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R  E  S  U M E  N

EL PRESENTE TRABAJO TIENE COMO FINALIDAD 
PRESENTAR LA MEMORIA DE DESARROLLO DE LAS DIS­
TINTAS ETAPAS EFECTUADAS PARA LA IMPLFMENTACION 
DE UN DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD Y PRO 
CESO, PARA UNA FABRICA DE CELULOSA Y PAPEL PE­

RIODICO, LA CUAL SERA PUESTA EN OPERACION, TRA 
TANDO SIEMPRE DE SERVIR DE BASE PARA FUTURAS EX 
PERIENCIAS EN DESARROLLO DE TRABAJOS SIMILARES_ 
DENTRO DE LA INDUSTRIA.
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I N T R O D U C C I O N

Considerando que en el cño de 1970 en México únicamente 
Se producía el 15 % de papel utilizado para la educi6n de pe­
riódicos y siendo ésta una industria en pleno crecimiento, no 
podían dejarse de visualizar sus necesidades a futuro.

El Gobierno Federal tratando de satisfacer las necesidci 
des de la Industria arriba mencionada y, a la vez, evitar la- 
dependencia del extranjero y por ende la fuga de * divisas —  
que ello representa, realizó los estudios necesarios para la- 
creación de una Empresa cuya capacidad fuera suficiente para- 
cubrir la demanda nacional.

MEXICANA DEL PAPEL PERIODICO, S«A«, fué creada en el a- 
ño de 1974 teniendo como base el proceso desarrollado por el- 
Grupo Cusí para la obtención de d celulosa seniquimica de ba­
gazo de caña para que con una m4 quina adecuada se obtuviera - 
una producción de 1 0 0 , 0 0 0 toneladas anuales de papel periódi­
co. Se dej'ó como una alternativa a futuro, la instalación de 
dos módulos similares adicionales para alcanzar una produc- - 
ción global de 300,000 toneladas anuales.

El actual trabajo tiene cono final idad, presentar la ms 
moría del desarrol lo de los trabajos efectuados para la imple: 
mentación de un Depertamente de control de Calidad y Produc—  
ción mismo que fué considerado por la dirección de Mexicana de 
Papel y de la calidad del producto»
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I . -  D E S A R R O L L O  D E  L A  U T I L I Z A C I O N  D L L  B A G A Z O  D E  C ¿ Ñ  A  D E  A Z U C A R

Mundi a I mente la nadera e& actualmente la pr¡nc¡pa I fuen 
te para la obtenc i6n de celulosa y ésta es, por excelencia, la ma­
teria prima en la fabricación de pape1» El papel periódico tiene,- 
dentro de su composición fibrosa, un 8 0 !% de pasta mecánica obten_i_ 
da princ :pa•mente de maderas suaves,

Hace apenas unos cuantos años I-ubo una crisis mundial ê 
conómica que repercutió en la industria de la celulosa y del papel 
causando una aguda escases de fibras en el mercado y una e'eva- -- 
ción fuerte ;n los precios de venta. Dado lo anterior, las erpresas 
se vieron precisadas a acelerar los trabajos en desarrollo para —  
la obtención de pulpas de procedencia no maderable; hoy en día eis- 
te tipo de fibras constituye un 5% de la producción mundial de —  
pulpa para papel.

Dentro del ámbito de las fibras de procedenc ia no ma—  
derable, el bagazo de cía de azúcar es una de las materias primas 
que con mayor abundancia se encuentra en México puesto que es un—  
desecho proveniente de los 'múltiples ingenios azucareros 1oea I i —  
zados en gran parte de la RepúbI ica.

A partir del desarrollo de la tecnología de la fabrica­
ción de celulosa de bagazo de caña se han producido en México, con 
gran éxito, papeles de escritura, impresión, corrugados, semi-co—  
rrugados, santarios (tissue) y otros, teniendo en su coposición —  
desde un 15 hasta un 90% de esta pulpa, Se espera que para finali­
zar 1983 o se obtenga una producción de pulpa de bagazo de caña —  
del orden de las 2 8 1 , 2 3 6 toneladas que representaría el de la
utilización del bagazo, quemándose la fracción restante en las caj_ 
deras de los ingenios ó dándole otros usos»

En 1983 la demanda de papel periódico fue de 264 131 tc> 
neladas en y la producción nacional fué de 197,194 toneladas» Es­
to equivalió a tener que importar 66,937 toneladas procedentes de- 
diversos países.
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D E S C R I P C I O N  D E L  P R O C E S O
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El proceso desarrollado por el grupo Cusí se basa en - 
el empleo de bagazo de caña para la obtención de una celulosa_ 
semi-qufmica de alto rendimiento, de fácil blanqueo \ de pro­
piedades físicas y ópticas adecuadas para la elaboración de p_a 
peí periódico, puesto que el empleo de pulpa química de bagazo
de caña resulta demasiado costoso para constituir la base prm
cipal del papel periódico, además de que esa pulpa tiene carac 
terfsticas no deseables tales como: opacidad muy baja para e_s 
te tipo de aplicación, etc.

Las características fundamentales del proceso Cusí son:

a).- DesmeduIado selectivo y suave con alto rendimien­
to .

b).- Sistema de impregnación por etapas, mediante el - 
cual todo, ó casi todo, el reactivo químico nece­
sario para la cocción puede ser adicionado antes_ 
del digestor.

c).- Cocimiento suave de corta duración, con un consu­
mo de sosa del 8 al 9%-

d).- Fraccionación después de la cocción para separar_ 
las fibras de íáci I pulpeo de los haces fibrosos_ 
menos reactivos y parcialmente cocidos, y,

e).- Desfibración mecánica de la fracción parcialmente 
cocida (rechazos), utilizando un proceso termome- 
cánico.
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I I . -  D E S C R I P C I O N  G E N E R I C A  D E  M E X I C A N A  D E  P A P E L  P E R I O D I C O ,  S . A .

La Planta está local izada en Tres Val les, Ver., y cuer̂  
ta con una capacidad de producción de 1 0 0 , 0 0 0 toneladas anua­
les de papel periódico.

El bagazo de caña de azúcar lo suministran los Ingenios 
de Tres Valles y San Cristóbal, localizados aml os en el Estado 
de Veracruz. En época de zafra se reciben 960 y 6^0 toneladas_ 
diarias base seca respectivamente, con una humedad oromedio de
50%. El Ingenio de Tres Val les se local iza a un costado de la
Planta y envía el bagazo a granel por medio de una l anda trans 
portadora mientras que el Ingenio San Cristóbal lo envía en 
plataformas, compactado. El bagazo se descarga en una fosa 
ra ser enviado a la Planta de desmedulado.

La Planta utiliza el sistema de desmedulado en húmedo_ 
y tiene una capacidad de 2 , 0 0 0  toneladas/día base seca de haca 
zo de donde se extraen los finos en un 25% en peso de bagazo . 
Los finos se queman en una caldera especialmente diseñada para 
este fin.

Una vez desmedulado el bagazo se almacena en pi las con 
una humedad del 85% y de aquí se I leva a un segundo desmedula­
do que, con objeto de eliminar azúcares, médula residual y o- 
tros, emplea el sistema en moiado. Esto se hace con el prooós_i_
to de evitar un consumo innecesario de reactivo en la cocción_
y los daños que se pudieran ocasionar al equipo.

Terminado el desmedulado, se lleva el bagazo a través_ 
de una báscula para poder obtener la relación de reactivo que 
es necesario adicionar a la materia prima en la etaoa de diaes 
t i ón .

Del segundo desmedulado se pasará a un sistema de prê n 
sado que subirá la consistencia del 12 al 25%. Con esta cons i s
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tencia se alimenta el ' aqazo a mi mezclador de reactivo/ 1 agazo 
(aquí la consistencia laja de u11 35 a un 5%)y se pasa la sus­
pensión a tres torres de impreqnaciói en donde oermanece, apro 
ximadamente, 45 minutos. En esta etapa el reactivo penetra en 
las fibras para poder realizar ina cocc ion más leve y con me­
jor rendimiento. El reactivo es una solución de sosa cáustica_ 
(licor Manco) al 10% y calentado a una temperatura de 80°-85° 
C; la cantidad de sosa cáustica utilizada es aproximadamente - 
de 8 . 5  a 9% en peso de faoazo, fase seca.

De las torres de impregnación, el baaazo se alimenta a 
un digestor continuo, previo aumento de la consistencia a un - 
30-35%. El digestor está compuesto de dos tufos '->or i zonta I es - 
en donde, si se requiere, se puede adicionar reactivo para la 
cocción además del vapor para mantener la temperatura aoroxim^ 
damente a 170°C y una presión de " K̂ /crn (manométr i ca) . En la 
cocción lo que se pretende es disolver la lignina que acompaña 
a la fibra y asf poder hacer la separación de éstas. El tiemoo 
de retención es de 20 minutos y puede variarse seaún se reqme 
ra .

En la pulpa obtenida después de la digestión se tienen 
involucradas dos fracciones de pulpa; una en condiciones ade­
cuadas para ser procesada en flanqueo (fracción "A") va que 
tiene una buena des I ignificación y otra (fracción "B") q"e aún 
no ha sido pulpeada lo suficiente como para poder continuar su 
proceso.

