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RESUMEN

El presente informe se refiere a la inspeccion y control de calidad en el éarea de
fabricacion de papel tissue de la empresa PRODUCTOS TISSUE DEL PERU
S.A. (PROTISA) realizado por el inspector de control de calidad. Con este
proposito se describen los procesos llevados a cabo en el area de fabricacion para
luego centrarse en la inspeccidn y control de calidad de esta area. Asi se presentan
la inspeccidn de equipos a nivel de control de calidad, los control de papel tanto
en variables fisicas como gramaje, resistencia longitudinal, resistencia transversal,
resistencia a la humedad, % elongacion, % humedad, % blancura, tonalidad y
atributos de papel como grumos, arrugas, porosidad, franjas porosas, hoyos,

hoyitos, rasgadura, pintas y olor.

Todos los controles mencionados sirven para evaluar los procesos de planta de
modo que aseguren una buena una buena calidad de acuerdo a las especificaciones
de cada producto elaborado en el darea de fabricacidon, 4rea en que se ha

desarrollado la experiencia profesional del presente informe.

Se incluyen mejoras en los controles de calidad, afin de lograr que se hagan con
una mayor precision y rapidez. La aprobacion del producto estd a cargo del
inspector que tiene la decision de aprobar o rechazar el producto de acuerdo a las

especificaciones de cada producto.
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1. INTRODUCCION

Productos Tissue del Peru S.A (PROTISA), forma parte de Empresas CMPC
S.A., (Compaiiia Manufacturera de Papeles y Cartones), con sede principal en
Chile. PROTISA ingres6 al mercado peruano en 1995, importando Papel
Higiénico, Servilletas, Papel Toalla, Faciales y Pafiuelos de otras empresas del

grupo CMPC ubicadas en Sudamérica.

En 1996, gracias a la extraordinaria aceptacion que tuvieron los productos en el
mercado peruano, se inaugura la primera planta de conversion en Chorrillos.
Al afio siguiente, con el proposito de producir el 100% de papel base, se inaugura
una planta de fabricacion de papel en Santa Anita, el cual permitié tener el

tamaiio, la distribucion y la tecnologia adecuada.

A mediados del afio 2000, la empresa decide incursionar en la fabricacion de
Pafiales desechables, convirtiéndose asi en la segunda empresa fabricante de este
tipo de producto en el Pera. En el afio 2001 se realizo nuevas inversiones,
adquiriéndose una moderna linea de conversion, que permite fabricar papel toalla
y papeles higiénicos de doble hoja en el Pera. En el 2002 se adquirié una nueva
maquina papelera, con la cual se podra seguir brindando productos de la mas alta
calidad al consumidor. A fines del 2003, con la finalidad de complementar el

negocio, se lanzé una marca propia en la categoria de Toallas Higiénicas.

Actualmente PROTISA Peru cuenta con una planta y oficinas administrativas
construidas sobre un area de aproximadamente 40 000 m?, situandose como la
segunda empresa lider en el mercado de higiénicos Tissue a nivel nacional,
también cuenta con una segunda planta de conversion en un area de 50 000 m?,

en el 2007 se construye una nueva planta papelera en un area de 12 000 m?>.

Los productos que ofrece PROTISA Peru se agrupan en dos lincas, linca hogar y
linea institucional. En la linea hogar se encuentran productos como papeles
higiénicos, paiiales y toallas humedas, servilletas, toallas higiénicas, pafiuelos y

faciales dirigidos al publico en general. En la linea institucional se tienen



productos como papeles higiénicos, papel toalla, servilletas y dispensadores en
tamafio y presentacion diferente a los productos de la linea hogar, dirigidos a

empresas y servicios de salud.

Los productos que ofrece PROTISA Pera se encuentran agrupados en las marcas

Elite, Babysec, Ladysoft, Cotidian y Noble.

Elite | Babysec

e (@ tiidian

Fig.1. Marcas comerciales que ofrece PROTISA



1. ORGANO EMPRESARIAL
2.1 Datos principales de PROTISA

e Razdn social: Productos Tissue del Pera S.A. (PROTISA)
e RUC: 20266352337

e Direccion: Av. Santa Rosa 550 Sta. Anita

e Sector al cual pertenece: Fabricacion de productos de Papel
e Tipo de Sociedad: Sociedad Anonima

e Pagina Web: www.protisa.com.pe

Actividades:
PROTISA Peru fabrica productos se agrupan en dos lineas: Linea Hogar y

Linea Institucional.

En la Linea Hogar: se encuentran productos como papeles higiénicos, panales
y toallas humedas, servilletas, toallas higiénicas, paifiuelos y faciales dirigidos

al publico en general.

En la Linea Institucional: se tienen productos como papeles higiénicos, papel
toalla, servilletas, dispensadores en tamafio y presentacion diferente a los

productos de la Linea Hogar, dirigidos a empresas y servicios de salud.

2.2 Organigrama PROTISA

En la figura N°® 2, se muestra el organigrama general de PROTISA. La
actividad profesional del autor se desarrolla en el area de control de calidad

tissue.
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2.3 Objetivos de la empresa

Vision — PROTISA Peru

Ser la empresa lider del mercado peruano de Papel Tissue y Productos

Sanitarios, con marcas valoradas que satisfagan las necesidades de nuestros

consumidores por su calidad e innovacion.

Mision — PROTISA Peru

Con nuestros Consumidores: Les entregamos productos y servicios que
satisfacen sus necesidades, dentro de una oferta adecuada de valor.
Conocemos profundamente sus necesidades.

Con nuestros Accionistas: Buscamos aumentar el valor de la empresa a
través del crecimiento en ventas, del valor de nuestras marcas y
participacion de mercado con rentabilidad, asegurando el correcto y
eficiente uso de nuestros activos.

Con nuestros Clientes: Establecemos negocios rentables, de beneficio
mutuo y de largo plazo, sustentados en una relacion de confianza,
cercania y un buen servicio.

Con nuestros Colaboradores: Brindamos un buen ambiente de trabajo y
herramientas necesarias para que puedan desarrollarse integralmente, lo
que propicia contar con personas competentes, motivadas y trabajando en
equipo para lograr el objetivo integral de la compaiiia.

Con la Comunidad cercana: Mantenemos una relacion de armonia y
apoyamos su desarrollo a través del empleo, la educacion y la generacion
de micro emprendimientos.

Con el Medio Ambiente: Contribuimos al desarrollo sostenible
asumiendo un compromiso de responsabilidad con el medio ambiente en
todas las fases de nuestros procesos.

Con nuestros Proveedores: Buscamos que sean parte de nuestra red de
apoyo como ‘“‘socios estratégicos”, estableciendo relaciones perdurables

de mutuo beneficio.
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2.4 Lineas de produccion
2.4.1 Linea de produccion de rollos
Descripcion del proceso

El papel tissue proveniente de las papeleras denominados Jumbos con un
peso promedio de 2 tn, son alimentados a la bobinadora, mediante los

desenrrolladores.

Celda de carga

Fajas desenrrolladoras

Fig.3. Desenrrollador

El papel se desliza mediantes polines de traccion al gofrador, a fin de darle un

alto relieve de acuerdo a la caracteristica del producto.

Sistema de laminado Sistema de gofrado

Fig.4. Gofrador
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Si el producto esta especificado que debe llevar laminado, se pasa a la seccion
de laminado que consiste en aplicar una pelicula de adhesivo al papel,
mediante un polin de goma, el adhesivo es transferido a este polin mediante
un polin ceramico que contiene micro celdas en donde se captura el adhesivo.
La pelicula de adhesivo adecuada para el proceso es logrado mediante regla
metalica (racla), la cual retira el excedente de adhesivo. Aplicado el adhesivo

al papel, este se une a otra hoja de papel, mediante otro polin.

Luego se pasa a la seccion de transferencia que consiste en bobinar el papel
debidamente gofrado y/o laminado a un tubo de carton denominado tubete. El
tubete es obtenido en la tubera empleando 2 cintas de carton gris, luego
al tubete se transfiere adhesivo y luego el papel de una hoja, doble hoja o
triple hoja, de acuerdo a la especificacion del producto es bobinado sobre este
tubete, con el numero de vueltas necesario a fin de obtener el diametro
indicado todo esto se lleva a cabo en la rebobinadora que es el corazon de la
maquina, en este grupo se hacen los procesos de moleteado, peineteado,
transferencia, tiene una capacidad de 45 transferencias por minuto con
diametro de rollos desde 90 mm hasta 160 mm, como resultado de esta
operacion se obtiene un producto en proceso denominado log (papel

enrollado de forma cilindrica).

Moletes

Peineteado — Transferencia

Ingreso de tubetes

Fig.5. Rebobinadora



14

En el Log, las hojas estan sueltas, por lo tanto requieren de un adhesivo, a fin
de pegar las hojas, por lo tanto la siguiente operacion es el encolado del

extremo de hojas, la cual se realiza en el encolador.

Fig.6. Encolador

Los log son almacenados en un acumulador a fin de asegurar la continuidad
de la operacién, se acumula aproximadamente de 100 a 150 log, para luego

pasar a la cortadora.

Fig.7. Acumulador de log

La cortadora opera mediante un disco de corte, el cual tiene un giro y este
pasa sobre los logs, obteniendo el rollo de papel higiénico, en la altura de

acuerdo a especificaciones.



15

Esmeriles

Arrastradores Disco de corte

Mordazas Plataforma de salida de rollos

Fig.8. Cortadora

Los rollos de papel higiénico son derivados a las respectivas empaquetadoras,
mediante un dosificador automatico, en las empaquetadoras los rollos son
empaquetados en los diferentes formatos: x1, x2, x4, x6, x12, x16 y x24, para

finalmente ser embolsados en bultos de diferentes presentaciones.

2.4.2 Linea de produccion de doblados

2.4.2.1 Linea institucional

En esta linea se convierten jumbos de papel base de higiénico y toallas
institucionales con un didmetro maximo de 1.5m que son colocados en los
desenrrolladores, luego se pasa por el gofrador para dar la textura al papel y

se graba con una forma determinada.

Se usa como insumo tubos de carton para formar el log en la Rebobinadora,
donde se le hace el corte al papel con las cuchillas de corte con la

dimensiones de cada producto.

Luego se le pasas por el encolador donde se le aplica un adhesivo en la ultima

hoja del log para evitar que estas se despeguen.

Los rollos son direccionados por medio de la faja transportadora para su
inspeccion y descarte de rollos fuera de especificacion, luego se procede a su

embolsado y sellado termo contraible en distintos formatos (x 2, x4, x0).

Estos productos son dirigidos a generalmente a empresas y servicios de salud.
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2.4.2.2 Linea Servilletera

En esta linea se convierten rodelas de papel base servilleta, se colocan en los
desenrrolladores de rodelas luego pasa por el polin gofrador seguido del
tambor formador de servilletas donde se indica en la maquina la cantidad de

unidades por paquete.

Luego se pasa la servilleta a la maquina empaquetadora donde se hace

embolsado y sellado (multipack).
2.4.2.3 Linea Paiiuelera

En esta linea de produccién se convierten rodelas de papel base paiuelo, son
colocados en los desenrrolladores de rodelas luego se pasa por el polin
gofrador, luego por una camara donde se agrega el aroma caracteristico a
cada producto, luego al tambor formador de pafiuelos, luego por una faja
transportadora se pasa a la seccion de empaquetado donde es embolsado y

sellado como embalaje primario.

