus y costes, encontrar y optimizar las
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ventajas competitivas, setr mas eficientes y siempre ir en busca

de resultados.

Es por todo esto y de acuerdo a los resultades de 1os
estudias anteriores con las ventajas econémicas que para la
empresa representa, gque se optd per utilizar el sistema nuevo, ya
que como se ha podido ver tiene ventajas significativas con
respecto al anterior, aurgue no estaba teodavia trabajande en
forma 6ptima cuando estos estudios fueron realijzados, pero adn

as{ se pudo notar la diferencia.

Aun asi, todavia queda bastante trabajo por hacer en el
sistema nuevo para mejorar su rendimiento. Asimismo hay que
tomar en cuenta que nada es para siempre, la tecnologia avanza
dia con dia y siempre se pusde encontrar un mejor camino para

hacer las cosas.

En la empresa donde se realizd este estudic se recomendé
adquirir el sistema nuevo para todas las maquinas por haber

demostrade ampliamente su eficiencia y costeabilidad.
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BAFFLES.-

BOOUILLAS.~

BORRA. ~

BULK.~

CALIBRE. -

CARDAS, -

CELULGSA. ~

Nombre inglés de un tipo de pantalla actstica de
altavoces qgue consists en uns Erolongacién rigida
del soporte del diafragma, =21 objeto de esta
pantalla es evitar que 1la onda de presidn frontal
en bajas frecuencias alcance el reversa del

diafragma.

Escopleadura que se abre en las piezas de madera o

de metal para ensamblarlas.

Pelusa polvorienta o vello, que sale y se extiende
en algunos proceses de fabricacién (por ejemplo

pafal).

Abultado, voluminoso.

Didmetro interior de muchos objetos huecos, como

tubos, conductos, caRerias, etc.

Cabeza terminal de wun instrumento que sirve para

sacar suavemente el pelo a los pafos y felpas.

Cubrpe s6lide insocluble en el agua, el alechol y
el éter, perteneciente al grupo quimico de los

hidratos de carbono, que forma casi totalmente
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COLECTOR. —

DENSIDAD. —
DUCTa, ~

ERGONOMEA.—
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1a membrana eaenvolvente de las cé&lulas vegetales.
Mediante la ebullicién en 4cidos minerales
concentrados se descompone en hidrates de cartbono
mas senc&llqs y con el 4&cido nitrice da un
compueste fulminante andlego a la nitroglicerina.
Compone casi por completo el papel blanco sin

cola.

Cafio o canal que recege todo Jo procedente de

otros.

Relacién entrz la masa y el velumen de upn cuerpo.
Tubo.

£s la ciencia que estudia las ldimensianes

corporales del ser humano para caonvertirlas en

estindares de uso diario.

FILTRD ROTATIVO.- Aparato que sirve para depurar alguna materia.

FUGAS. -

HERMETICO. -

Salida de un gas o un ligquido por un orificio o

abertura producidos accidentalmente.

Impenetrable, cerrado. Dicese de lo que cierra



MAMPARAS. -

NAPA. -

OBETRUCCION. -

PERFIL.~

PESO. -

POLEA.

FOLVO. -

o8
una abertura de modo que no permita pasar el aire

ni otra materia gaseosa.

Cancelmovibie qus sirve para alojar una
habitacidn, para cubrir las puertas y para usos en

magquinaria.

Celulosa desfibrada cubierta con envoltura de

papel.

Impedimento para el paso d= materias sdlidas,

liquidas o gaseosas por una via,

Complementos o retogues con que s& remata una

figura o una cosa.

fFuerza de gravitacidén universal ejercida sobre la

materia.

Ruda acanalada en su circunferencia y mévil
alrededor de un eje., For !a canal o garganta pasa
una tuerda o cadena en cuyos dos extremos actidan,

respectivamente la potencia y la resistencia.

Lo que. queda de cosas sélidas meliéndolas hasta

reducirlas a partes muy peguefas.
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PRESURIZACION, — Incrementar Presidn.

TRASMISION. =

VENTILADOR. —

Conjunto de mecanismos que comunican &1 movimiento
de un cuerpo a otre, alterando generalmente su

velocidad, su sentido o su forma.

Instrumento que hace correr o penetrar el aire en

un sitio.
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