Por lo arriba mencionado se hace necesario hacer una - 
separación de las fracciones: la fracción "P" sufre un trata­
miento posterior y la fracción "A" continúa su proceso. Para - 
poder hacer lo anterior se cuenta con dos fracc loiadores de c£) 
nasta, cerrados y presurizados, en donde se oretende hacer una 
separación del 50% de fifra "A" y 50% de fi^ra "B". Esta últi­
ma fibra se alimenta a un digestor continuo con una consisten­
cia de 30-35% y una presión de vapor de 3 Kg/cm^ (manométrica) 
descargando directamente a un desfibrador de discos, donde se 
pretende romper los paquetes de f 11 ras sin cortar la fibra ú- 
ti I con objeto de conservar las mejores caracterfsti cas físicas 
de ésta. A este proceso se le denomina Termomecánico y la fi­
bra obtenida de esta manera se une con la fifra "A" para cont_i_ 
nuar con el proceso de lavado.
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La pulpa, lavada a contracorriente, se depura \ casa a
un sistema tradicional de Manqueo consistente en dos etapas -
de hipoclorito en donde la blancura de la pulpa, al final izar_ 
el tratamiento, será de 56-58°G,E. con un consumo de hipoclon 
to de calcio del 4% soLre pulpa (base seca), una temperatura -
de 35-40°C y un tiempo de reacción de l80 minutos. La prepara­
ción del hipoclorito de calcio forma parte del sistema de Dro 
ducc ión y se obtiene a partir de cal y cloro.

Después de blanqueada, la pulpa se almacena el tiempo_ 
necesario hasta que es requerida por la máquina de papel. Cuan 
do esto sucede, la pulpa pasa a la sección de preparación pas 
tas para formar parte de una mezcla con las siguientes prooor- 
ciones: 85% de pulpa de bagazo; 10% de pasta mecánica; 5% de - 
pulpa kraft blanqueada; y, 12% entre caolín, anilinas \ sulfa­
to de a I um i n i o .

Después de ser mezclada se depura y alimenta a la sec 
ción de formación, consistente en un formador "Bel-Baie II” de 
doble tela con una caja de alimentación "Converfló", de a I i me_n 
tac lón vertical hacia arriba. Cuenta además con una caía de 
succión y un cilindro "Couch" para mejorar la extracción de _a 
gua y obtener una hoja más consol idada q e puede pasarse a la 
sección de prensado.

Se tiene uno de los sistemas más modernos de prensado_ 
consistente en el "Tri-Nip" con rodillo central de qranito.

Después de prensada la hoja, se pasa al sistema de se 
cado en cascada con cinco secciones de secadores, de tiros ce 
rrados. Al final de estas secciones se espera obtener una hum^ 
dad relativa en el papel del orden de 7 a 8%. Para el termina­
do del papel se cuenta con una calandra de cuatro rodi I los de 
acero con tres nips y dos rodillos de corona variable.

A la sal ida de la calandra se pasa el papel a través - 
de un enrollador donde se desea obtener un ancho útil de papel
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de 640 cm. a una velocidad de 915 m/min. (3,000 ft/min)y ji 
so base del papel de 52 g/m2. Para terminar, los rollos se d_§ 
san a una ernt-ol 1 nadora donde se cortan en I ominas con las medj_ 
das adecuadas para el cliente (diámetro y ancho). Estas últimas 
se empacan, se almacenan \ poster 1 orme ite salen al mercac'o.
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Actualmente en la industria de la celulosa y del papel, 
al igual que en muchas otras industrias, para el personal técnĵ  
co de producción es indispensable obtener cada dfa más contro­
les sobre su proceso puesto que los aumentos en los volúmenes - 
de producción asf lo requieren y, por tal razón se necesita:(a) 
evitar al máximo los tiempos muertos;(b) evitar las mermas por 
productos fuera de especificaciones; (c) bajar costos lo más pc> 
sible; y, (d) trabajar a la máxima capacidad con la mayor efi­
ciencia, Por esto, la industria se ha visto obligada a contar - 
con un Departamento de Control de Calidad y Proceso dentro de - 
su organ i zac ión que le auxilie en el contro I de las vari ables - 
de su proceso.^®

Durante mucho tiempo se pensó que la calidad de un pro­
ducto era función solamente de la excelencia ó atractividad pro 
pias; también se asociaba al precio de venta a tal grado que si 
se preguntaba cuál de dos productos era de mayor calidad, la me) 
yorfa de la gente contestaba que era el de mayor precio. -fcV4 -

Hoy se piensa que la calidad no existe en forma aislada 
sino que es de una naturaleza relativa ya que, al hablar de c_a 
lidad de un producto, se va a relacionar con un cierto uso del 
mismo. Esto implica que un artículo puede ser de alta calidad - 
para un propósito "A" y de baja calidad para un propósito "B" . 
Además se ha demostrado que un producto de menor precio satisfjj 
ce mejor cierto propósito que un producto más caro, iti 9

Una definición de calidad es, " grado en que un produc­
to satisface los requerimientos propios del uso al cual se des­
tine ". Según esto, para determinar la calidad de un producto - 
es necesario conocer todas sus propiedades y además, la situa­
ción en que éste será usado.

Control significa el hecho de tener registros, inspec­
ción y comprobación, y, para estar más acordes con los concep­
tos modernos de calidad, por control se entenderá el estar en - 
curso, instrumento que implica lo siguiente.

14



a).- Establecer la definición de normalidad ó estándar, 
de acuerdo a los fines buscados.

b).- Establecer un elemento sensor y comparador que pue 
da detectar las mediciones de los eventos que se - 
estén rea I izando.

c).- Establecer un sistema de análisis de dicha compara 
ción que proporcione elementos para tomar una dec_i_ 
s i ón .

d).- Tomar la acción correspondi ente.

Una vez que sea tomada la acción deberá de existir una 
retroa I imenlación con el propósito de valorar las mejorías so­
bre la normalidad que se haya obtenido.

La definición y cuantificación de calidad y el concepto 
de control mencionados hacen ver que la calidad no depende tan_ 
sólo de la producción sino que es función de todas las acti vida 
des de la Empresa.

En la figura 1, apéndice A, se incluye un modelo simplj_ 
fjcado del circuito de calidad que permite visualizar las dife­
rentes actividades de la Empresa que influyen en la calidad del 
producto. En primer lugar se tiene que definir el sector del 
MERCADO al que se va a satisfacer; en el caso de. Mexicana de Pa 
peí Periódico es el de la industria del periódico. Una vez tenj_ 
do el sector del Mercado correspondiente, se deciden cuáles son 
las NECESIDADES BASICAS que llevan a la PLANEACION DEL PRODUCTO 
que no es sino un eslabón entre las necesidades funcionales y - 
¡as posibilidades técnicas y económicas en donde se definen las 
propiedades del producto. El DISEÑO INGENIERIL es en donde se - 
logran y afinan las especificaciones del producto. En el punto_
de PRODUCCION se tienen dos etapas: pruebas piloto y fabrica--
ción del producto. La DISTRIBUCION no es más que la serie de d_e 
cisiones tendientes a lograr que el producto llegue al consumi­
dor en las condiciones deseadas y te^qa un uso adecuado. Por úl 
timo, se procura que ei producto que llega al cliente sea dis­
frutado plenamente, reparando ó reponiendo en caso de fa I I a e - 
investigando las razones de éstas para tomar las acciones corree 
tivas correspondientes ó sea, dando SERVICIO.
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Por lo tanto, la calidad del producto dependerá de la - 
calidad con la cual se hayan desarrollado cada una de las eta­
pas ante r i ores. Si Cj significa el contro I tota I de la calidad_ 
se tendrá la siguiente ecuación:

en donde:
CT ~

C 1
x C2 x C~ x C . x C _ x 3 4 5 C6

: : 

C 1
= Cal i dad del objetivo.

C 2
= Cal i dad en planeación.

c3 = Cal idad de d i seño.

c4 = Cal ¡dad de 1 producto.

C 5 = Cal i dad de d i stribución.

C 6
= Cal i dad de 1 serv icio.

Lo anterior define al control tota 1
el conjunto de los efectivos esfuerzos de los diferentes grupos 
de una organización para la integración del desarrollo, del man 
tenimiento y de superación de la calidad de un producto, con el 
fin de hacer posible la fabricación y el servicio para una com 
pleta satisfacción del consumidor y a un nivel económico máximo 
*  44

En Mexicana de Papel Periódico se logró lo anterior con 
ayuda de una serie de pruebas ffsicas y químicas que ayudaron a 
detectar las variables del proceso. Cabe mencionar que en fabrĵ  
cación el factor tiempo es sinónimo de economía y por lo tanto_ 
siempre se perseguirá obtener la mayor cantidad de producto en 
una hora, sin desviarse de los rangos de control establecidos . 
De aquí que la información necesaria al personal de produce ión_ 
deba de tenerse en un lapso de tiempo corto, lo que significa - 
que el método de análisis elegido deberá ser el más rápido y - 
confiable y, por consecuencia, no será el más exacto. Por otro_ 
lado, en la fabricación de pulpa y papel los datos de calidad y 
proceso no es necesario que sean rigurosamente exactos ya que , 
al introducir los resultados a las máquinas, no se opera con _u 
na exactitud absoluta pues es suficiente conocer el orden de la 
desviación y con ello, hacer el ajuste necesario. Sin embargo,- 
hay que remarcar que el hecho de realizar un análisis rápido y 
menos preciso no implica que se esté haciendo en forma mcorrec 
ta.
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En la actualidad México cuenta con muy pocas normas de - 
calidad para las distintas celulosas y papeles que se fabrican y 
y Se importan, por lo que las normas de cal idad son dadas por 
los clientes 6 por el fabricante. De ello deriva el hecho de con_ 
tar con una gran variedad de normas para un mismo producto 6 un 
mismo uso dependiendo del lugar en el que se haya adquirido el - 
mismo, puesto que por una parte, se tienen distintos criterios y 
por otra, las materias primas, los procesos y la maquinaria uti­
lizada son distintos.