Finalmente los paquetes son pasados a la seccion de empaquetado secundario

segun el formato de cada producto.
2.4.3 Linea de produccion de Sanitarios
2.4.3.1 Linea Toallera

En este proceso se fabrican Toallas higiénicas en una maquina toallera, se
ingresa la celulosa como insumo llevandose a cabo un proceso de molienda,
luego se alimenta con super absorbentes (SAP), realizandose la formacion,
compactacion y sellado de canales de la toalla higiénica, luego se aplican los
layers, se hace impresion en linea, se dosifica adhesivo de construccion,
adhesivo de fijacion luego se alimenta tela no tejida, polietileno, se aplican

las cintas y papel siliconado.

Luego se hace el corte anatomico y plegado transversal, finalmente se pasa a

la seccion de empaquetado donde se hace el empaque individual y el
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empaque secundario en diferentes formatos de acuerdo al tipo de

presentacion.

2.4.3.2 Linea Panalera

En este proceso se fabrican pafales en la maquina pafialera en la cual se
ingresa la celulosa como insumo llevandose a cabo un proceso de molienda,
luego se alimenta con super absorbentes (SAP), se realiza la formacion, se
alimenta el tissue luego la compactacion se hace la aplicacion de layer, se
coloca los elasticos, la tela no tejida, se aplican orejas y tela para laminar, se
alimentan de barreras, elasticos de barrera, polietileno, se aplican las cintas y

adhesivos en todo el proceso para fijar los componentes del panal.

Luego se hace el corte anatomico y plegado longitudinal, finalmente se pasa a
la seccion de empaquetado donde se hace el empaque individual y el
empaque secundario en diferentes formatos de acuerdo al tipo de

presentacion.

2.4.4 Linea de produccion de papel Tissue

En esta linea se fabrican diferentes tipos de papel base que se utilizan como

insumo principal en las lineas de conversioén, como son:

e Higiénico elite una hoja

e Higiénico elite doble hoja

¢ Higiénico elite doble hoja econdmico
¢ Higiénico noble

e Higiénico elite una hoja institucional
¢ Higiénico noble institucional

e Higiénico elite institucional natural

e Servilleta elite cortada

e Servilleta noble

e Servilleta elite mesa blanca

e Servilleta elite institucional natural
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e Toalla elite ultra y plus

¢ Toalla elite clasica

¢ Toalla elite institucional blanca 38 gr
e Toalla elite institucional blanca 22 gr

e Toalla elite institucional natural 38 gr

Descripcion del proceso de la linea de produccion de papel Tissue

Se tiene varios procesos en la linea de fabricacion de papel tissue las cuales se

describen a continuacion:
2.4.4.1 Servicios operativos de reciclo papelero (Sorepa)

Se encarga de la compra e importacion de papeles reciclados de distintas
calidades, interactia directamente con el area de fabricacion de papel tissue y
almacén, su funcion es agrupar el papel reciclado acopiando en diferentes
calidades que luego son enfardados y puestas a disposicion del area de

fabricacidn para ser consumido de acuerdo al plan de produccion.

Tiene como uno de sus proveedores internos a la linea de produccion de

rollos y doblados las cuales proveen las mermas del producto.
Calidades del papel reciclado acopiado por el drea de Sorepa

Blanco 1: Papeles o cartulinas blancas fabricadas con 100% celulosa virgen,
como formularios continuos, cuadernos y mermas de cuadernos, los papeles

reciclados deben ser sin impresion y sin colorear.

Blanco 1 alternativo: Lo mismo que el blanco 1 pero contiene revistas,

carteles publicitarios o avisos sin impresion.

Blanco 2: Lo mismo que el blanco | pero el material reciclado lleva como

maximo 10% de impresion.
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Blanco 3: Lo mismo que el blanco 1 pero el material reciclado lleva como

maximo 50% de impresion.

Blanco rayado: Papeles o cartulinas blancas fabricadas con 100% celulosa
blanca hasta 10% de impresion como papeles de oficina, fotocopias,

cartulinas y formularios continuos.

Couche color: Papeles fabricadas con alto o medio contenido de pasta
mecanica, de media o alta impresidon, como las revistas, carteles publicitarios

Y avisos.

Revista: Papeles fabricadas con alto o medio contenido de pasta mecanica,
media o alta impresion y coloreada en masa, este material solo debe llevar

revistas.

Mixto 1: Mezcla en cualquier proporcion de papeles y cartulinas fabricadas
con alto y medio contenido de pasta mecanica, con alta impresion, con

material coloreado (color pastel) con un maximo de 5% del total.

Mixto 2: Lo mismo que el mixto 2 pero con material coloreado (color pastel)

con un maximo de 10% del total.

SOP (sorted office paper): Son papeles de oficina importados y tiene la

misma calidad del blanco 3.

SWL (sorted white ledger): Son libros de cuentas blancas importadas y tiene

la misma calidad del blanco 3.

Celulosa: Son fardos de celulosa importados que vienen en forma de

cartulinas y se clasifican fibra larga (FL) y fibra corta (FC).

En la figura N® 9 se muestra los diferentes tipos de calidades de papel

reciclado y de celulosa virgen.
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Clasificacion de papel acopiado por ¢l arca de SOREPA
Blanco 1 Revista
Blanco | altemativo Mixto 1
Blanco 2 >, Mixto 2
3 g5
® A3
Blanco 3 o " sop
Blanco Rayado SWL
Couche Color Celulosa ( Fibra larga

y corta)

Fig.9. Tipos de papel acopiado por Sorepa

2.4.4.2 Disgregacion

En esta etapa de disgregacion, se realiza la separacion de la fibras en dos
equipos llamados Pulper basico (para la disgregacion de fibra virgen) y Pulper
hélico (para la disgregacion de papel reciclado) mediante un proceso batch,
estos equipos son semejantes a una gran batidora en cuyo interior se encuentra

una gran hélice.

La disgregacion se inicia primero por el impacto al caer los fardos, después por

el rozamiento de la hélice con la pasta formada y finalmente por rozamiento de
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las mismas fibras entre si, esta accion genera calor que ayuda a la disgregacion

de la fibra.

Para la disgregacion de la fibra virgen se mezclan agua clarificada y fardos de
celulosa virgen, para la disgregacion de la fibra reciclada se mezclan agua

clarificada, papel reciclado (esta en forma de fardos) y soda caustica.

Las impurezas que vienen dentro de los fardos de papel reciclado son
removidas por sistema de remocion de impurezas instalado en el Pulper y esta
disefiado para remover en primer lugar las impurezas de mayor tamaiio y luego

la de menor tamaiio, con una eficiencia del 99% de remocion de impurezas.
Las impurezas removidas se clasifican en dos tipos:

Impurezas pesadas

Como metales, tuercas, pernos, tornillos, alambres, latas de bebidas, grapas,

arena, piedras y vidrios.

Impurezas livianas

Consisten en plasticos, ceras, pegamentos, colas, autoadhesivos y adhesivos,

astillas de madera y tintas de imprenta.

Materia Sacatrapos Almeja
prima fibrosa

Rotor
Tanque )
v Nivel de
operacion
Mampara - ——
Reductor PN — ———— Torre de
= rechazos
Motor '\ _\E
) N ——

Fig.10. Pulper
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2.4.4.3 Preparacion pasta

A. Depuradores

La pasta que proviene del Pulper hélico es recibida por una sene de
depuradores centrifugos que son grandes conos que centrifugan la pasta al
igual que una lavadora doméstica, impulsando por gravedad a las fibras y las
impurezas mas pesadas, para hacerlas pasar a través de placas ranuradas, que
funcionan igual que tamices o coladores, que permiten el filtrado solo de las
particulas menores, cerrando el paso a las particulas mas grandes. Segun
avanza el proceso de depuracidn, las placas contienen, secuencialmente,
ranuras de menor tamafo, de manera que al término de esta etapa del proceso,

solo las fibras vegetales ingresan a la maquina papelera.
Para este proceso se tienen los siguientes equipos:

Diabolo de orificios

Este equipo tiene una canastilla que funciona como un filtro se separacion y
opera con un tiempo de trabajo de 140 seg estando dividida en etapas, como
lavado que se realiza en un tiempo de 60 seg, agotamiento 20 seg, descarga

de desechos 25 seg y llenado de agua 35 seg.

Fig.11. Diabolo de orificios Fig.12. Canastilla del diabolo
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Colador ranuras o de agujeros

Este depurador elimina las particulas de tamaio relativamente grande y
cuenta con un tamiz con ranuras o un tamiz perforado (agujeros). Su funcién
es evitar que pasen las particulas mayor tamaiio, pasando asi las fibras mas

pequeiias por las ranuras o agujeros.

Fig.13. Colador de ranuras Fig.14. Colador de agujeros

Depuradores dinamicos o ciclonicos

Este depurador es conocido con el nombre de cleaner, tiene la forma de un cono
y es de material plastico, tiene una salida superior para la pasta aceptada y una
boquilla inferior para las particulas de rechazo. La pasta es alimentada a una
presion de entrada creando una especie de torbellino y por efecto de la fuerza
centrifuga de rotaciéon de la pasta, las particulas mas pesadas (impurezas) van
hacia la pared, resbalando hacia la boquilla inferior y produciéndose lo que se
llama rechazo. Las particulas mas ligeras quedan en capas centrales, para salir

finalmente por la parte superior a una presion diferente a la de entrada.

Fig.15. Depuradores ciclonicos
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B. Eliminacion de tintas

La tinta es removida de las fibras vegetales por una combinacion de acciones
mecanicas y quimicas. El sistema usado es el de flotacidon, que consiste en
separar la tinta de las fibras utiles, luego impulsarla hacia la superficie de una
celda de flotacion y posteriormente retirarla mediante un barredor moévil que

recorre y barre dicha superficie.

La separacion de la tinta de las fibras vegetales tutiles se consigue mediante la
adicion de agentes quimicos, que van agrupando la tinta en particulas de mayor
tamafio, las que quedan suspendidas en la mezcla, pero separadas de las fibras
vegetales, luego se inyecta aire para crear burbujas que atrapan esas particulas.
Las burbujas con tinta suben hasta la superficie del agua, formandose una capa
de espuma parecida a una nata de color oscuro, esta nata es retirada desde la
superficie de la celda de flotacion mediante el barredor moévil, para luego ser

conducida por tuberia hasta una planta de tratamiento de efluentes.
C. Blanqueo y mejora de pasta

Se realiza para procesamiento de papel reciclado para la ganancia de blancura a
través de un equipo llamado dispersor, que utiliza un mecanismo que consiste
en frotar las fibras entre si contra unos discos metalicos donde se logra reducir
el tamaiio de las pintas y las gomas, luego la pasta es recorrida a través de un
anillo sin-fin agregdndose productos quimicos para el blanqueo a una

temperatura de 104°C.

Para la fabricacion de papel tissue institucional el blanqueo se realiza con
peroxido de hidrégeno, para los demés productos se dosifica bisulfito de sodio

y borohidruro de sodio.

En la siguiente ecuacién quimica sc muestra la reacciéon de blanqueo en el

dispersor:

8NaHSO3 (ac) + NaBHs4 (ac) —» 4N328204(nc1 i NaBOE{ch £ ()HEO{II (1)
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Cuando ambos agentes reductores estan presentes en contacto con la pulpa, se

forma de hidrosulfito de sodio y metaborato de sodio.

Fig.16. Dispersor

2.4.4.4 Nave papelera

Refinacion:

Las fibras en suspension se tratan fisicamente mediante un proceso de friccidn,
para aumentar su capacidad de unirse entre ellas. A este proceso se le llama
refino, que consiste en frotar las fibras entre si y contra unos discos metalicos,
esto hace que se rompan parcialmente y se creen una especie de pelos que son
los que crearan los puentes de hidrogeno y daran al papel mayor resistencia a la

traccion.

Cada tipo de fibra papelera y cada tipo de papel usan una refinacion distinta
que se adecua a cada necesidad. Al aumentar el grado de refinacién de una
pasta disminuye su opacidad, aumenta la resistencia a la traccion y disminuye

la porosidad.

Una vez refinado la pasta pasa por varias tinas donde se le afiaden aditivos tales
como blanqueador dptico, tonalizante y resinas (para aumentar la resistencia al

agua y a la traccion).
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Luego de agregar todos los elementos que se necesitan, la pasta reposa un
pequeiio tiempo para eliminar la latencia (propension de la fibra a enredarse,

convirtiéndose en pegotes).

Fig.17. Refinador

Maquina Papelera

Es el elemento mas importante, donde la pasta en suspension se convierte en
papel, esta maquina es una derivada de la primera maquina inventada por

Fourdrinier en tiempos de Napoleon.

Formacion

—1

Crepad
, Crepado

Prensado
Fig.18. Maquina papelera

Consta de varios elementos, se citan los mas importantes por orden de

utilizacion y la utilidad que desempefian:

A. Cabeza maquina

Se encarga de expulsar la pasta de papel en una fina capa sobre la tela de la

maquina de papel, basicamente es una caja alargada en cuyo interior circula la
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pasta. En su extremo inferior, tiene una abertura en su largo por donde sale la
pelicula de pasta, el ancho de esta abertura se controla con unos labios, que al
aumentar su distancia entre ellas, deja salir una mayor cantidad de pasta.
Controlando la salida de pasta con los labios, se obtienen distintas propiedades
en la formacion de la hoja. Al salir la pelicula de pasta de los labios cae

directamente en la tela de maquina para formar el papel.

Al caer las fibras tienden a colocarse en una posicion paralela al movimiento
de la tela, las fibras remanentes que se acumula en la tela es eliminada por
medio de unas regaderas, para evitar que el papel tenga una serie de
caracteristicas no adecuadas, como menor estabilidad dimensional (al
humedecer el papel la celulosa se hincha y si las fibras van en el mismo

sentido, se hincharan mas en sentido longitudinal que en el transversal).

B. Tela

Es una malla muy fina donde se coloca la pelicula de pasta y se forma el papel,
la primera parte del secado es por gravedad, el agua cae atravesando la tela y

las fibras quedan retenidas en la parte superior.

Tiene un sistema de regaderas de alta presion para eliminar las fibras

remanentes que evitan que la tela se sature.

C. Paiio o fieltro

La hoja formada se transfiere al pafio que es un material poroso, su funcion es

eliminar el exceso de agua del papel mediante un sistema secado por succion.

D. Prensa de succion

En esta etapa se elimina toda la humedad posible contenida en el papel
formado, para esto se usa la prensa de succion, que es uno rodillo recubierto de
goma que en su interior se genera un vacio, el pano pasa encima de este rodillo

absorbiendo la mayor cantidad de agua posible.
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E. Sistema de Secado

En esta etapa, el papel es secado hasta una humedad del 6%, para esto se
cuenta con un sistema de control y regulacion del vapor que entra al cilindro
de secado (vankee), de manera tal que conjuntamente con el aire caliente de la

capota, produzcan el secado del papel.
El sistema se secado tiene las siguientes etapas:

Cilindro secador

El vapor proveniente del caldero ingresa en forma controlada al interior del
cilindro (vankee) y entrega su energia calorica al mismo. Este calentamiento se
realiza durante unas 8 hr aproximadamente, hasta alcanzar una temperatura de
unos 90°C y una presion de 1.5 bar. El lento calentamiento se debe a que de
esta forma se uniformiza la transferencia de calor evitandose asi las
deformaciones en el manto (superficie externa del cilindro) y posibles grietas
por efecto de las tensiones térmicas, una vez alcanzado estos valores se efectua
el control automatico del ingreso de vapor a través del termocompresor, la

valvula moduladora y el control Indicador de presion.

La presion de trabajo es de 4.0 bar cuando se tenga papel sobre el cilindro,
asi mismo el condensado y el vapor flash seran regulados y aprovechados,
empleando para ello el tanque separador y la linea de retorno de condensado.
Para controlar el ingreso del vapor y regular el condensado en el cilindro, se
mantiene una presion diferencial entre el yankee y el tanque separador de 1.0

bar.

Capota

Tiene por finalidad de completar el secado del papel, este secado se hace de
manera uniforme en todo el ancho de la hoja por medio de unos ventiladores,
para este fin se toma el aire del medio ambiente (aire frio) y se hace circular
por unos quemadores de forma directa alcanzando la capota una temperatura de

110°C, calentandose el aire el cual sera dirigido hacia la superficie del cilindro
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secador. Los vahos producidos del secado seran extraidos por medio del
ventilador extractor enviandose a la atmosfera, el condensado producido

retornara hacia el desgasificador a través de la linea de condensados.

F. Raspadores

Tienen por finalidad extraer la hoja de la superficie del cilindro de secado, a la
vez de dar una caracteristica al papel (crepado). También uniformiza el

revestimiento del coating, reléase y limpia la superficie secado.

Por medio del panel control, las cuchillas raspadoras se activan colocandose en
la superficie del cilindro secador, este panel tiene a su vez un selector para

habilitar a la véalvula de corte de pasta.

Los raspadores trabajan conjuntamente con productos quimicos como el
coating (para el buen despegue de la papel del cilindro) y reléase (capa de
separacion entre el papel y el cilindro) que son dosificados al cilindro de
secado por medio de una mezcla llamada chilling shower. Para que la
dosificacion llegue de manera uniforme al cilindro de secado, se aplica una
cuchilla de limpieza que ademas de limpiar la superficie del cilindro

uniformizara la capa aplicada.

Para extraer el papel del cilindro, se requiere la cuchilla llamada crepadora, que
ademas de extraer la hoja del cilindro, permite modificar la superficie de la

hoja.

Estas cuchillas estdn aplicados continuamente en la superficie del cilindro y
oscilan de manera transversal al movimiento, debido a esto la cuchilla
crepadora sufre desgaste y requiere ser cambiada regularmente, cuando es
necesario el cambio de la cuchilla, se aplica una tercera cuchilla llamada
cuchilla desviadora, que tiene por finalidad sacar la hoja del cilindro mientras

se realiza el cambio de la cuchilla crepadora.
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Todas estas operaciones se realizan desde el panel de raspadores, en el cual se
regulan también las presiones de trabajo que cada cuchilla que se aplicara sobre

la superficie del cilindro de secado (yankee).
Los raspadores se dividen en 3 etapas:

Raspador Crepador:

La funcién del raspador crepador es separar la hoja seca de la superficie del
cilindro de secado y otorgandole suavidad y volumen (crepado). El angulo
de la cuchilla varia desde 8° a 30° dependiendo del tipo de operacion de
crepado. La presion promedio de la cuchilla varia desde 10 a 20 psi. Los
gramajes en los que normalmente se les proporciona crepado al papel

oscila entre 15 y 40 gr/m2.
Raspador Desviador:

El raspador desviador se instala adelante del raspador de crepado y se utiliza
para separar la hoja mientras se cambia la cuchilla de crepado o se hace
algun ajuste. Este raspador debe ajustarse a un angulo de 25° con una presion
entre S y 10 psi, ya que este raspador es utilizado esporadicamente, no es

necesario la oscilacion.
Raspador de Limpieza:

Se encarga de uniformizar los aditivos que se dosifica sobre la superficie del
cilindro de secado. En este raspador se utiliza peridodicamente cuchillas
abrasivas con el fin de pulir la superficie del mismo, ya que con los
cambios de fabricacion del papel, la cuchilla normal de limpieza no alcanza a
desprender algunas particulas de dificil remocion. La cuchilla de limpieza,
puede colocarse a angulo de incidencia entre 20° y 30°siendo el mas comun
el de 25°. Para esta posicion se requiere una presion baja, la cual puede estar
entre Sy 6 psi, este raspador requiere de oscilacion para que la limpieza sea

uniforme.
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G. Zona de pope

El papel que sale del raspador crepador, se hace pasar por debajo del polin
Mount Hope, se regula de tal manera que abra la hoja y no se produzcan
arrugas durante el enrollado, Luego la hoja se pasa entre el cilindro llamado
pope y la barra de enrollado de papel que es impulsado por este, luego para
ayudar a enganchar la hoja en la barra se tiene una caiieria con adhesivo para
dosificar en todo lo ancho, abriendo la valvula se engancha la hoja en la barra y
se espera que aumente su diametro lo suficiente para depositarlo en el carro,

abriendo la uneta, el pope continua enrollando hasta obtener un didmetro de

2000 mm.

La velocidad varia dependiendo del papel, entre valores de 12% a 20% menos
que la velocidad del cilindro de secado para poder obtener las caracteristicas

fisicas requeridas.

El mando principal de arranque esta en el panel de méquina al igual que el
regulador o variador de velocidad del cilindro pope, ademas tiene un panel

ubicado cerca de maquina para maniobrar la colocacion de las barras.

Fig.19. Zona de Pope
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2.44.5 Clarificacion de aguas de proceso

El sector de la industria de papel Tissue consume una gran cantidad de agua
por lo que es necesario aumentar el grado de cierre de los circuitos. Para cerrar
los circuitos y evitar la acumulacién de contaminantes es necesario clarificar

las aguas de proceso antes de su reutilizacion.

Clarificacion por flotacion con aire disuelto (DAF)

En esta etapa, el agua a tratar proviene del proceso, donde se va a eliminar los
solidos y las bacterias, para la clarificacion se utiliza coagulantes (inorganico o
sintético), floculantes y aire, para eliminar las bacterias se dosifica biosidas al
agua clarificada.

Los mecanismos de clarificacion por flotacion son:
Coagulacion

Neutralizacion de cargas como resultado de la modificacidn de la carga de cada

particula, de manera que éstas no se repelen mas.

Floculacion

Después de la neutralizacion de cargas, se forman puentes en las particulas
coaguladas asociandose entre ellas, luego se produce estructuras de floculos

compactas y pequeiias.

Aplicacion de polimeros en DAF

El polimero es inyectado inmediatamente antes del clarificador, se agrega aire
disuelto en agua y se controla el tamafio de las burbujas a través de caida de
presion, se utiliza principio de la “velocidad cero™ para permitir la flotacion. La
saturacion del agua es con aire total o parcialmente y se introduce por la parte
inferior de la célula de flotacion donde se expande, como resultado se

desprenden burbujas de aire que estaban absorbidas en el seno del liquido.
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Las burbujas formadas atrapan las particulas de solido y suben a la superficie,
formando espumas que seran recogidas para su eliminacién por medios
mecanicos, mediante un sistema denominado cucharén, que no es mas que un
tronco de cono que gira sobre la superficie del agua, recogiendo las espumas
formadas. El cuchardn tiene en su interior una espiral para romper las espumas

y que éstas se recojan mas facilmente por el deposito interior de la célula.

Se produce un fenomeno de sedimentacidn de las particulas y de los agregados,
que son un desecho que se recoge mediante rascadores situados en el fondo del

depdsito y se eliminan por la parte inferior del clarificador.