En este caso particular se cuenta con un proceso único y 
con una finalidad distinta a todas las Plantas existentes y que 
emplean la misma materia prima (bagazo de caña) y no se contaban 
con normas de calidad y proceso específicas. Asf fud que se tu­
vieron que reunir los distintos departamentos productivos para - 
determinar éstas, tomando como base proceso, equipo y maquinaria 
con que se contaría además de la experiencia que se tenía en ese 
momento.

Con el punto teórico de control de cada una de las varia 
bles, se fijaron los limites dentro y fuera de las especifi cae i o_ 
nes basándose en el conocimiento de los rangos admisibles por 
los clientes conocidos que consumen productos iguales ó simila­
res y de Empresas que fabrican productos con la misma finalidad.
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Para poder cumplir con el objetivo de desarrollar el De 
partamento de Control de Calidad y Proceso de Mexicana de Papel 
Periódico fué indispensable ¡levar a cabo una evaluación total_ 
de los requerimientos a cubrir a través de una ruta crftica e¿ 
tab lee i da cuya meta final serfa la puesta en marcha de la Empre;

La extensión de este trabajo incluirá solamente el cro­
nograma específico del Departamento de Control de Calidad y Pro_ 
ceso, figura 2 apéndice A. Los puntos que se tocarán son los s_i_ 
gu i entes:

1 ,- Análisis a Realizar.
11 Reactivos a Utilizar

1 1 1.- Equipo Necesario.
IV.- Personal Requerido.
V.- Sistema de Trabajo.

Estos cinco puntos se realizaron en su parte teórica, - 
según cronograma, en los siguientes períodos de tiempo:

I,- Del 12 a! 23 de Jumo de 1978.
II.- Del 15 de Junio al 28 de Julio de 197Si-,
III.- Del 15 de Junio al 31 de Agosto de 1978.
IV.- Del lo. al 28 de JuI i o de 1978.
V.- Del lo. al 31 de Agosto de 1978.^

En las páginas que siguen a continuación se hace un I re 
ve resumen de los trabajos elaborados en cada uno de los inci­
sos con la intención de que sea una base que pueda servir para 
futuras experiencias en cuanto a la realización de un trabajo - 
simi lar.
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i A N A L I S I S  A  R E A L I Z A R .

A este concepto se le dió prioridad partiendo de la base
de que conociendo el trabajo a desarrollar, las necesidades pos­
teriores serían más fáciles de evaluar.

El primer punto del trabajo fué la identificación de las
áreas productivas en donde se requerirían análisis físicos, qu_i_
micos ó bacteriológicos. Las áreas consideradas fueron las si--
gu i entes:

1.- Area de Bagazo.
2.- Area de Pulpa.
3-- Area de Blanqueo.
4.- Area de Recuperación de Reactivos.
5.- Area de Preparación de Pastas.
6 .- Area de Papel.

Con estos datos se elaboró un borrador que contenía, a - 
criterio del Departamento Técnico, los puntos de muestreo, análj_ 
sis a efectuar y frecuencia de los mismos. El programa final se 
tuvo cuando el personal correspondiente del Departamento Técnico 
se reunió con cada una de las personas correspondi entes al área_ 
afectada llegándose a resultados de mutuo acuerdo. Como un ejem­
plo de lo expuesto, se presenta en la figura 3 apéndice A un re 
sumen de lo obtenido para el área de Pulpa.

Una vez reunidas todas las tablas de análisis, puntos de 
muestreo y frecuencia se procedió al establecimiento de las téc­
nicas de análisis que se hicieron adaptándolas de acuerdo al prc)
ceso y al personal. Las técnicas se escribieron con un formato - 
que consistía básicamente en:

I.- Encabezado (Nombre del Análisis).
II.- Numeración del procedimiento.
III,- Fecha de elaboración del procedimiento.
IV.- Columna de descripción de la actividad a realizar
V.- Columna con el equipo, material y/o reactivos que - 

se emplearían en cada actividad.
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V!.- Columna de observaciones, dependiente de los puntos 
(IV) y (V).

Cuando las técnicas abarcaban más de una página, éstas - 
se numeraban en forma progresiva; las hojas de transcripción cojn 
tenían el membrete de la Compañía y al final de la técnica se ¿ 
notaron los cálculos y las modificaciones hechas en el transcur­
so del tiempo (debidamente fechadas). Todos los procedimientos - 
se basaron en técnicas oficiales aprobadas y actúa I izadas. Como_ 
un ejemplo de este sistema, en las figuras 1, 2 y 3 del apéndice 
B se pueden ver los resultados de !o antes explicado.

Para finalizar el concepto de "Análisis a Realizar" se - 
diseñaron unasformas de control en las cuales se asentarían los 
resultados de los análisis y además con el objeto de mantener un 
registro de todas las pruebas en las diversas etapas de arranque 
y estab i I izac i ón del proceso,

Todas las formas fueron diseñadas con el mismo Patrón, - 
por tal motivo se describe en la forma de Preparación de Pastas.

Título.- Nos identifica ia sección de la Planta donde - 
se realizarán los análisis.

Fecho.- Nos identifica el día en Si cual se realizarán 
I os anéI i sis.

ler .Ni ve I .-Nos indica la parte del sistema donde se tapa 
rán las muestras a analizar.

2do.Ni ve I.-Nos indica el punto de muestreo.
3er.Ni ve I .-Nos indica el análisis que so va a realizar.

Normalmente se sobre entienden las unidades, 
ó se están dando.

Los siguientes niveles son las 24 horas del día, en los cuales - 
se tomarán los análisis y el renglón final es el promedio del 
día de cada análisis.
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Observaciones.- El Analista, Supervisores, Jefes de 
Depto., anotarán en esta sección los puntos de relevancia 
que se tengan.

En el Apéndice k_ Figuras 11, 12, 13 y 14. correspon­
den a las formas de control de Cocción y Lavado, Blanqueo, - 
Preparación de Pastas y Pruebas físicas de papel.
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I I R E A C T I V O S  A  U T I L I Z A R .

Cuando se tuvieron los datos de análisis, frecuencia y - 
puntos de muestreo además de las técnicas respectivas, el siguiesn 
te paso a dar fué el de conocer la cantidad de reactivos necesa­
rios para cada una de las determinaciones. Todo ello con el afán 
de tener una base sólida que ayudara a realizar los trámites pja 
ra la adquisición de reactivos en uso y en reserva para un detejr 
minado tiempo.

Siguiendo lo anterior, lo primero que se hizo fué empe­
zar por enumerar los análisis y después de leer cada una de las 
técnicas correspondi entes se enlistaron los reactivos empleados_ 
por determinación, el volumen ó peso de reactivo a la concentra­
ción indicada y se hizo la conversión a la cantidad equivalente_ 
de reactivo analítico. Sirva como ejemplo el siguiente:

ALCALI ACTIVO Y TOTAL EN LICOR VERDE
REACTIVO ML REACTIVO R.A.

Acido Clorhídrico IN 
Anaranjado de Metilo 
Feno1fta1e ína

25
0 . 2

0 . 2

2 . 2  ml 
0 . 2 mg 
0 . 2 mg

Así como en el ejemplo anterior se procedió a desglosar 
todos los análisis y una vez hecho el listado total se procedió 
a calcular el consumo mensual de reactivos analíticos con ayuda 
de la frecuencia diaria como se vé a continuación:

No. DE TIPO DE REACTIVO CONSUMO POR FRECUENCIA CONSUMO/MES/
ANALISIS (R.A.) ANALISIS ANALISIS

H i dróxi do de amo
n i o .

33 41 m 1 8/mes 328 m 1
34 40 ml 8/mes 320 m 1
35 10 ml 8/mes 80 m 1
23 0 . 6m 1 2882/mes 1729,. 2 m48 33 ml 4/mes 132 m 1

2589-2 mi
13
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Con los totales de consumo mensual total de reactivos 
analíticos se determinó un mínimo y un máximo para tener en el 
Almacén. El mínimo fué de un mes y el máximo de dos meses to­
mando en cuenta la situación de la Planta y el tiempo de entre 
ga por parte de proveedores.

Debido a la gran cantidad de reactivos que era neces_a 
rio manejar hubo que tener un control sobre los mismos y se 
creé un sistema de control de inventario que resumiera los rao 
vimientos de entrada, salida, existencia actual, mínimos, máxj_ 
mos, proveedores, etc. El sistema de control de inventario coni 
prende varias formas las cuales se usaron en el Laboratorio 
Central y en los Laboratorios de las áreas de producción. En - 
los párrafos siguientes se describen algunas de las formas meri 
c i onadas.