Las aguas clarificadas, se obtienen por la parte lateral, donde la formacién de

€Spumas €s menor.

Cucharon . _ _
A ) AT Espuma
NN | P
: \ Agua clara
Agua - Spt ﬂn-u:oa:t:) . ¥ AZ
clarificada —— s I '-
= r ' =+ Sedimento
‘ Espuma
Sedimento

Alimentacion
saturada de aire

Fig.20. Obtencidn del agua clarificada de un proceso DAF

2.5 Diagrama de las lineas de produccion

Se muestran a continuacion los diagramas de operaciones de las lineas de

producciodn:



2.5.1 Diagrama de operaciones de Conversion Rollos

JUMBO DE PAPEL TISSUE

REVISION DEL CODIGO Y PESO

NO

S
DESMANTE PAREJO C)

VERIFICACION DE EMPALMES Y
ATRIBUTOS

NO
PASA?

SI

REGULACION DEL DESENROLLADOR

REGULACION DEL GOFRADOR

GOFRADO C)

ALIMENTACION DE TUBETES

Fa—
REGULACION DE ENCOLADOR X ]
DE LOG 2
ENCOLADO DE LOG C)
ACUMULADOR

TRASLADO DE LOG
HACIA LA CORTADORA

Fig.21. Diagrama de operaciones - Bobinadora



INSPECCION DEL DISCO DE CORTE

L
\ S
(“AM?

NO CAMBIO DE DISCO DE CORTE

REGULACION DE ESMERILES DE LA
CORTADORA

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
REGULACION DE ARRASTRADORES DE !
LOG |
|

|

|

|

|

I

|

|

|

|

|

|

I

|

|

|

|

|

|

|

|

|

CORTEDE LOG EN ROLLITOS

VERIFICACON DE LA CALIDAD DE CORTE

DEL ROLLITO
L
\ NO

APRUEBA? @

TRASLADO DE ROLLITOSHACIA LA
EMPAQUETADORA

Fig.22. Diagrama de operaciones - Cortadora



ROLLITOS DE PAPEL + INSUMOS

INSPECCION DE INSUMOS
CHECK LIST
NO
PAS/} X
S1
REGULACIONES DE LA EMPAQUETADORA
PROCESO DE
EMPAQUETADO
FECHADO DEL. PRODUCTO

PALETIZADO DE PRODUCTO TERMINAD®

CONTROLDE CALIDAD DE
PRODUCTO TERMINADO

NO

bt
o> ®

SI

L

TARIMA EN ESPERA PARA SER I:
RETIRADO
- TRASLADO A ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO

Fig.23. Diagrama de operaciones — Empaquetadora



( T \‘ FORMACION DEL TUBETE

REGULACION DE LA TUBERA

ALIMENTACION DE RODELAS DE
CARTON GRIS

ENGOMADO DEL CARTON GRIS

ALIMENTACION DE
ADHESIVOS

SOLICITUD DE INSUMOS

]

CHECK LIST DE INSUMOS

CONTROL. DE STOCK DE INSUMOS

|

|

)

|

|

|

1

|

|

|

NO NO i
PASA? ) - - |
DEVOLUCION A ALMACEN |
|

|

I

|

|

|

|

|

|

|

|

I

|
|
|
|
|
t
|
|
|
|
|
|
I
| Sl SI
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
L

INSUMO EN ESPERA DE SER
TRASLADADO

- TRASLADADO A LINEA DE
CONVERSION

Fig.25. Diagrama de operaciones — Zona de insumos



CONTROL DE CALIDAD
VALIDADCION DEL RECHAZO

RECHAZO DE PAPEL TISSUE Y/O
PRODUCTO TERMINADO

/) i
| Koot

A REPROCESO

ENVIO A ZONA DE DISGREGACION DE
FABRICACION DE PAPEL TISSUE

U U U 4
Fig.26. Diagrama de operaciones — Rechazo papel y/o producte terminado
I S i
| i
| i
.I CONTROL DECALIDAD VALIDADCIOM I
| DEL RECHAZO I
| i
[ RECHAZO DEL INSUMO |
| | i
AL ) I |

— *
1_ DEVOLUCION A ALMACEN DE |
| INSUMOS I
r |
| |
| |
U P J

Fig.27. Diagrama de operaciones — Rechazo de insumos
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2.5.2 Diagrama de operaciones — Doblados

JUMBO COLOCACION DE JUMBO EN

LOS DESENRROLLADORES

! $ DESMANTADO
GOFRADO
REBOBINADO

INSPECCION DELFORMACION DE LOG

ENCOLADO

DESCARTE DE RECORTES (EXTREMOS DE 1.OG)

.

L

TRANSPORTADORA

INSPECCION DE ROLLOS

DESCARTE DE ROLLOS FUERA DE ESPECIFICACION

-
-

BOLSAS TERMOCONTRAIBLES

ENTARIMADO - PALETIZADO

EMBOLSADO Y SELLADO
TERMOCONTRAIBLE

/— \

N/

ALMACENAJE

|
|
|
|
|
|
[
|
|
|
|
|
|
|
|
!
TRASLADO POR LA FAJA |
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

Fig.28. Diagrama de operaciones — Linea institucional



RODELA
COLOCACION DE RODELAS

f # DESMANTADO
POLIN GOFRADOR DE
SERVILLETAS
TAMBOR FORMADOR DE
SERVILLETAS

INSPECCION DEL FORMADO
DE SERVILLETAS

v

PRODUCCION DEFECTUOSA (POR
DESNIVEL)

L 4

A

BOBINA DE EMPAQUETADO (

(POLY)
A
EMBOLSADO Y SELLADO DE
SERVILLETAS (MULTIPACK)
RECORTE DE
POLY

VERIFICACION DE CORRECTO

y
> LANZADO DE SERVILLETAS

SELLADO Y FECHADO
TABIQUES, BOLSAS
A
EMBOLSADO Y SELLADO POR
TERCEROS
ENTARIMADO - PALETIZADO
v ALMACENAJE

Fig.29. Diagrama de operaciones — Linea Servilletera



RODELAS

BOBINA DE EMPAQUETADO
(POLIETILENO)

COLOCACION DE RODELAS

» DESMANTADO

POLIN GOFRADOR DE
SERVILLETAS

TAMBOR FORMADOR DE
PANUELOS

INSPECCION DEIL. FORMADO
DE PANUELOS

BOBINA DE EMPAQUETADO
SECUNDARIO (POIETILENO)

(POR DESNIVEL)

RECORTE DE POLIETILENO

oy

CAJAS

EMBOLSADO Y SELLADO DE
PANUELOS

VERIFICACION DE CORRECTO
SELLADO

RECORTE DE PANUELOS

v

EMBOLSADO Y SELLADO
SECUNDARIO

ENCAJADO DE PANUELOS

ENTARIMADO - PALETIZADO

ALMACENAJE

Fig.30. Diagrama de operaciones — Linea Pafiuelera

» PRODUCCION DEFECTUOSA



2.5.3 Diagrama de operaciones sanitarios

ALIMENTACION DE CELULOSA

MOLIENDA

ALIMENTACION DE
SUPER ABSORVENTE

ALIMENTACION DE PAPEL
TISSUE 100% CELULOSA

APLICACION DE ADHESIVO

—_—

COMPACTACION C)
APLICACION DE WAISTBAND

APLICACION DE ADHESIVO
o

APLICACION DE LAYER

ALIMENTACION DE ELASTICOS

APLICACION DE ADHESIVO

—————————————

ALIMENTACION DE TELA NO TEJIDA

APLICACION DE OREJAS APLICACION DE ADHESIVO

ALIMENTACION DE ELASTICOS DE BARRERA APLICACION DE ADHESIVO

APLICACION DE CINTAS

CORTE ANATOMICO (
APLICACION DE ADHESIVO

TSN

PLEGADO LONGITUDINAL

EMPAQUE
INDIVIDUAL

INPECCION DEL
PRODUCTO FINAL

TRASLADO A ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO

Fig.31. Diagrama de operaciones — Panalera



ALIMENTACION DE CELULOSA

MOLIENDA

ALIMENTACION DE
SUPER ABSORVENTE

FORMACION

COMPACTACION

SELLADO DE CANALES

APLICACION DE LAYER

APLICACION DE IMPRESION EN LINEA

APLICACION DE ADHESIVO DE
CONSTRUCCION

ALIMENTACION DE TELA NO TEJIDA

APLICACION DE ADHESIVO DE
FIJACION

ALIMENTACION DE POLIETILENO

APLICACION DE CINTAS

APLICACION DE PAPEL SILICONADO

.

CORTEANATOMICO O

PLEGADO TRANSVERSAL

EMPAQUE INDIVIDUAL.

INPECCION DEL
PRODUCTO FINAL

2 TRASLADO A ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO

Fig.32. Diagrama de operaciones — Toallera

2.5.4 Diagramas de operaciones de papel tissue

En la figura N® 33 se muestra el diagrama de flujo del proceso de fabricacion

de papel tissue.
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PAPELOTE(PAPEL RECICLADO)

SELECCION DEL. PAPELOTE

ESPERA EN FAJA
TRANSPORTADORA

DISGREGACION DE FIBRA

LIMPIFZA DE FIBRA

ALAMCENAMIENTO EN
TANQUES

DEPURACION DE PASTA

NO

NECESITA
PQ?

ZONA DE DISGREGACION

Sl

AGENTE DE
REPULPEO (SODA
EN ESCAMAYS)

&
":.:U

AIAMCENAMIENTO EN
TANQUES

LAVADO Y ESPESADO DE LA
PASTA

ALAMCENAMIENTO EN
TANQUES

DISPERSION DE LA PASTA

AIAMCENAMIENTO EN
TANQUES

PASTA HACIA MAQUINA
PAPELERA

RECUPERA CION DE

BLANQUEO

L

FIBRA

CON

BISULFITO DE SODIO

LElle]

ZONA DE PREPARACION PASTA

Fig.34. Diagrama de operaciones — Disgregacion y Preparacidn Pasta



PASTA BLANQUEADA
_— l E F
B | REFINACION DE LA PASTA

DEPURACION DE BAJA
CONSISTENCIA

BLANQUEO OPTICO

FORMACION DEL PAPEL
(TELA FORMADORA)

A

PRENSADO
(PANO, VACIO Y PRENSA DE
SUCCION) A
VAHOS VAPOR SATURADO 4(:
AIRE CALIENTE
SECADO DE PAPHL b » H
(CILINDROSECADOR Y CONDENSADO i vl

CAPOTAS)
QUIMICOS PROTECTORES

DE YANKEE
CREPADO Y BOBINADO
DE PAPEL
CONTROL DE
CALIDAD
PESADO, FORRADO Y
ETIQUETADO

APRUEBA?

SE ESPERA PARA SER RETIRADO A
AIMACEN

ALMACEN DE JUMBOS -.;

Fig.35. Diagrama de operaciones — Maquina Papelera



FRACCIONAMIENTO DE AGUA

ALAMCENAMIENTO EN
TANQUES

AIRE COMPRIMIDO

COAGULANTE

CLARIFICACION DE
AGUA POR FLOTACION

SEPARACION DE AGUA-LODOS

S

FLOCULANTE

M

AGUA CLARIFICADA

PRENSADO DE LODOS

ALMACENAMIENTO EN

TANQUES DESARENADORES )

LODOS

v A RELLENO SANITARIO

(O

Y

A DESAGUE
INDUSTRIAL

Fig.36. Diagrama de operaciones — Clarificacion de aguas de proceso



AGUA FRESCA

ABLANDADORES DE AGUA
(INTERCAMBIOIONICO)

:I VAPOR SATURADO SISTEMA DESAEREADOR
—\ CONDENSADO
H > QUIMICOS PROTECTORES DE
|/ CALDERA
<
4
CALDERO GENERACION DE VAPOR
PIROTUBULAR SATURADO
GASES DE COMBUSTION

Fig.37. Diagrama de operaciones — Servicio de Vapor



III. RELACION PROFESIONAL - EMPLEADOR
Condicion de la relacion laboral: Inspector de calidad tissue

Documento probatorio:

.

PROTISA

CONSTANCIA DE TRABAJO

Productos Tissue del Peru S.A. deja expresa constancia que
el Sr. Herbert Francisco Barrientos Huamani, se
desempena como INSPECTOR - CALIDAD TISSUE desde
el 15 de Marzo del 2,006 a la fecha. Labor que viene
realizando en el area de Control de Calidad.

Se expide la presente, para los fines que el interesado
estime conveniente.

Santa Anita, 30 de Setiembre del 2,013

>°>
7
L/

FRO.UCIOS TISSUE gL
: 'L ULL FERL §
JOAGE vl‘suwznfmm‘l:;}\
Cuenip ¢ g My g‘uv

PRODUCTOS TISSUE DEL PERU S.A.
Av. Santa Rosa 550 * Santa Anita * Telf.: 313 3030 * Fax.: 313 3033+ Lima - Peru




IV. TRABAJO PROFESIONAL DESARROLLADO

e Cargo desempefiado: Inspector de Control de Calidad — Fabricacion

e Tiempo de prestacion: 8 afios

Funciones desarrolladas:

e Inspeccion de equipos
Se hace la inspeccion de equipos a nivel de control de calidad, se controlan
los equipos de clarificador, dispersor, refinador y maquina papelera, para esta
actividad se toman muestras y se evalian de acuerdo a parametros

establecidos de operacion.

e Inspeccion del producto

Es realizado por los inspector de control de calidad de fabricacion, se
controlan en prnmera instancia las variables como atributos de jumbo y
atributos de papel, su formato (ancho del jumbo) y su diametro, su resultado
es evaluado de acuerdo a la especificacion técnica de cada producto, si
presentara algun defecto en nivel B se comunica al maquinista para su
regulacion o si presenta algin defecto en nivel C el producto es rechazado,

luego se comunica al jefe de turno.

e Control de calidad y analisis del producto

Una vez inspeccionado el producto se toma una muestra a lo largo del jumbo
para el céalculo de las variables fisicas como Gramaje, espesor, %humedad,
resistencia longitudinal, resistencia transversal, %elongacion, resistencia a la
humedad, blancura y tonalidad, los controles son realizados en todos los
jumbos fabricados por la maquina papelera.

Luego del andlisis se hace una calificacion, si presentara algin defecto en
nivel B se comunica al supervisor de la nave para su regulacion o si presenta
algun defecto en nivel C el producto es rechazado, luego se comunica al jefe

de turno.
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e Circulo de calidad
Se programa una reunion mensual para discutir los principales problemas del
area y la toma de cuerdos para mejorar la toma de decisiones y los controles,
también se acuerdan programas anuales de calibracion y estandarizacion de

todos los equipos de laboratorio.

e Toma de decisiones

El inspector tiene la autoridad de aprobar o rechazar el producto de acuerdo a
los estandares de calidad.

Se tiene comunicacion a todo nivel con el jefe de planta, el jefe de sector, el
supervisor de la nave y el jefe de turno para coordinar cualquier problema de
calidad y tomen las medidas del caso de acuerdo al defecto que se presente,
en algunos casos se recomienda soluciones para evitar el rechazo del
producto, ademds se tiene comunicacion con los jefes de las areas de
conversion que utilizan el insumo (jumbo de papel tissue) para validar

rechazos y coordinar algunas pruebas de jumbos con defectos.

e Capacitacion de personal
Se asigna esta responsabilidad para capacitar al personal nuevo de acuerdo a
su programa de induccion, se le capacita en todos los procedimientos y
estandares de calidad, también se le capacita en seguridad correspondiente al

area de calidad.

e Control de procesos
Los productos por acuerdos entre las gerencias se hace un control de flujos
tales como los blanqueantes (bisulfito de sodio o peroxido), soda caustica,
blanqueador oOptico, también se controla la temperatura del dispersor, PH,
consistencia, residual de peroxido y olor de las aguas clarificadas para

garantizar que el producto no tenga mal olor por la presencia de bacterias.

e Lider de seguridad del area de control de calidad de fabricacion
Se tiene la responsabilidad de realizar las charlas de 5 min en donde se lidera

y se discuten algunos problemas de seguridad del area, también se tiene la
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responsabilidad de hacer las inspecciones de seguridad de acuerdo a la matriz

de seguridad y hacer los reportes de incidentes.

Aportes del bachiller

Implementacion del control de tonalidad

Debido a reclamos de los productos por tonalidad cremosa, se implementa el
control de cuantitativo de esta variable mediante un historial de datos,
utilizando un equipo de medicion de blancuras y tonalidad (Technibrite) que
utiliza una data de las diferentes combinaciones de tonalidades del espacio
CIE-LAB que nos da un valor cuantitativo de la tonalidad amarilla (+b*) y la
tonalidad azulada (-b*), para este calculo se desarrollé una regresion de datos
obteniéndose un maximo y un minimo de delta (b*), también se compara las
muestras y en coordinacién con la jefatura de calidad se aprueba el rango b*
(-0.5 a -1.5). Luego se implementa en la especificacion de productos el
control de tonalidad, que es importante para la reduccion de rechazos y un

ahorro importante en los costos por reproceso.

Implementacion de la tabla tabulada para la correccion de los grados

schopper riegler

Para el calculo de los grados schopper riegler cuando no se tiene una pasta
seca de 2.0 g en la muestra, se realiza el calculo mediante una grafica para su
correccion, se tiene la necesidad que este calculo sea mas rapido y practico
cuando se tiene una caida de resistencias en el papel, por lo que se
implementa a partir de esta grafica, la tabla tabulada para la correccion de los
grados schopper riegler, con este aporte se consigue corregir de manera
oportuna esta variable en la maquina papelera, luego se modifica el

procedimiento para este control.

Se muestra en apéndice la tabla tabulada obtenida a partir de la grafica para la

correccion de los grados schopper riegler.



V. DESARROLLO DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

5.1 Descripcion de las actividades profesionales
5.1.1 Inspeccion de equipos

Los controles de inspeccion son basicamente a nivel de control de calidad y se

realiza en los siguientes equipos:

Clarificador: En este equipo se inspecciona la calidad del agua clarificada,
para esto se controla la eficiencia del clarificador que debe estar entre 95% vy
100%, para este control se toma una muestra de agua a la entrada y salida del

equipo, luego se calcula la eficiencia del clarificador aplicando las formulas:

Wmuestra (g) 106 (1)

PP = ==y

_ PPMentrada — PPMsalida

PPMentrada

Ef x 100% (2)

Donde:

ppm = partes por millon

Wihuestra = peso contenido en un volumen de muetra
V = volumen de la muestra

Ef = eficiencia del clarificador

Dispersor: Se controla la calidad de blancura que entrega el equipo al proceso,
para este control se mide los flujos de blanqueantes que se dosifican al equipo
que debe estar relacionado al flujo de pasta procesado, luego se toma una
muestra de pasta a la salida del dispersor, se forma la hoja con un equipo
formador de hoja y se controla la blancura, este parametro debe estar entre 71%
y 76%.

En la tabla 1, se muestra los flujos de blanqueantes en funcion al flujo de pasta

procesada.
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; ) ) Boro hidruro | Bisulfito de
Consistencia | Flujo de pasta . .
o . de sodio sodio
Yo L/min ) .
ml/min ml/min
1.0% 3500 413 462
1.0% 4000 42.9 480
1.0% 4500 48.2 540
1.0% 5000 53.6 600
1.0% 5500 58.9 660
1.0% 6000 64.3 720
1.0% 6500 69.6 780
1.0% 7000 75.0 840
1.0% 7500 80.4 900
1.0% 8000 85.7 960

Tabla 1. Dosificacion recomendada de blanqueantes

Refinador: En este equipo se controla el grado de refinacion que entrega el
equipo a la maquina papelera, para este control se toma una muestra de pasta a
la salida del refinador y se calcula los grados schopper riegler (°SR) que debe

estar entre 30 y 34 °SR para alcanzar una resistencia maxima de acuerdo a la

grafica de optimizacion del equipo.

En la fig. 38, se muestra la grafica de optimizacion del refinador.
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Fig.38. Grafica de optimizacion del refinador
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Maquina papelera: En esta maquina se inspecciona el papel producido en
forma de jumbo (papel enrollado en forma cilindrica), para este control se corta
el jumbo hasta que el papel esté completamente parejo, en este momento se
hace una primera inspeccion del papel en relacion a los atributos, observandolo
en la cantidad de metros que corresponda al largo de la tela utilizada en la
maquina papelera, se verifica el diametro y el formato del jumbo, luego se
toma muestra para la inspeccion de variables fisicas de acuerdo a las
especificaciones de cada producto calificandose en nivel de aprobado o

rechazado.

5.1.2 Analisis en laboratorio de control de calidad fabricacion

La muestra de papel tomada del jumbo, se lleva al laboratorio para la
calificacion de atributos y variables fisicas. Para la determinacién de la
variables fisicas, se marca sobre el papel nueve cuadrados de 25 x 25 cm con la
plancheta metélica, se enumera del 1 al 9 y se recorta sobre las lineas
marcadas, se obtiene un total de nueve muestras de cuatro hojas cada una, la
cual representa una superficie de 0.25 m? de papel.

Ordenar las muestras en el orden enumerado, pesar cada muestra multiplicando
por cuatro para obtener el gramaje (un peso por m?), calcular el porcentaje de
blancura, la tonalidad, espesor y porcentaje de humedad, luego cortar las
probetas con la guillotina a una medida de 15 mm de ancho por 250 mm de
largo en sentido longitudinal y transversal, si lleva el producto resina para
resistencia en humedo calcular la resistencia a la humedad, si no continuar con
el calculo de las demas variables fisicas (resistencia longitudinal, resistencia
transversal y porcentaje de elongacidon) hacer la calificacion y anotar en la

planilla de control de papel.

Evaluacion de resultados: Luego del analisis de los atributos y las variables
fisicas, el papel es calificado y de acuerdo a los estandares del producto, se
aprueba dandole la codificacion e identificacion correspondiente, en caso
contrario si presenta algun defecto critico se rechaza el papel y se comunica al

jefe de tumo para que envié a la zona de disgregacion a reprocesar.
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Diagrama de operaciones de las actividades profesionales

INSPECTOR DE CONTROL DE

CALIDAD

L
TOMA DE MUESTRA DE AGUA \
DEL CLARIFICADOR

TRASLADO DE MUESTRA A :
LABORATORIO

CALCULO DE LA EFICIENCIA
DEL CLARIFICADOR

NO

PASA?