CONTROL DE INVENTARIO. (Uso interno)
(Ver figura apéndice A)

OBJETIVOS:
Este control se empleará para que cada Laboratorio co 
rrespondi ente a un área específica lleve una relación 
de sus necesidades de consumo y prevea cuándo tiene - 
que pedir una nueva dotación de reactivo. Bajo esta - 
forma se tendrá una información út i I como la es la de 
los últimos renglones, detallada más adelante. La fo_r 
ma es de uso semanal. #7

FORMA DE EMPLEO:
Encabezado:
Dependiendo del área en la cual se está utilizando la 
forma, será el nombre que se coloque delante de la p_a 
labra "Area". El número de semana, el nombre del reac 
tivo con su concentración y la clave del reactivo c_o 
rrespondi ente se escribirán en el renglón destinado a 
ello.
Cuerpo Principal:
1.- Fecha: En esta columna se registrará el día, mes_ 
y año correspondi ente a la semana en curso.
2.- Cantidad: Esta columna está subdividida en 5 pa£ 
tes correspondi entes a (i) cantidad de reactivo en
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existencia hasta la semana anterior (Sem.Ant.); (i i) - 
cantidad que se recibe en la fecha anotada (Recibida); 
(lii) cantidad empleada en el transcurso del dfa para_ 
efectuar los análisis que utilizan el reactivo bajo - 
control (Consumida); (iv) cantidad devuelta por no ser
utilizable debido a que no corresponde la concentra--
ción ó a la descomposición del reactivo, etc. (Devuel­
ta); (v) cantidad en existencia real ese dfa, calcula­
da sumando los conceptos de los incisos (i) y (li) y - 
restando a esta cantidad la suma de los incisos (iii)y 
(i v) (actúa I )»
Cuando se devuelve una cantidad determinada, pero se - 
reponga ese mismo dfa en igual cantidad, no se anotará 
ningGn valor en la columna (iv).
3.- Máximo y Mfnimo: Estarán determinados con base en_ 
el consumo diario promedio que se haya tenido la sema­
na anterior a la de registro actual.
Cuadro Inferior:
1.- Uso del Reactivo: Se anotan los análisis en los - 
cuales se emplee el reactivo con las caracterfsti cas - 
dadas.
2,- Consumo: El semanal total se obtiene sumando los - 
valores parciales anotados en la columna de Recibida.
El d i ario promedio se obtiene dividiendo el consumo s_e 
manal total entre los dfas d<^la semana.
El mensual total se anota únicamente al cierre del mes 
y es la suma de los consumos diarios durante el mes.El 
semanal promedio se saco dividiendo el consumo mensual 
total entre las semanas que tuvo el mes.
DISTRIBUCION DE FORMAS:
Original: Archivo del área correspondiente.
Copia : Laboratorio Central.
La forma se firma por el Supervisor de turno del Depar 
tamento Técnico.

CONTROL DE INVENTARIO.
(Ver figura apéndice A)
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OBJETIVOS:
Este control tiene como objeto principal llevar un or­
den en los reactivos que se manejarán así como la cari 
tidad con que se cuenta para cubrir las necesidades de 
los diferentes Laboratorios. Además con ello se prevee 
un exceso 6 defecto de reactivos en un momento determĵ  
nado. Esta forma es de uso anual.
FORMA DE EMPLEO:
Se llevará en tarjetas el control y las mismas conten­
drán los siguientes datos:
1.- Nombre del Producto: En este punto se anotará el - 
nombre técnico del producto, su concentración y su gr¿ 
do analftico ó estándar primario en caso de tratarse - 
de un reactivo.
2.- Clave: Para reactivos químicos esta clave contará 
con una letra que indique el tipo de reactivo en cuan­
to a precauciones (T:tóxico; C:corrosivo; N:no peligren 
so; E:explosivo; I:inflamable; V:venenoso) seguida de 
las letras que indiquen las iniciales del producto. Si 
existe más de un producto bajo el mismo nombre se poji 
drá una letra minúscula por orden alfabético, dándole_ 
prioridad a la de menor concentración ó menor agua de 
hidratación. Si dos productos tienen las mismas inicia 
les se les pondrá un número progresivo dependiendo del 
orden alfabético. Por ejemplo:

NOMBRE CLAVE
Sulfato de Magnesio. NSML
Sulfato Manganeso. 4H„0 NSMc2
Sulfato Manganeso. 2H 0̂ NSMb2
Sulfato Manganoso. 1^0 NSMa2

3.- Proveedores: Dirección, teléfono, período de entre 
ga, costo unitario y presentación del producto. En 
"Presentación" se indica la marca comercial (Baker, - 
Merck, etc.), estado (líquido, sólido, gas) y peso ó - 
vo I úmen si se trata de reactivos.
4.- Fecha: Dfa, mes y año de recepción del producto.
5.- Entrada: Cantidad recibida del producto.
6 .- Existencia (Semana Anterior): Se pretende conocer_ 
las unidades existentes en Almacén antes de recibir el 
último pedido.
7-~ Existencia (Actual): Es la suma de lo indicado en_ 
el punto 5 y en eI punto 6 . Indica el exceso ó defecto 
del producto.
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8 .- Salida: Señala la cantidad de producto que semana_^ 
mente se consume. Con esto se norma el criterio de m¿ 
dificación de los estándares máximo y/o mínimo estable^ 
c i dos,
9.- Máximo y Mínimo: Dan la pauta para hacer una nueva 
requisición si el producto está en el mínimo permitido 
ó dejar de hacerla si se acerca ó excede el límite rná 
ximo. Los máximos y mínimos de existencia se calculan 
con la frecuencia de análisis y la cantidad de reacti­
vo consumida en un período de tiempo determinado.
10.- Número de Pedido, Fecha y Cantidad Pedida: Estos_ 
datos son un control de requisiciones hechas que ayuda 
a conocer si en el lapso de tiempo de entrega el pro—  
ducto está a tiempo y no causa retraso en la continui­
dad de los análisis en el área que requiere el servi­
cio de dicho producto.
11.- Es responsabilidad del Jefe de Laboratorio Central 
I levar esta forma al dfa.
12.- En base a este control se llevarán las requisicio 
nes de reactivos y/o materiales semana I mente.
DISTRIBUCION DE FORMAS:
Original: Laboratorio Central.

Para evitar al máximo la pérdida de reactivos químicos 
y material de trabajo en las diversas áreas, debido al manejo - 
inadecuado, se habilitaron una serie de formas de control para_ 
poder ejercer una supervisión más estrecha en las cuales se m  
dica la forma de generación de la demanda y la forma como es ej2 

tregada. Un ejemplo de esta forma se puede 'er en la figura fi - 
apéndice A.

Dentro del punto "Reactivos a Ut i I i zar" h i c i eron 
listas de los diferentes reactivos y su utilización dentro de' 
análisis (ver figura 4, apéndice B) y de los reactivos espesp'fTi 
eos (Sara cada área indicando en qué determinación intervienen - 
(ver figura 5, apéndice B).

Con esto se consideró cubierto a satisfacción el trab_a 
jo sobre "Reactivos a Utilizar" y se dió paso a la elaboración_ 
del siguiente inciso.
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¡II. -  E Q U I P O  N E C E S A R I O

Al determinarse las técnicas de análisis físicos, quím_i_ 
eos y bacteriológicos se realizó la selección del equipo y mate­
rial necesarios. Lo anterior se hizo de acuerdo al siguiente crĵ  
ter i o:

I .- Costo.
II.- Reface iones.
III.- Versat i 1 i dad.
I V . - Exactitud.

La cotización de los equipos se consiguió con ayuda de 
los múltiples catálogos existentes en el mercado y de los diver­
sos proveedores de equipos y material de laboratorio. El número_ 
de equipos comprados dependió del número de laboratorios ex i steri

anta. Por ejemp lo, para e 1 1 aborator io de Pape 1 se nece
• i gu i ente equipo:

1 .- Muf1 a.
2 .- M i crómetro.
3.- Balanza Anal ít ica.
4.- Cortador de Precisi ón, Aju stab 1e .
5.- Equipo de Medición de Poros i dad , Lisura y Rugos i —

dad .
6 .- Desecador, Pmzas y Brochas.
7.- Equipo para Med i ción de la Resi stencia a !a Exp lo-

s i ón .
8 .- Tens i ómetro.
9-- Medidor de B 1 ancura, Opacidad y Br i lio.

A 1 rec ib i r los di st i ntos equipos con sus respectivos m_a
nuales de manejo y mantenimiento, éstos se tradujeron cuando fué 
necesario y con las transcripciones se requisitaron todas las re 
facciones necesarias para tener un Almacén adecuado. En el caso_ 
de que un manual no trajera las refacciones y su cantidad necesa 
rías para tener en Almacén, se solicitaba a los proveedores ó se 
dependía de las experiencias que el personal de Mexicana de Papel 
Periódico hubiera tenido con equipos iguales ó similares.



La instalación del equipo recibido en los diversos Ia- 
boratorios se hizo con ayuda de planos de localización elabora­
dos por el personal del Departamento Técnico en donde se tenían 
distribuciones que facilitarían el trabajo al personal técnico. 
Un plano de uno de los laboratorios se puede observar en la fi­
gura 7 apéndice A.

El control de los equipos se hizo a través del estable^ 
cimiento de programa de revisión y calibración para cada equipo 
individual cuya periodicidad fué semanal. Ejemplo:

LABORATORIO: CENTRAL
M A N T E N 1 M 1 E N T 0

NOMBRE DEL EQUIPO FRECUENCIA PARTES

Analizador de Gases Orsatt Cada mes Lavado y engrasado 
de válvulas.

Balanza Analítica Tr i mestra 1 L i mpieza genera 1
Equipo Bendtsen Semestra1 Limpiar rotámetros, 

lubricación general
Cañad i an Standar Freeriess Mcnsua1 Lavado
Conductímetro Tr i mestra 1 Cal ibración.
Cortador de Precisión,Ajustab 1 e T rimestra1 Afi lado de cuchi 1 le
Des integrador TAPPI Tr i mestra1 Limpieza r.p.m. lu­

bricación.
Desti lador de Agua Mensua1 Lavado.
Espectrofotómetro Seme stra1 Calibración de long 

de onda.
Estufa SemestraI Termostato, sist. - 

eléctrico, limpieza
Horno Semestra1 Ajuste reóstato.
Micrómetro Semestra1 Lubric. interior.
Muf 1 a Semestra1 Cal ib. reóstato,cíe 

rre hermético.
Mu 1 1 en Semestra1 Cal ib. manómetros, 

reposición lubrican 
te s.

Turbid ímetro Mensua 1 Limpieza genera 1 .
Viscosímetro Saybolt Semestra1 Limpieza general.
Secador Te 1 ler T rimestra1 Cambio de fiItro lu 

bricación.
Prensa Manual con Contr.Aut. Seme stra1 Cal ib. manómetros.