AGUA CLARIFICADA PARA
PROCESO

SE COMUNICA A OPERADOR
PARA REGULACION DEL
CLARIFICADOR

Fig.39. Diagrama de operaciones — Inspeccion del clarificador
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TOMA DE MUESTRA DE PASTA
DEL DISPERSOR

VERIFICACION DE FLUJIOS
DE BLANQUEANTES

TRASI.ADO DE MUESTRA A
LLABORATORIO

CALCULO DE LA BLANCURA DE
LA PASTA

INSPECTOR DE CONTROL. DE

CALIDAD
> SE COMUNICA A OPERADOR
PARA REGULACION DEL
DISPERSOR
&
y
NO

PASA?

PASTA BLANQUEADA HACIA

REFINACION

Fig.40. Diagrama de operaciones — Inspeccion del dispersor
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|
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|
|
|
4 |
TRASLADO DE MUESTRA ‘
A LABORATORIO - |
SE COMUNICA A OPERADOR |
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REFINADOR |
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[
CALCULO DEL. GRAD® DE |
REFINACION (°SR) |
|
|
|
NO

PASTA REFINADA HACIA 3
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Fig.41. Diagrama de operaciones — Inspeccién del refinador
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ENJUMBO
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’ S| I
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I A
‘ |
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I 3
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Fig.42. Diagrama de operaciones — Inspeccion de Maquina papelera
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Fig.43. Diagrama de operaciones — Analisis en laboratorio de calidad
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INSPECTOR DE CALIDAD COMUNICA
| RECHAZO A JEFE DE TURNO

JEFE DE TURNO VALIDA
RECHAZO

SE ORDENA ENVIAR A REPROCESO |

I
l
I
I
I
i — : |
i
I
|
l

SE ENVIO A ZONA DE z |
DISGREGACION DE FIBRA |

Fig.44. Diagrama de operaciones — Rechazo de papel

5.3 Metodologia usada para el control de calidad de papel tissue
5.3.1 Interpretacion de una especificacion de papel

La Especificacion Técnica de Papel es un documento elaborado con la finalidad
de establecer los rangos entre los cuales las variables fisicas son capaces de
cumplir con los objetivos de costo, disefio y condiciones operativas. Ademas
incorpora los atributos que deben ser calificados, las fibras recomendadas y los
productos quimicos destinados a agregar alguna caracteristica al papel. En el

apéndice 2 se muestra las caracteristicas de una especificacion de papel tissue.
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En la especificacion se muestran las variables a controlar con sus respectivos
rangos, las cuales estan divididos en, el estandar de fabricacion, el limite de
fabricacion o nivel A, el limite de despacho o nivel B y el nivel C (rechazo) que

esta fuera del limite de despacho, las cuales se explican a continuacidn:

Limite de fabricacion (nivel A): Es el limite donde el producto tiene una
desviacion en el estandar de fabricacion las cuales se consideran que se esta

fabricando en condiciones estandar del producto.

Limite de despacho (nivel B) : Corresponde a la maxima desviacion permitida en
el proceso y se asume que este cumple con lo especificado, sin embargo, se
encuentra fuera de control, lo cual indica que no satisface las normas establecidas

de disefio y condiciones operativas.

Representa una “voz de alerta™ para los responsables del proceso, de tal forma que

se planifiquen y lleven a cabo oportunamente las acciones a mejorar el proceso.

Fuera de especificacion (nivel C): Corresponde a una desviacion del proceso,
que ademas de encontrarse fuera de control esta fuera de especificacion y por lo
tanto el producto resultante no podra ser utilizado para los fines originalmente

establecidos.
5.3.2 Control de papel

El control de papel, se realiza con la finalidad de obtener una evaluacion del
proceso en la Maquina Papelera en conjunto con una valoracién de las
condiciones fisicas y de atributos del papel elaborado, estos datos son anotados en

el formato de control de papel base, ver apéndice.

Este control, debe hacerse bajo ciertas condiciones estandares de humedad y
temperatura ambiental, para lo cual existe un laboratorio especialmente habilitado,
que cuenta con un equipo climatizador, los cuales permiten que la temperatura se
mantenga en 23 + 1°C y la humedad relativa del aire en un 50 + 2%,

respectivamente
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Muestreo

Debe ser realizado por los inspectores de control de calidad de fabricacion, las
variables fisicas de papel, las variables como atributos de papel y de jumbos,
deben ser controladas en todos los jumbos fabricados por la maquina papelera. Su

resultado es evaluado de acuerdo a la especificacion técnica de cada producto.

5.3.3 Extraccion y preparacion de la muestra para la evaluacion de variables

fisicas.

Para este procedimiento se debe tener los elementos necesarios como una cuchilla
retractil, huincha de medir de 3m, plancha metalica de 25 x 25cm y guillotina para

cortar muestras de 15 mm de ancho.

Previo a la salida del jumbo (papel enrollado en forma cilindrica), se registra en
planilla de control los datos como numero del jumbo a muestrear, hora del

muestreo y la velocidad de maquina.

En la zona de muestreo de la maquina papelera, para extraer y preparar la muestra,
con ayuda de la cuchilla retractil, se debe cortar el jumbo hasta que esté
completamente parejo, se hace dos cortes a lo ancho del jumbo distante unos 80
cm uno del otro, con una profundidad tal que consiga cortar dos hojas de papel,

luego doblarla en dos a lo largo del ancho del jumbo para obtener 4 hojas.

Queda entonces una muestra compuesta por cuatro hojas de papel de
aproximadamente 80 cm de ancho por un largo correspondiente al formato del
jumbo, luego identificar el lado mando, centro y accionamiento, luego llevar la

muestra al laboratorio, para realizar los ensayos correspondientes.

En el laboratorio, marcar sobre el papel con la plancheta metalica y enumerar
nueve cuadrados de 25 x 25 cm cada uno empezando del lado mando y luego

recortar sobre las lineas.
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Se obtiene un total de nueve zonas de cuatro hojas, la cual representa cada

muestra una superficie de 0.25 m? de papel.

Ordenar las muestras desde el lado mando al lado accionamiento y en ese orden
realizar los ensayos, registrando los resultados de las variables fisicas (Resistencia
a la humedad, Gramaje, Espesor, Resistencia Longitudinal, Resistencia
Transversal, %Elongacion, %Blancura y Tonalidad) en la planilla de control de

papel.
5.3.4 Extraccion y preparacion de la muestra para el calculo del %sHumedad

Se realiza en el transcurso del tumo, preferentemente en uno de los primeros

jumbos producidos.

En la zona de muestreo de la maquina papelera, luego de extraer la muestra para
evaluacion de variables fisicas, se hace dos cortes a lo ancho del jumbo distante
en unos 80 cm uno del otro, con una profundidad tal que consiga cortar dos hojas
de papel, doblarla en dos a lo largo del ancho del jumbo para obtener 4 hojas,
luego inmediatamente después colocar la muestra en una bolsa para evitar que
absorba humedad del ambiente, luego llevar al laboratorio de calidad para su

medicion.
5.3.5 Calculo del % de humedad
Este ensayo corresponde a un método TAPPI (T - 412 om - 94).

La muestra previamente preparada se deposita sobre la balanza y se registra el
resultado obtenido como peso humedo, luego se introduce en la estufa de secado a
una temperatura de 105 °C por una hora, teniendo la precaucion de no realizarse
mas de tres dobleces transversales para facilitar el secado de las capas mas
profundas. Al cabo de este tiempo, se pesa la muestra registrando este valor,
después se introduce nuevamente en la estufa de secado por 10 minutos, si
transcurrido este tiempo no se obtiene peso constante, se debe continuar secando
la muestra por sucesivos periodos de 10 minutos cada vez, hasta conseguirlo, es

decir, que el peso no registre mas variaciones.
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El resultado obtenido se anota como peso seco, indicando cuantos minutos se

necesito para llegar a peso constante.

Luego se utiliza la siguiente operacion matematica para calcular el contenido de

humedad en la muestra expresandose en porcentaje (%):

Peso humedo — Peso seco 3)
% Humedad = Peso humedo x 100

5.3.6 Control de atributos

La metodologia para el control de atributos se basa principalmente en la
utilizacion de carpetas confeccionadas para este fin (ver apéndice definicion de
defectos de papel base), de comin acuerdo con area comercial el area de
operaciones € Ingenieria de Producto. Este control se realiza mediante la
comparacion de las caracteristicas del papel en relacion a los atributos con las
carpetas antes mencionadas, mecanismo mediante el cual se podra calificar la

conformidad con los estandares de un determinado papel.

En una primera etapa, se controlan los atributos al momento de extraer la muestra
desenrollando el jumbo de tal forma que se puedan apreciar la cantidad de metros
necesarios para completar los metros que tiene el pano de la maquina papelera.
Posteriormente se controlan los atributos con la misma muestra con la que se

controlan las variables fisicas.

Tomar cada una de las carpetas de atributos que se van a utilizar y ubicarlas a un
costado de la muestra, luego comparar las caracteristicas que presenta el papel en
relacion a cada uno de los atributos en cuestion y calificar en relacidon a cada uno
de los atributos registrando en la planilla de control de papel si se encuentra en

nivel A, Bo C.
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5.3.7 Control de gramaje

La muestra, luego de ser cortada en nueve zonas, se toma la primera muestra de
25 x 25 cm (4 hojas) previamente preparada, se coloca sobre la balanza, teniendo

la precaucion de que esta esté tarada en cero.

Dado que la muestra de 25 x 25 cm (4 hojas) que representa 0.25 m?, el valor
observado en la balanza debe ser multiplicado por 4 para obtener los gramos de
fibra que tiene el papel en un metro cuadrado, luego se registrar el resultado en

la planilla de control de papel.

Se repite el mismo procedimiento para cada una de las muestras sacando un
promedio de los nueve valores obtenidos en este ensayo, el resultado del gramaje

expresa en gr/m? registrando el valor promedio.

5.3.8 Control de espesor

Este ensayo corresponde a Norma Escandinava (SCAN P - 47:87).

Se realiza en el micrometro marca LORENTZEN & WETTRE, modelo D20- S.

La medicion se realiza sobre ocho hojas de papel para todos los productos, el

resultado del ensayo se expresa en milimetros (mm).

Al iniciar la lectura del espesor, debe estar previamente calibrado en cero, luego
se coloca la primera de las nueve muestras previamente preparadas, presionando
el boton lateral del micrometro en forma sostenida, para que la carga movil de
medicion suba hasta que alcance la altura necesaria para ubicar la muestra en el
instrumento, luego soltar el boton y depositar la muestra sobre la cara fija de
medicion, soltdndola de manera que no se realice ninguna intervencion sobre la

muestra mientras es medida por el instrumento.

Cuando la cara movil de medicion hace contacto con el papel, la velocidad de
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descenso disminuye bruscamente, al igual que la velocidad de cambio en la
lectura del display, en este momento se inicia la estabilizacion de la lectura, se

debe dejar transcurrir a lo menos S segundos para que esto ocurra.

Posterior a esto, obtener el valor de espesor leyendo directamente el display del

Instrumento

Repetir el mismo procedimiento para cada una de las restantes muestras, sacar

un promedio de los nueve valores obtenidos en este ensayo.

5.3.9 Control de resistencias a la traccion y % de elongacion

Este ensayo corresponde a una adaptacion de método TAPPI (T - 494 om - 88).

Se realiza en un instrumento denominado DINAMOMETRO, para la medicion
se utilizan probetas de 15 x 250 mm de cuatro hojas para de papeles de bajo

gramaje y de una hoja para papeles de alto gramaje.