29



En la figura § apéndice A se tiene un ejemplo de tarj£ 
ta de control individual para cada uno de los equipos con su co 
rrespondi ente codificación. Las columnas de la tarjeta especifj_ 
can;

1 .- Laboratorio en el cual se localiza el equipo.
2.- Fecha de la revisión actual con un renglón de rev_i_

sión y otro de mantenimiento.
3.- Tipo de mantenimiento (eléctrico, civil, mecánico, 

instrumentación). Corresponde un renglón para cada 
i tem.

4.- Tipo de falla y/o sección revisada» Incluye descnp 
ción de la falla y la sección donde ocurrió.

5.- Cambio de refacciones. Se especifica qué pieza (s) 
fué (ron) cambiada (s).

6 .- Parte reparada. Nombre de la misma.
7.- Quién revisó el equipo. Nombre y firma.
8 .- Costo por refacciones. Se anota el costo real.
9.- Costo por mano de obra. Es de acuerdo al tiempo eni

pleado, a la persona que real izó el trabajo ó el - 
lugar de envfo.

1 0 .- Costo por mantenimiento. Suma total de los concep­
tos de los puntos 8 y 9 -

1 1 .- Revisión próxima. Anotación de la siguiente fecha 
de revisión sugerida por el técnico.

12.- Observaciones. Para detalles no especificados en - 
la tarjeta ó notas importantes para el mantenimien 
to .

Hasta aquf se consideró terminada la parte correspon­
diente a los lugares de trabajo. Los siguientes dos puntos tra­
tarán del personal y sus requerimientos de trabajo.
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I V . -  P E R S O N A L  R E Q U E R I D O .

Para una Empresa como Mexicana de Papel Periódico, nue 
va y con un proceso no probado ¡ndustri a Imente, un factor impo£ 
tante fué el de contar con un determinado número de personal c_a 
pacitado para afrontar toda la serie de problemas que se irfan_ 
a presentar durante la etapa de la puesta en marcha.

El personal que debía i ntegrar el Departamento de Cori 
tro I de Calidad y Proceso tendría una preparación que fuera de 
acuerdo al nivel ocupado según se muestra en el organigrama de 
la figurafllj apéndice A. El personal necesario no se pensó obte­
nerlo de las industrias del ramo correspondiente debido a los - 
problemas que se causaría a éstas al dejarlas acéfalas. Así, se 
tomó en consideración la idea de capac iiar personas que fueran_ 
de la región en donde quedaría instalada la Empresa y cumplir - 
con el objetó adicional de crear un polo de desarrollo y dar a 
los jóvenes recién egresados de las diversas Instituciones de - 
México, la inapreciable oportunidad de participar en un proyec­
to de tal magnitud como lo representó Mexicana de Papel Periód_i_ 
co .

Con los iineamientos anteriores se hizo la programación 
de la capacitación del personal. El programa consistió de dos - 
partes básicas: (i) Entrenamiento a nivel Supervisor v, (2) En 
frenamiento a nivel Probador. A la hora de desarro I Iar los pro 
gramas so tuvo siempre en mente el hecho de hacerlos lo suficien 
teniente claros y con objetivos bien definidos y de quoJ los’ |ru 
pos de trabajo sirvieran para introducir al personal en el me­
dio ambiente del que sería su trabajo real.

El programa desarrollado Fué el siguiente:
I.- Organigrama del Departamento.

El Departamento de Control de Calidad y Proceso de 
pende de una Gerencia como parte de una organiza­
ción completa. Ver figura g apéndice A, con obje­
to de ver su localización.

I I.-Descr 1 pe 1ón de Puestos.
Para poder hacer funcional el organigrama anterior 
se consideró de vital importancia la realización - 
de la descripción de las características necesarias
para que cada uno de los puestos debía cubrir en -
forma concisa y explícita.
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Como ejemplo del trabajo realizado se incluyen tas de_s 
cripciones correspondientes a los puestos de Jefe del 
Departamento de Control de Calidad y Proceso, Supervi­
sor de Turno y Probador "A" del área de Pulpa. Ver fi-
guras 6 , 7 y 8 de 1 apéndice "B".
III.-Entrenamiento y Capacitación del Personal.

El programa se dividió en cuatro puntos:
1.- Fase inductiva. Este inciso tenfa como final_¡_ 

dad la identificación de los participantes para lograr 
su integración como grupo de trabajo y de estudio ad«; 
más de lograr el conocimiento teórico de los equipos y 
del proceso a uti I izar en Mexicana de Papel Periódico. 
Aunado a lo anterior se tuvieron cursos y pláticas S£ 
bre comunicación, administración, técnicas de supervi­
sión, motivación personal y de grupo, relaciones huma­
nas y otros.

2.- Fase Teórica-Práctica. Esta Tase fué dividida 
en tres partes para mejores resultados en el aprovecha 
miento de cada uno de los temas. Las tres partes son:

(I) Bagazo. Dentro de este tema el objetivo sería 
el lograr un amplio conocimiento de la materia prima - 
fundamentalmente de la Empresa: tratamiento, almacena­
miento, manejo, problemas del tratamiento, análisis re 
queridos y variables a controlar. Esto fué con respec­
to a la teoría y, con respecto a la fase práctica se - 
hicieron visitas a dos Plantas productoras de celulosa 
de bagazo de caña con distinto proceso de fabricación.

(II) Pulpa. En esta parte se lograría el conoci —  
miento general y amplio de la fabricación de pulpa a - 
partir de bagazo de caña, proceso de fabricación, aná­
lisis a realizar. Con este fin se visitaron 2 Plantas 
productoras de pulpa, ambas con distinto proceso de 
producción y de calidad.

(III) Papel. Aquí lo fundamental fué un conocimien 
to general y amplio de la fabricación de pape I , part i eji 
do de distintas materias primas y con distinta calidad 
proceso de fabricación y terminado, de los problemas - 
de fabricación, variables a controlar, análisis y prue 
bas a realizar. Se visitaron dos Plantas productoras - 
de papel periódico y una Empresa en la cual se estudia 
ron la necesidad e importancia del amplio conocimiento 
de los requer i m i entos de los clientes de papel periód_i_ 
co, las posibles fallas en rollos y papel, el análisis
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de las pruebas físicas, ópticas y de impresión (teoría, 
práctica, reparación y calibración de los equipos).

3.- Fase Pre-Operati va. Consistió en:
a.- Selección, contratación y entrenamiento del - 

personal a nivel Probador.
b.- Acondicionamiento de locales.
c.- Distribución de equipo y materiales.
d.- Definición de los puntos de muestreo. y,
e.- Reconocimiento del área de trabajo.
Para el inciso (a) fué necesario realizar exámenes 

de conocimiento y entrevistas a los candidatos, dando - 
preferencia a las personas que fuesen de la zona.

Para el entrenamiento del personal se desarrolla­
ron programas específicos de cada categoría y puesto 
tuvieron tres etapas: inductiva, toórico-práctica y pre
operativa. En la etapa de induce i ón se integró al indi­
viduo con «|l grupo de trabajo a través de pláticas. En_ 
la fase teór i co-práctica se formaron grupos de entrena­
miento en análisis físicos y químicos, también se les - 
dió criterios para la evaluación de datos, se les ense­
ñó cómo hacer los cálculos necesarios, las formas de r£ 
portar, ¡os puntos de muestreo, la frecuencia de mués—  
treo, las técnicas de análisis y el desarrollo de la ha 
bi I i dad personal en el trabajo.

Los otros incisos fueron hechos al mismo tiempo 
que se I levaba a cabo la fase pre-operati va de los Su- 
pervi sores.

El cronograma del programa de entrenamiento del 
personal de Probadores se puede ver en la figura iO apéji 
di ce A .
IV.- Programa de Actividades.

Este programa íué el resumen de la necesidad de - 
que el personal de supervisión como el personal de 
probadores visualizaran de una mejor forma las a£ 
tividades que tendrían que realizar en cuanto a fi 
nálisis, puntos de muestreo > frecuencia. En la fj_ 
gura 9 del apéndice B, se puede ver un diagrama cja 
rrespond i ente a un Probador "A" del área de papel.

V.- Programa de Turnos y Vacaciones.
Se real izó este programa para tener una mejor dis 
tribución de trabajo entre el personal dispon ib le_ 
y un buen control de los recursos humanos. En las 
figuras 10 y 11 de i apéndice B, se tienen ejemplos 
de los programas de turnos y vacaciones.
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V . -  S I S T E M A  D E  T R A B A J O .

Bajo este título se comprendieron los temas sobre d i sc_¡_ 
plina del personal, información al personal, tiempo extra, esca­
lafón del personal, evaluación del personal y muestreo de traba­
jo, y expediente del personal.

Las reglas básicas sobre disciplina que debfa cumplir - 
el personal de trabajo fueron:

1.- El personal estará en su lugar de trabajo a la hora 
exacta, vestido con su uniforme.

2„- Primero deberá checar su equipo y material de trab¿ 
jo. Las anomalías las reporta el Supervisor 6 jefe_ 
inmediato superior.

3.- El tiempo de holgura para la hora de entrada será - 
de 10 minutos.

4.- Deberá mostrar sentido de cooperación, respeto a sjj 
periores y compañeros, puntualidad y respeto a las 
normas de higiene y seguridad.

5.- El trabajo se efectuará con rapidez, cuidado y Iim 
pieza. El reporte de datos inexistentes causará s¿ 
veras sanciones.

6 .- El área de trabajo se mantendrá en orden y limpieza 
durante y al término de las labores.

7.- Previa autorización del Jefe de Turno respectivo y 
del Departamento de Relaciones Industriales podrá - 
haber cambios de turno.

La información al personal en forma interna se haría a 
través de pizarras de tamaño adecuado. Un ejemplo del tipo de m  
formación importante para el trabajador sería la relación de de_s 
cansos semanales, el rol de vacaciones, los parámetros de control 
de calidad, los registros de producción de pulpa y papel, etc. - 
Una segunda forma de mantener comunicación entre el personal s£ 
ría a través de las bitácoras, colocadas en lugar visible además
de la colocación de buzones de sugerencias en donde se sugerí--
rían mejoras al proceso o las relaciones personales.
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El tiempo extra se autorizará sólo por medio de la fir 
ma del Supervisor de Turno sobre la tarjeta checadora del emplea 
do después de que éste haya ido a checar la hora en la cual era 
pezará a contar el tiempo extra.

El movimiento esca I afonar i o del personal se hará tomaji 
do en consideración: Fecha de ingreso de la persona, puesto d_e 
sempeñado y salario percibido. El escalafón podrá ser departa­
mental y de especialidades y general. El primer tipo de escala­
fón determina el ascenso y mejoras del trabajo dentro de su l¿ 
bor en el Departamento. El segundo establece la preferencia del 
trabajador más antiguo sobre el menos antiguo, en problemas de 
reajuste, de reacondicionamiento de las labores normales de tra 
bajo ó de los derechos derivados de la Ley y del Contrato Colee 
tivo. Si dos ó más empleados tienen la misma antigüedad se va o 
preferir al que sea más competente.

Habrá también un escalafón de sustituciones temporales 
esto es, si algún Supervisor no se presenta dentro de los 15 mj_ 
ñutos posteriores a su hora de entrada, el Supervisor que debía 
terminar su turno se quedará a suplir al primero. En el caso de 
de los Probadores, si fa Ita un "A" será sustituido por un "B" y 
éste por un Relevo ó un Eventual con entrenamiento.

La evaluación al personal se hará con la intención de 
aumentar la eficiencia en la real ización de sus labores y para_ 
llevar un registro de su competencia que ayude en el contro i de 
los expedientes personales y en los derechos escaIafonari os.Con 
respecto al muestreo del trabajo, éste será hecho trimestraImeri 
te a través de una forma de evaluación previamente establecida 
que contendrá el nombre del Departamento en donde se real iza la 
prueba, nombre del evaluado, nombre del evaluador, fecha de la 
evaluación, tipo de evaluación ó muestreo y resultados de la fjj 
se teórica, la fase demostrativa y la fase de realización.

Otros exámenes que se harán serán: de tipo psicométri- 
co llevados a cabo por el Departamento de Relaciones Industria­
les en forma semestral. También se harán a través de pláticas - 
personales entre Supervisor-Probador y, por último, para los nj_ 
veles profesionales las evaluaciones serán trimestrales y se C£ 
mentarán con los evaluados en forma individual, emitiéndose un 
informe por escrito a quien(es) corresponda.
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Los expedientes del personal serán archivados por e l 
Jefe de Sección ó Departamento. Los a rch ivos in c lu i rá n  las taj2 
j e t a s  de c a l i f i c a c ió n  del desempeño de labores, las t a r je t a s  -  
de c o n tro l  de tiempo, una l ib r e ta  de observaciones r u t in a r ia s _  
y los muestreos de t ra b a jo  mencionados en el punto a n te r io r .

Con esto  se dió por terminado todo lo concerniente ai 
d e s a r ro l lo  del Departamento de Contro l de Calidad y Proceso. - 
Con todos los datos reunidos lo único que fa l ta b a  era rea l iz a r  
e l e s tu d io  económico correspondiente y esto  se t r a t a  en eI ca 
p f t u lo  s ig u ie n te .
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Dentro de la in d u s t r ia ,  lo mismo que en cua lqu ie r  o t ro  
t ¡p o  de negocio p a r t i c u la r ,  e s t a t a l ,  p a ra e s ta ta l ,  una de las 
p r in c ip a le s  preocupaciones de las personas que la d i r ig e n  es de 
te rm in ar y lo g ra r  mantener dentro de parámetros los puntos c r í  
t ic o s  causados por costos de producción f i j o s  y v a r ia b le s ,  dado 
que en un momento determinado éstos afectarán e! precio  de i pro 
ducto .

De esto surg ió  la necesidad de presupuestar todos los 
costos ocasionados por e l arranque de la Empresa. El presupues­
to  t r a t a r í a  de mantener una sana economía y se c o n t ro la r ía  de - 
t a l  forma que se detectarán a tiempo las desviaciones que s u r ­
giesen en operación.

El presupuesto de Mexicana de Papel Periód ico  se des­
glosó en los s ig u ie n te s  in c is o s , para Su mejor re a l iz a c ió n :

A . -  Presupuesto Departamental,
B . -  A n á l is is  del Presupuesto Departamenta I Teórico -  

Rea I/Mes.
C . -  A n á l is is  del Presupuesto Global Teórico-ReaI/Mes .
D .-  Puntos C r í t i c o s  a C o n tro la r .

En este  c a p í tu lo  só lo  se indican las cuentas o p a r t í  — 
das que in f lu ye ro n  en forma d e c is iva  para la e laboración del 
Presupuesto del Departamento de Contro l de Calidad y Proceso. -  
Del catálogo de Cuentas e x is te n te s  en la Compañía se cons idera­
ron las s ig u ie n te s  Sub-cuentas:

SUB-CUENTA CONCEPTO.
001 Sueldo de Personal de P la n ta .
002 Sueldo de Personal Eventua l.
003 Prima Vacaclonal.
004 Vacac i ones.
010 Aguinaldo.
011 G r a t i f i c a c ió n .
020 Seguro S o c ia l .
021 In fo n a v i t ,
022 Ropa de T ra b a jo .
023 Accesorios de Seguridad.
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024 Impuesto de Educación.
030 P a p e le r ía  y U t i l e s  de E s c r i t o r io .
031 Formas Impresas.
040 In ves tig a c ió n  y D e s a r ro l lo .
050 Refacciones Mecánicas.
051 Refacciones E lé c t r ic a s .
052 Refacciones Instrum entación.
060 M a te r ia le s  > Reactivos de L a b o ra to r io .

SUB-CUENTA CONCEPTO.

Además de lo a n te r io r  se h izo  necesario e labo rar e l ca 
lendario de d ías  h á b i le s ,  domingos y d ías fe s t i v o s  del s ig u ie n ­
te  año, quedando como s igu e ;

MES DIAS HA D0M 1 N DIAS FES
B 1 LES G0S T 1 VOS

Enero 26 4 1
F ebre ro 23 4 1
Marzo 26 4 1
Abr 1 1 25 5 -

Mayo 26 4 1
Junio 26 4 -

J u l io 26 5 -

Agosto 27 4 -

S e p t1embre 24 5 1
Octubre 27 4 -

No v 1 embre 25 4 1
D1c 1embre 25 5 1

Como se observa , en d ías F e s t1 vos sólo se consideraron
los marcados por la Ley. Los d ías  laborables fué e l resu ltado  -  
de re s ta r  domingos y d ías  fe s t i v o s  de los d ías que t ie n e  cada -  
mes.

En la ta b la  de la f ig u r a  12 del apéndice B so muestra 
un presupuesto departamentaI tota lm ente elaborado. Para re a l  1 — 
zar dicho presupuesto se h ic ie ro n  las s ig u ie n te s  oonsiderac io  — 
nes de c á lc u lo :
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1«- S a la r io  Nominal D ia r io :
(Sueldo Mensual 365 x 12 = S.N.D,

2 . -  Cuota D ia r ia  por Puesto:
(S .N .D .)  ( No. de Personas en el Puesto) = C.D.P»

3 . -  P r i m a  V a c a c i o n n l :

( C .D .P . ) ( 6 X 0 .2 5 )/1 2

4 . -  Vacaciones:
(C .D .P .  (6) / I 2

5 . -  Agu i na I do:
(C.D . P . )  x 1 .25

6 . ~  G r a t i f i c a c i ó n :

(C.D .P . )  x 1 .25

7 . -  Seguro S o c ia l :
(C .D .P . )  (365) (persona) /  12 x 0.09375

8 . -  I n f o n a v i t :

( C .D .P . )  (365) ( P e r s o n a )  12/ x 0 .0 5

9 . -  R o p a  de T r a b a j o :

(800/12 ) x persona (dos un iformes/año)
1 0 . -  Accesorios de Seguridad 

$100.00 Mensuales
1 1 . -  Se consideraron t r e s  traba jadores  eventuales en 

época de z a fra  (Diciembre -  Junio)
NOTA: Los puntos 9 y 10 son modificados para el año

de 1983/ ya que los a n te r io re s  son al año de
1979. Para el punto No. 9 debe de ser $5000.00
Y para el punto No. 10 debe de se r $ 1000.00
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C O N C L  Ü S I O N E S  Y
R E C O M E N D A C  I O N E  S

En la a c tu a l id a d , las nuevas fá b r ic a s  integradas de pulpa y 
papel han v is t o  la necesidad de contar con un Departamento 
de Control de Calidad y Proceso, como un A u x i l i a r  m agn íf i ­
co en e l cual descanse la responsab il idad  de la c a l id a d , 
a s í  como el buen c o n tro l  del proceso para la obtención de 
un producto de c a l id a d .
Después de haber ten ido la oportunidad de p a r t ic ip a r  en la 
puesta en marcha de una Planta de este t i p o ,  se observó la 
importancia del Departamento de Control de Calidad y Proce­
so , ya que es el punto de p a rt id a  para la evaluación de los 
cambios en las propiedades f í s ic a s  y Químicas, las cuales -  
se experimentan conforme avanza el proceso en cada una de 
sus d i fe re n te s  etapas.