Ensayo de probetas:

De las nueve muestras previamente preparadas se deben escoger tres, las de
numero 2, S y 8 (Extraccidn y preparacion de la muestra para valores fisicos y
atributos). Para obtener la resistencia longitudinal (RL) tomar de cada muestra

escogida y se ponen una sobre la otra en el sentido longitudinal de la fibra.

El ordenamiento debe ser siempre de lado mando a lado accionamiento, juntar
las muestras en forma de abanico y ubicarlas sobre la guillotina, se procede a
cortar obteniéndose 3 probetas de cuatro hojas, que debe tener 15 mm de ancho

y un largo igual al de la muestra original (25 cm).

Para obtener la resistencia transversal (RT) se gira la muestra en quedando en
sentido transversal de la fibra, se procede a cortar la probeta se obtienen 3
probetas de cuatro hojas. Al momento de realizar el corte, se debe tener la

precaucion de ubicar correctamente la muestra y afirmarla con fuerza, de manera
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tal que el corte sea parejo y limpio.

Se toma con cuidado las probetas y se introduce entre las mordazas superiores
del Dinamometro, asegurandose que estén correctamente alineadas. Luego se

cierra la mordaza asegurando la muestra.

Se selecciona la velocidad de estiramiento de 100 mm/min en el dinamoémetro,
luego se presiona el botdn test, con lo cual la cruceta comenzard a subir
estirando las probetas de papel. Una vez que estas se rompan, la cruceta volvera
a su posicion inicial y se podra leer en el display el valor de resistencia y %
elongacion, registrar en la planilla de control de papel los valores de resistencia

y elongacion.

De acuerdo a como fueron ordenadas las muestras en un principio, se iran
registrando altermadamente los valores de resistencia longitudinal y transversal.
El valor de elongacién se considera solo para los ensayos de resistencia

longitudinal.

Sacar un promedio de los tres valores de resistencia longitudinal, transversal y

elongacion obtenidos de este ensayo.

El resultado del ensayo se expresa en gramos fuerza para el caso de las

resistencias y en porcentaje para la elongacion.

Una vez que se obtienen los valores de ambas resistencias, se puede calcular la

Relacidon de resistencias mediante la siguiente ecuacion:

Promedio de resistencia longitudinal 4)

Relacion de resistencias = - = -
promedio de resistencia transversal

Con los valores de elongacion obtenida del dinamometro y el crepado de la
maquina, se puede calcular la eficiencia del crepado, aplicando la siguiente

formula:
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Velocidad del cilindro yankee (m/min) (5)

Crepado maquina =
Velocidad del cilindro pope (m/min)

L Elongacion
Eficiencia del crepado = — x 100 (6)
Crepado maquina

5.3.10 Control de resistencia a la humedad
Este ensayo esta basado en Norma Tappi, T - 494 om 88 [9]

Para este célculo se usa un instrumento denominado DINAMOMETRO, para la

medicion se cortan con la guillotina, 3 probetas en sentido longitudinal.

Se coloca en la estufa a 120 °C durante 15 minutos para que la resina acelere su

propiedad de resistencia a la humedad en el papel.

Se repiten las mismas operaciones que se efectuan para el analisis de Resistencia
a la Tension en Seco. Para el ensayo en Himedo se utiliza la velocidad de 25

mm/min en el Dinamdémetro (boton selector).

Colocar las probetas en la cruceta superior e inferior del dinamometro, humectar
la probeta mediante una bagueta humedecida en agua, dejando el papel humedo

en un ancho de 0.5 cm aproximadamente y dejar reposar por 20 segundos.

Presionar el boton TEST. La cruceta comenzara a bajar estirando la probeta de

papel. Una vez que esta se rompa, la cruceta volvera a su posicion inicial.

Leer en el display la resistencia en gramos fuerza, no considerar el valor de

Elongacion.

Repetir el mismo procedimiento para el resto de las probetas, el resultado sera el

promedio de los valores obtenidos en el display del dinamometro.
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5.3.11 Control de blancura por luz difusa

Este ensayo corresponde a las siguientes normas:

ISO 2469, 2470 y 2471.

Tappi (T - 525 om - 92).
Para este ensayo se usa el equipo Technibrite Micro TB - 1C.

Para el control de la blancura y la tonalidad se coloca una muestra en la base del
porta muestra, luego se introduce la muestra bajo la superficie de medicion. La
muestra debe ser lo suficientemente grande como para cubrir por completo la

superficie de medicion.

El ensayo se realiza con una muestra de papel conformada por un minimo de 8

hojas de espesor.

Se presiona el boton de lectura F9 para la obtencion de blancura y F3 para la
obtencion de la tonalidad (L* a* b*) donde b* indicara cuando es negativo una
tonalidad azulada y positivo una tonalidad amarillenta. Para imprimir el valor se

debe presionar el botén PRINT.

5.3.12 Control de los grados Schopper Riegler (°SR):

El ensayo Schopper Riegler proporciona con rapidez una idea del grado de
refinacion, que esta relacionada con la velocidad de drenaje de una suspension
diluida de pasta de papel, ademas la velocidad de drenaje estd relacionada con
las condiciones de la superficie y la dilatacion de las fibras y constituye un
indicador util de la cantidad de tratamiento mecanico (refino) al que esta sujeto

la pasta.
Este ensayo esta basado en la norma I1SO 5267-1.

Para este control se utiliza un equipo llamado SCHOPIMETRO, se realiza de

dos formas dependiendo si se tiene como dato la consistencia:
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Control de °SR calculando la consistencia de forma previa: Se toma una
muestra de pasta a la salida del refinador, se homogeniza perfectamente, luego

se determina la consistencia.

Conociendo la consistencia de la pasta, s e debe calcular el peso de la muestra
requerida que contenga a los 2.0 gr de pasta seca, que se necesitaran para el

ensayo de °SR utilizando las siguientes formulas:

) i Peso de la pasta seca (7)
% Consistencia = x 100
Peso de la pasta humeda

2.0gr
% consistencia

(8)

Peso requerido =

Una vez calculada la cantidad de peso requerido, se agrega a la probeta de 1000
ml de capacidad, se completa con agua hasta un litro, luego se homogeniza la

solucion.

Se agrega el contenido de la probeta (IL de solucion) en el estanque del
Schopimetro, se suelta el seguro de la cremallera que sostiene el cono sellador
dentro del estanque, para que este suba hasta su tope y el agua sin fibra

comience a depositarse en la probeta graduada que indicara los °SR.

Control de °SR sin conocer la consistencia: De la muestra de pasta obtenida a
la salida del refinador, se calcula un peso muestra requerida que contenga
aproximadamente dos gramos de fibra seca (generalmente se utilizan 50 gr de

pasta).

Agregar la muestra requerida en una probeta de 1000 ml de capacidad,
completar el volumen con un litro agua, cuidando de homogeneizar bastante

bien la solucion.
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Posteriormente se debe determinar la consistencia de la pasta para determinar la

cantidad en gramos de fibra seca utilizada para el ensayo.

Si la cantidad de fibra seca utilizada corresponde a dos gramos, se mide

directamente el valor de °SR en la probeta.

Si la cantidad utilizada no corresponde a dos gramos de fibra seca, se debe
corregir el valor de °SR leido en la probeta. Esta correccion se debe hacer si el
valor en gramos de pasta seca obtenido es diferente a los dos gramos requeridos
en £ 0,5 gr, si la cantidad de fibra seca es mayor a + 0,5 g con respecto a los dos

gramos requeridos, se debe repetir el ensayo.

Para corregir el valor °SR se utiliza la tabla de correccion (ver anexo). Con el
dato del peso de pasta seca y el °SR leido de la probeta, se ingresa a la tabla de

correccion y se calcula el °SR.

5.3.13 Control de materias extraias (Pintas)

Este ensayo esta basado en la norma lItintec 272.029

Para el calculo de este método, se hace la estimacion numérica de materias
extraiias visibles en el papel (Pintas) en términos de area, siempre que el area de
la materia extrafia sea mayor de 0.15 mm?, ademas se considera pinta a cualquier
material no fibroso o astillas embebido en la hoja, que ofrecen un marcado
contraste de color u opacidad con el resto de la hoja cuando son observadas

mediante luz reflejada.

Los elementos a utilizar para la evaluacion son:

e Equipo de iluminacién con luz blanca o diuma.
e Carta de comparacidn, la cual contiene una serie de formas y tamaios de las

pintas en color negro sobre una superficie blanca de diferentes areas, ver

ancxo.

e (arta de rangos para la calificacion, ver anexo.
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La muestra debe tener un area de 1 m? y se coloca sobre una superficie blanca
(un pedazo de papel rigido o cartulina), se ilumina con una lampara colocada a

una altura de 0.5 m de la superficie de medicion.

Se sostiene la carta de comparacion por su borde sobre la muestra, se contrasta
cada punto o mancha, se estima el area negra equivalente y se registra

indicando la suma total.

Se debe examinar cada cara de la muestra.
No se debe de considerar ninguna mezcla o suciedad accidental.

No se consideran materias extrailas como palitos o puntos que solo pueden ser

visibles bajo cierto angulo de observacion.

Expresion de resultados:

La cantidad de materias extrafias o pintas es expresada en mm?/m? y se calcula

de la forma siguiente:

Se suma el area total de materias extrafias en cada lado de la muestra y se

expresa en mm?%/m?.

Con los valores obtenidos de cada lado de la muestra se calcula el valor

promedio de materias extraias por muestra.

La cantidad de materias extraflas por muestra se expresa como el valor

promedio de los resultados obtenidos de todas las muestras en mm?/m?.

Informe del ensayo:

En el informe se debe indicar la identificacion de la muestra, los resultados
obtenidos por muestra, el nimero de muestras ensayadas, algliin dato que haya

influido en la ejecucion del ensayo.



VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

1. La inspeccion de equipos a nivel de control de calidad, es importante porque
de acuerdo a los resultados obtenidos, los equipos son regulados a las

condiciones estandares y asi mantener la estabilidad del proceso.

2. El uso correcto de los procedimientos de calidad y equipos de laboratorio, dan

como resultado una evaluacion adecuada para la calificacion del papel.

3. El proceso es continuo por lo tanto se debe mantener una constante
comunicacioén con los operadores de maquina cuando se presenten defectos

en el papel tissue.

4. El control de calidad en el area de fabricacion de papel tissue es importante
porque es el insumo principal del producto terminado y debe tener las

caracteristicas adecuadas, de acuerdo a la especificacion de cada producto.

S. La empresa tiene una participacion importante en el sector industrial de papel
tissue para la linea hogar e institucional y de una gran importancia
socioeconomica para el pais, porque proporciona trabajo de manera directa e

indirecta a distribuidores, comerciantes e intermediarios en general.
6.2 Recomendaciones

1. En la toma de muestra para el célculo de la %humedad, se recomienda tomar
la muestra e inmediatamente colocarlo en una bolsa plastica para evitar que la
muestra absorba humedad del medio ambiente cuando se traslade al

laboratorio y evitar asi un resultado erréneo.

2. En la toma de muestra para el calculo de variables fisicas se debe evitar

arrugar o maltratar la muestra porque nos daria un resultado menor a lo real.



75

3. Se debe implementar el control de calidad en los insumos quimicos que son
proveidos por terceros al area de fabricacion para evitar rechazos y
variaciones en el proceso, actualmente se acepta el insumo con su certificado

de calidad y la aplicacion esta cargo por los proveedores.