Este departamento pudo evaluar en su oportunidad totalmen -  
te  el proceso, recabó toda la información correspondi ente y 
necesaria para formarse un j u i c i o  t o t a l  del mismo, e m it ie n ­
do su o p in ió n ,  la cual fue tomada en cuenta por parte  de 
los D ir e c t iv o s  de esta Empresa,

La f in a l id a d  de la creación de una p lan ta  de esta magnitud 
se ha cumplido to ta lm ente  y es necesario que el personal 
técn ico  de este  departamento, esté constantemente en contac 
to  con personal de o t ra s  fá b r ic a s  que producen productos sj_ 
mi la re s ,  para intercam biar conocimientos y as í mejorar su 
capacidad té c n ic a .

El departamento de Control de Calidad y Proceso como una má̂  
xima de funeiona I i dad, debe buscar siempre las condic iones, 
óptimas para u t i l i z a r  hasta donde sea p o s ib le ,  las materias 
primas de o r igen  n a c ion a l ,  ya que para nuestro pa ís  en es -  
to s  momentos es una a l te r n a t iv a  a sus problemáticas de pro­
duce i ón.

Es muy grato el haber part ic ipado  en esta  Empresa en la cual 
se pudo enseñar a t r a b a ja r  a un grupo de personas de la re ­
gión que formaron el Departamento de Control de Calidad y -  
Proceso,
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F I G  1 A P E N D I C E  A

EL C I R C U I T O  DE 
C A L I D A D
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A CTI V I  DAD J UNIO
i i i

J U L I O
1 1 i

AGOSTO 
1 1 1

ANALISIS A REALIZAR xxxxxxxx

REACTIVOS A REALIZAR xxxxxxxxxxx xxxxxxxxxxxxxxxxxxx

EQUIPO NECESARIO xxxxxxxxxxx xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx

PERSONAL REQUERIDO xxxxxxxxxxxxxxxxxxx

SISTEMA DE TRABAJO xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx

PROGRAMA DE ACTIVIDADES PRE-OPERATI VAS PARA EL DEPARTAMENTO 
DE CONTROL DE CALIDAD Y PROCESO

FIG . 2 -  A



AREAl PULPA

SECCION: HiDROSEPARADOR.

ANALISIS TOMA DE MUESTRA FRECUENCIA

Cons i stenc i a 

F¡bra/Po 1 v¡ 1 lo

A 1 i tnentac i ón
Aceptado
Rechazo
A 1 i mentac ión
Aceptado
Rechazo

2/Turno ó cada 4 horas
Cada 4 horas
Cada 4 horas
1/Turno
1/Turno
l/Turno

SECCION: PRENSAS DE BAGAZO.

Cons i stenc ¡ a 

Sosa al 1%

Sa1 ida 
F i 1 trado
Aceptado

Cada 4 horas 
Cada 4 horas 
Una vez cada 8 horas

SECCION: IMPREGNACION.

Cons i stenc i a 

A lea 1 i A ct  i vo

Alimentación a la 
primera to r re  
L ico r de impregna 
c ió n .
L ico r blanco de -  
caust i f  i cac i ón . 
L ico r excedente

Cada 2 horas 

Cada hora 

Cada hora 

Cada hora

SECCION: DIGESTOR QUIMICO.

Cons i stenc ¡ a 
A 1 c a 1 i A c t ¡v o  
Res¡dual 
Mo. de Kappa 
C 1 as i f  i cación 
de f ib r a s  Bauer

A 1 i mentac i ón 
Descarga

Descarga
Descarga

Cada 4 horas 
Cada hora

Cada hora 
Eventua1

SECCION: PRENSAS DE PULPA.

Sólidos T o ta le s F i 1trado de l i ­
cor negro

Cada 2 horas
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SECCION: FRACCIONACION .

ANALISIS TOMA DE MUESTRA FRECUENCIA

Cons¡stenc i a 
No.de Kappa 
C 1 as i f ic a c  i ón 
de f ib r a s  Bauer

A 1 ¡ mentac i ón 
Aceptado 
Fracc ión A y B

Cada 2 horas 
Cada hora 
Eventua1

SECCION:DIGESTOR TERMOMECANICO

Cañad ian Stand 
Freeness

H
P

C 1 as i f ic a c  ión 
de f ib r a s  Bauer

No.de Kappa

Antes del d e s f ib ra  
d o r .
Después del d e s f i -  
b ra d o r .
Antes del d e s f ib ra  
d o r .
Antes del d e s f ib ra  
do r .
Después del d e s f i ­
brado r
Después del d e s f i -  
b rador.

Cada 2 horas 

Cada 2 horas 

Cada hora 

Eventua1 

Eventua1 

Cada hora

SECCION: LAVADORA No. 2

Consistenc i a Descarga Cada hora

FIGURA # 3 . -  A
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C O N T R O L  D E  I N V E N T A R I O

AREA:

SEMANA ff :

REACTIVO:

CLAVE:

1 c A N T I D A D '

FECHA SEM. ANT. RECIBIDA CONSUMIDA DEVUELTA ACTUAL MAXIMO MINIMO

USO DEL REACTIVO:
SEM.TOTAL

DIARIO PROM.

MENSUAL TOTAL.

SEM.PROM.

uso interno FIG. 4 - A



C O N T R O L  D E  I N V E N T A R I O

PRODUCTO: CLAVE:

---  — 1
PROVEEDOR DIRECCION

r-- u— LJ--^
TELEFONO 'PERIODO " 

ENTREGA
COSTO
UNITARIO

' 1 
PRESENTACION

k H

\o

FECHA ENTRADA EX 1STEN. t 
SEM.ANT

EXISTEN
ACTUAL SALI DA MAXIMO M1N1MO PEDIDO N0 . FECHA

............... \
CANTIDAD

F IG .  5 - A



R E A C T I V O S
P R O C E S O  DE LA O R D E N  DE PREPARACION

SERVICIO
PETICIONARIO

CPo

ENTREGA A 
PETICIONARIO

O P R  F

o p r  G

F IG.  6  - A

OBSERVACIONES

A . - G e n e r a  o r d e n  p o r  d u p l i c a d o .

B . - F e c h a  mé x i m a  de e n t r e g a .

C . - D i s t r i b u y e  l a s  ó r d e n e s ,

D . - R e c ¡ b e  o r i g i n a l  de o i ' d c n  de  p r o  
p a r a c i ó n  de r e a c t i v o .

E . - E j e c u t a  la o r d e n .

F . - E n t r e g a  r e a c t i v o  y  l a  o r d e n  p a ­
r a  f i r m a  de r e c i b i d o .

G .  - F e c h a  de  r e c i b i d o .

H . - S e  a r c h i v a  l a  o r i g i n a l  de l a  o r  
de n  de p r e p a r o c i 6 n  de  r e a c t i v o .

I . - S e  f i r m a  de r e c i b i d o  en ta c o ­
p i a .

J . - S e  a r c h i v a  l a  c o p r a  en espero - 
de r e c i b i r  e l  r e a c t i v o  y  p a r a  -  
c o n t r o l  de  c o n s u m o  i n t e r n o .



L A B O R A T O R I O  DE P R U E B A S  FISICAS DE
PAPEL

I I G .  7 - A 
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1 . - PESO BASE

2 . - CALIBRE

3 . - POROSIDAD

4 . - LISURA

5 . - BLANCURA -  OPACIDAD

6 . - RASGADO

7 - EXPLOSION

8 . - ENCOLADO

9 . - TENSION -  ELONGACION

1 0 .- CEN IZAS

1 1 .- HUMEDAD

14.- AIRE ACONDIC IONADO

1 2 .- ESCRITORIO

5 2



EQUIPO: CODlí ICACION:_______________
TARJETA DE CONTROL PE MANTENIMIENTO

LABORA­
TORIO

í ECHA 
REVISION

TIPO DE 
MANTTO.

TIPO DE 
SECCION

FALLA VO 
REVISADA

REFACC.
CAMBIADAS

PARTL
REPARADA REVISO COSTO POR 

REFACC .
COSTO POf 
MANO OBRA

COSTO
MANTTO. OPSf R\ ACICMS

FIG. v _ A



O R G A N I G R A M A  D E P A R T A M E N T O  T E C N I C O

AYUDANTE

- - -  SECRETARIA

j JEFE DE LABOfÍATORIO CENTRAL J

í DOS QUIMICOS i

j 2 AYUDANTES QUIMICOS

JEFE DEPTO. DE CON TRO I DE 
CALIDAD Y PROCESO

\ 4 JEFES DE TURNO PULPA/PAPeT")

7 7 PROBADOR "A"PULPA PAPEL
6 PROBADOR "B" PROBADOR "B"

PULPA PAPFL
2 RELEVOS 1 RELEVO

JEFE DE DEPTO 
DE AGUAS Y CO

. TRATAMIENTO 
MTAMINACION

1
|4 JEFES DE TURNO AGUAS

7 OPERADORES GENERALES
OPERADORES BOCATOMA

3 OPERADORES IRA FAM. AOJA
CALDERAS

3 AYUDANTES GENERALES
2 RELEVOS

FIGURA 9 - A



PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO DE PROBADORES

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD Y PROCESO

A C T I V I D A D SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIFMBRE
1. L -----1---------

FASE INDUCTIVA XXXXXXXXX

FASE TEORICO -  PRACTIVO XXXXXXXXXX ¡XXXXXXXXXX

FASE PRE -  OPERATIVA XXXXXXXXXX (XXXXXXXXX
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PROCEDIMIENTO No. 08-04 FECHA;

NUMERO DE KAPPA H0  |A No. 1

A C T I V I D A D E Q U I P O ,  M A T E R I A L  Y/O R E A C T I V O S O B S E R V A C  I O N E S

1 . -  Se l a v a  l a  m u e s t r a Pa ñ o 1 El  l a v a d o  s e r á  c o l o c a n d o  l a  

m u e s t r a  en un p a ñ o ,  e l  c u a l  
se s u j e t a r á  en l a  l l a v e  de 

a g u a ,  de m a n e r a  q u e  e l  <-ho 
r r o  d e  a g u a  c a i g a  s o l ' r e  l a  

m u e s t r a .
2 . -  l i na v e z  c o n c l u i d o  e I l a v a d o  

s e e x p r i m i r á  l a  m - e s t r o  pa 

r a  e l  m i m a r  t o d o  e l  agur* no 
s  i b I e .