4. Se recomienda certificarse en un sistema de gestion de la calidad ya que
actualmente el sistema de gestion de calidad es aplicado a nivel corporativo y
se ajusta bastante a los requisitos para alcanzar dicha certificacion, ademas

daria un valor agregado al producto y ser mas competitivo.

5. Se debe implementar como curso electivo la fabricacion de papel tissue,
porque en estos ultimos afios, segun estudios de mercado de PROTISA se ha
vuelto una necesidad basica del consumidor en nuestro pais, que actualmente
por ejemplo un papel higiénico es consumido por cada persona sin importar la
clase social y las industrias necesitan personal calificado para la fabricacion y

control de calidad de este producto.
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Apéndice 1

Formato de control de papel base
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Especificacion de papel tissue
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Apéndice 2

ESPECIFICACION DE PAPELES TISSUE
HIGIENICO ELITE DOBLE HOJA

REV - 13 17.05.2013
CODIGO SAP TP004
NORMA TECNICA 013
| Usos: | [Fabricacion de rollitos higiénico Elite d.h. | [Formato [ 2.76 m |
| Identificacion | I [Diameuwo | 1.8m |
| Modifica | [STD de resistencias [Maguma | MP2 |
1.- Variables Fisicas
Limite Fabricacion Limite Despacho

Caracteristicas Unidad Estandar Min Max Mmn Max

Gramaje g/m2 16.5 15 17 14.5 17.5

Calidad de crepado ---

Espesor 8 hojas mm 0.85 0.8 0.95 0.75 1.2
R.Longitudmal g 900 800 1000 750 1150
R.Transversal g 700

R.Resistencia --- 1.1 1 1.1 1

R.Humedo %

Elongacion % 18 16 20 15 22

Blancura % 80 79 81 78 82

Humedad % 6.0 5.0 7.0 7.5

Tonalidad *b -1.0 -0.5 -1.5

- Las resistencias deben ser tomadas en 4 probetas de 15 mm c/u

- Espesor en 8 hojas

2.- Atributos S/N
Tono S
Crepado S
Pintas S
Hoyitos/hoyos S
3.- Aditivos kg/Ton
Blanqueador optico 2.5
Antiespumante 1.8
Blangueante Bisulfito de sodio 15.0
Blanqueante Borohidruro de sodio 1.5
Suavrzante 3.5
4.- Receta de Fibra
Papelote Blanco 2 70%
Papelote Mixto | 20%
Celulosa FC 10%
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Apéndice 3

Componentes del Micrometro

Los componentes del micrometro son:

1.- Cara fija de medicion.

2.- Vastago con cara mévil de medicion.

3.- Botdn de llamada.

4.- Botén para modalidad de medicion.

5.- Panel display.

6.- Boton de encendido y

apagado.

7.- Selector de milimetros/pulgadas.

8.- Selector de direccion.

9.- Boton de reseteo.

10.- Botén de subida y bajada de la cara de medicion.

Fig.45. Micrometro

10
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Apéndice 4

Componentes del Dinamémetro

Los componentes del dinamometro son:

1.- Panel de control.
2.- Limite de parada inferior.
3.- Limite de parada superior.
4.- Barra de desplazamiento de la cruceta.
5.- Celda de carga.
6.- Mordaza superior.
7.- Mordaza inferior.
8.- Cruceta.
9.- Filtro del ventilador.
e

THWING ALBERT

E}z(:‘

Fig.46. Dinamometro
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Apéndice S
Preparacion del Instrumento Schopper Riegler (°SR) o Schopimetro

Cerciorarse que la malla esté limpia y destapada. Limpiar s6lo con agua y nunca

pasar la mano y/o un instrumento que pudiese daiiar la malla.

Verificar que las paredes del estanque y del cono no tengan residuos de pasta. En

caso contrario se debera lavar estas piezas.

Este equipo consta de un seguro de la cremallera, que sostiene el cono sellador
dentro del estanque, para que este suba y deje caer la solucion preparada de pasta
que tiene adentro, luego comienza a depositarse en la probeta graduada que

indicara el °SR que esta bajo el drenaje del vértice del cono inferior.

Fig.48. Schopimetro
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Apéndice 6
Definicion de defectos de papel base
Objetivo:
Diferenciar los diferentes defectos que pueden tener el papel base.

Defectos de papel base:

e Rasgadura: Hoyo que conserva parte de la hoja, en forma de araiidon generado
por desgaste de cuchilla, se considera en nivel B cuando el hoyo es mayor a 80

mm? y nivel critico cuando el hoyo es mayor a 320 mm?.

Fig.49. Defecto Rasgadura

e Borde Rasgado: Rotura del Borde de la hoja en forma de araiidn generado por

desgaste de cuchilla, se considera en nivel critico cuando la profundidad es

mayor a 2 cm.

Fig.50. Defecto Borde rasgado
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¢ Borde picado: Son hoyitos en el borde generado por desgaste de cuchilla con
la diferencia que no conservan parte de la hoja del hoyito, el nivel de este
defecto se debe definir con la muestra patron.

¢ Porosidad: Son hoyitos menores a Imm de diametro que se da en toda la hoja,

el nivel de este defecto se debe definir con la muestra patrdn.

Fig.51. Defecto Porosidad

¢ Franja transparente: Es un tipo de porosidad pero localizada, el nivel de este
defecto se debe definir con la muestra patron.

e Satinado: Es una zona localizada ondulada generada por exceso de secado.

Fig.52. Defecto Satinado
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e Mala Formacion: Es cuando la hoja esta moteada, el nivel de este defecto se

debe definir con la muestra patron.

Fig.53. Defecto Mala formacién

e Grumos: Es fibra que no ha tenido una disgregacion adecuada, el nivel de este

defecto se debe definir con la muestra patron.

Fig.54. Defecto Grumos
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Arrugas: Las arrugas pueden ser en forma de cordones o montadas, cuando
son en forma de cordones se considera en nivel B y nivel critico cuando son
montadas.

Hoyos: Se considera hoyo cuando tiene un area mayor a 10 mm?, ademas se
califica en nivel B cuando la sumatoria de los hoyos es mayor a 80mm? y nivel
C (critico) cuando la sumatoria de los hoyos es mayor a 320mm?, ver plantilla
de areas.

Hoyitos: Se considera hoyito cuando tiene un drea menor alOmm?, ademas se
califica en nivel B cuando la sumatoria de los hoyitos es mayor a 80 mm? y
nivel C (critico) cuando la sumatoria de los hoyitos es mayor a 320mm? , ver
plantilla de areas.

Formato Desplazado: Es un sector del jumbo que se encuentra desplazado
respecto del formato que se encuentra formado el jumbo, se considera en nivel
B cuando el desplazamiento de la hoja es mayor a 1cm y nivel critico cuando el
desplazamiento es mayor a 1.5cm.

Ampollas: El nivel de este defecto se debe definir con la muestra patron.

Raya Negra: Marca de cuchilla, este defecto se considera en nivel critico
porque es sinonimo de suciedad.

Pintas: Impurezas que presenta el papel tissue por el uso de papel reciclado
que puede tener diferentes formas tamaios y colores.

Se evaluan de acuerdo al tipo de producto econdmico, medio y top, también

involucra el area de la pinta y la sumatoria por metro cuadrado.



Plantilla de areas para Hoyos y Hoyitos

Apéndice 7

PLANTILLA DE AREAS
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Apéndice 8

Carta de tamaiios y formas de las pintas
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Apéndice 9

Carta de calificacion de Pintas

PRODUCTOS TISSUE DEL PERU S.A.

ATRIBUTO PINTAS

PRODUCTOS ECONOMICOS: Hig, Noble, Hig. Elite Doble Hoja economico
Hig. Noble mst., Hig. Elite mst. natural,
Toalla elite clasica, Toalla elite inst. natural
Serv. Elite Inst. Natural, Serv. Noble cortada

AREA (mm}) SUMATORIA (mm’) CALIFICACION
<16 Nivel A
0-2 16 - 32 Nivel B
> 32 Nivel C
<12 Nivel A
0-3 12-24 Nivel B
> 24 Nivel C
<10 Nivel A
0-3 10 - 20 Nivel B
> 20 Nivel C
Observaciones:

Conteo segin metodo de ensayo ITINTEC 272-029. Tappi T 437.1SO 5350/1

Considerando a partir de 0.15 mm’ de area de pinta




PRODUCTOS TISSUE DEL PERU S.A.

ATRIBUTO PINTAS

PRODUCTOS MEDIOS: Hig. Elite una hoja, Hig. Elite una hoja inst,
Hig. Elite doble hoja, Hig. Elite doble hoja inst.
Toalla elite ultra y plus, Toalla Metro / Wong
Toalla elite nst. blanca, Servilleta elite cortada

AREA (mm’) SUMATORIA (mmz) CALIFICACION
< 10 Nivel A
0-2 10 - 16 Nivel B
> 16 Nivel C
<8 Nivel A
0-3 8-13 Nivel B
>13 Nivel C
<5 Nivel A
0-5 5.8 Nivel B
> 8 Nivel C
Observaciones:

Conteo segun metodo de ensayo ITINTEC 272-029. Tappi T 437.1SO 5350/1

Considerando a partir de 0.15 mm’ de area de pinta

Los productos TOP que llevan 100% celulosa virgen, deben tener cero pintas

por no tener impurezas y por norma de calidad.
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Apéndice 10

Correccion de los grados schopper riegler (°SR) para una muestra que

contiene una pasta seca diferente a 2 gr

Grafica para la correccion de los grados °SR
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Tabla tabulada para la correccion de los grados °SR

Cantidad de Pasta Seca (gr)

ogR | 15 1.6 1.7 1.8 | 1.9 2.0 2.1 22 | 23 2.4 2.5
20 24 23 22 21 20 20 20 19 18 17 17
21 25 24 23 22 21 21 21 20 19 18 18
22 27 26 25 24 23 22 22 21 20 19 19
23 28 27 26 25 24 23 23 22 21 20 20
24 29 28 27 26 25 24 24 23 22 21 21
25 30 29 28 27 26 25 25 24 23 22 22
26 31 30 29 28 27 26 26 25 24 23 23
27 32 31 30 29 28 27 27 26 25 24 24
28 33 32 31 30 29 28 28 27 26 25 24
29 34 33 32 31 30 29 29 28 27 26 25
30 36 34 33 32 31 30 30 29 28 27 26
31 37 36 34 33 32 31 31 30 29 28 27
32 38 37 35 34 33 32 32 31 30 29 28
33 39 38 36 35 34 33 33 32 31 30 29
34 40 39 37 36 35 34 34 33 32 31 30
35 42 40 38 37 36 35 35 34 33 32 31
36 43 41 39 38 37 36 36 35 34 33 32
37 44 42 40 39 38 37 37 36 35 34 33
38 45 43 41 40 39 38 38 37 36 35 34
39 47 45 43 41 40 39 39 38 37 36 35
40 48 46 44 42 41 40 39 38 37 36 35
41 49 47 45 43 42 41 40 39 38 37 36
42 50 48 46 44 43 42 41 40 39 38 37
43 51 49 47 45 44 43 42 41 40 39 38
gd 52 50 48 46 45 44 43 42 41 40 39
45 53 51 49 47 46 45 44 43 42 41 40
46 54 52 50 48 47 46 45 44 43 42 41
47 55 53 51 49 48 47 46 45 44 43 42
48 56 54 52 50 49 48 47 46 | 45 44 43
49 57 55 53 51 50 49 48 47 46 45 44
50 58 56 54 52 51 50 49 48 47 46 45