2 . ~  Se d i s p e r s a n  d e  1 5 0 - 2 0 0  

g r . d e  l a  m u e s t r a  l a v a d a  

en 1500 m l , d e  a g u a  de  -  

l a  I I  a v e .

V a s o  d e  p r e c i p i t a d o  de p I 6 s -  
t  i c o  de  2 0 0 0  mI .
A g i t a d o r  de p l á s t i c o

La m u e s t r a  no e s  n e c e s a r i o  
p e s a r l a  e x a c t a m e n t e  n i  e l  -  
v o l . d e  a g u a  s e r  m e d i d o  e x a c  

t  a m o n t e .

D i s p e r s a r l a  p e r f e c t a m e n t e  -  
bien.

3 . -  Se le d e t e r m i n a  le c o n ­

s i s t e n c i a  a l a  s u s p e n —  
s 16 n f o r m a d a

P r o b e t a  de p l á s t i c o  50 0  m l .  

Embudo B u c h n e r  15 c m . ¡Z 
K i t a z a t o  de 200 0 m l .
T r a m p a  de v a c í o
P a p e l  f i I t r o  #  41 d e  15 cm. W

1 . -  V e r  p r o c e d i m i e n t o  N o .
7 Homotu n i z a r  l a  m u e s t r o  n c i  -  

í e c t a m e n t e  b i e n  a n t e s  de  - -  
r e a l i z a r  e s t e  p u n t o .
E l  v a l ú m e n  de s u s p e n s i ó n  pa 
r a  d e t e r m i n a r  c o n s i s t e n c i a  
s e r á  de 500 in I .

4 . -  Se m i d e  e l  v a l ú m e n  de - 
s u s p e n s i ó n  que p o s e a  1 
g r . d e  f i b r a  b a s e  s e c a ,  
a d i c . i n m e d i a t a m e n t e  a 

 un v a s o  p r e c i p i t a d o .

V a s o  de p r e c i p i t a d o  de p l á s ­
t i c o  de 2 0 0 0  m I .

P r o b e t a  g r a d u a d a  p l á s t i c o  
1000 ni I .

El  v o l  tímen d e b e r á  s t r  de 
a p r o x . 8 0 0  m l . ,  s i  es  menoi  
a d i c i o n a r  a g ua  de l a  l l a v e  
h a s t a  o b t e n e r l o ,  > s i  e s  iiiíi 
y o r  p r e p a r a r  u n a  s u s p e n s i ó n



PROCEDIMIENTO No. 08-U4

NUMERO DE KAPPA HO IA No. 2

FE^HA:_____

C-.
r o

A C T I V I D A D E Q U I P O ,  M A T E R I A L  Y / 0  R E A C T I V O S 0 R S E R V A C  I O N E S

F i b r o s a  más e s p e s a  e i n i c i a r  
n u e v a m e n t e  e s t e  m é t o d o  de > de 
e 1 p u n t o  N o . 3

5 - - S e  c o l o c a  o 1 v a s o  s o b r e  

u n a  p a r r i  1 l a  e l é c t r i c a  
de a g i t a c i ó n  m a g n é t i c o

P a r r i  1 l a  e l é c t r i c a  d e  a g i t a ­

c i ó n  m a g n é t i c a  c o n  a g i t a d o r  
m a g n é t i c o .

l . - E I  a g i t a d o r *  m a g n é t i c o  se m  

t r o d u c i r á  en e l  v a s o .

6 . - S e  a g i t a  l a  m u e s t r a P a r r t l l a  e l é c t . d e  a g i t a c i ó n  
m a g n é t i c a  c o n  a g i t a d o r  magn¿  
t i c o .

1 . - E v i t a r  u n a  a g i t a c i ó n  dí . masi  a 
do t u m u l t u o s a  q u e  o r i g i n e  - -  
s a l p i c a d u  r a s .

7 . - S e  m i d e n  100 m l . d e  A c i ­
d o  S u l f ú r i c o  d e  J o s  c u a  
l e s  se a d i c i o n a n  a p r o x .  
50 m l , a  l a  m u e s t r a

P r o b e t a  g r a d u a d a  de p l á s t i c o  
de 100 m 1.
Voso de  p r e c i p i t a d o  d e  p l á s ­
t i c o  de  2 0 0 0  rn 1 .
S o l .  A c . S u l f ú r i c o  4N

1 . - M a n e j a r  c o n  p r e c a u c i ó n  e l  A c . 
Su 1f ú r i c o .

2 . - La m u e s t r a  d e b e r á  e s t a r  en -  
a g i t a c i ó n .

8 . - S e  m i d e n  100 m l . d e  s o l .  

P o r m a n g a n a t o  de P o t a s i o  
0 . 1 N  v  se a d i c i o n a n  r á ­
p i d a m e n t e  a l a  m u e s t r a .

P i p e t a  v o l u m é t r i c a  100 m l .  

V a s o  de n r e c i p i t a d o  de  o 1á s -  
t i c o  de  100 m 1.

So 1 „ P e r m a n g a n a t o  de P o t a s i o  
C . 1 N

1. -  Los  100 ml . d e  p e r m a n g a n a t o  -  

de P o t a s i o  se rned i r á n  c o n  l a  
p i p e t o  v  s e  a d i c i o n a r á n  a l  -  
v a s o . E s t e  v o l . s e r á  " P "  .

2 . - E n  o 1 m i s m o  i n s t a n t e  en  que 
se a d i c i o n a  e l  P e r m a n g a n a t o  

de  P o t a s i o  a l a  m u e s t r o , s e  -  
a c c i o n a  un c r o n ó m e t r o .

3.- M a n t e n e r  l a  s o l . d e  P e r m a n g a -  

n a t o  t a p a d a .



PROCEDIMIENTO No, 08-04 FFCHA;

NUMERO DE KAPPA HCJA n0 . 3

CT>O»

A C T I V I D A D E Q U I P O ,  M A T E R I A L  Y / 0  R E A C T I V O S 0 B S E R V A C  I 0 N F S

9 . - S e  e n j u a g a  e l  v a s o  q u e  
c o n t e n t a  l a  s o l . d e  P e r -  

m a n g a n a t o  de P o t a s i o  

c o n  e l  A c , S u l f ú r i c o  4N 
r e m a n e n t e  y se a d i c i o n a  
a 1 a m u e s t r a .

P r o b e t a  g r a d u a d a  de p l á s t i c o  
de 100 ni 1 .

V a s o  de p r e c i p i t a d o  de p 1á s t 1 
c o  de 2 0 0 0  m 1.

V a s o  de  p r e c i p i t a d o  de p l á s t i  
co  de 100 m 1 .
S o l .  A c . S u l f ú r i c o  4N

l . - E s t e  p u n t o  y  e l  a n t e r i o r  d e ­
b e n  h a c e r s e  l o  más r á p i d o  po 
s i b 1 e .

1 0 , - A  l o s  5 m i n . d e  r e a c c i ó n  
se t o m a r á  l a  t e m p e r a t u  
r a  de l a  m u e s t r a

T e r m ó m e t r o  -  20 a 110°C 1 . - E v i t a r  que e l  a g i t a d o r  magnó 
t i c o  g o l p e e  a l  T e r m ó m e t r o  a l  

s e r  i n t r o d u c i d o  a l a  m u e s t r a

1 1 , - A  l o s  10 m i n .  de  r e a c ­
c i ó n ,  se p a r a r é  é s t a  , 
p o r  a d i c i ó n  de 20 m l .  

de s o l . Y o d u r o  de P o t a -  
s 1 0  IN

P r o b e t a  g r a d u a d a  de p l á s t i c o  
de 25 m 1 .
S o l . Y o d u r o  do P o t a s i o  IN

1 . - 1 n m c d i a t a m e n t e  de c u m p l i d o  -  
e l  t i o m p o ,  se r e a  1 1z a r á  e s t e  
p u n t o .

1 2 . - S e  t i t u l a  1n m c d 1a t amen 

t e  l a  m u e s t r a  c o n  s o l .  
de s u l f a t o  de s o d i o  —  
0 . 2N a l  v i r e  d e l  i n d i -  
c a d o r  a l m i d ó n .

S o p o r t e  p a r a  b u r e t a  

P i n z a s  p a r a  b u r e t a  
B u r e t a  de 5 0  m i .
So 1 , t  i o s u 1f a t o  de s o d 10 0 . 2N 
So 1 . 1n d 1c a d o r a  de  a l m i d ó n

1 . - L a  t i t u l a c i ó n  se  d e t i e n e  

c u a n d o  se t i e n e  u n a  c o l o r a - -  
c i ó n  a m a r i  1 l o  p a j a ,  ad 1 c ¡ 0 - -  
n á n d o s e  l u e g o  e l  i n d i c a d o r  -  
a l m i d ó n ,  l a  m u e s t r a  a d q u i r i ­
r á  u n a  c o l o r a c i ó n  a z u l  1n t e n  

s o ,  c o n t i n u á n d o s e  p o s t e r i o r ­
m e n t e  c o n  l a  t i t u l a c i ó n  h a s ­

t a  q u e  d e s a p a r e c e  l a  c o l o r a ­
c i ó n  a z u l .

2 . - S e  a n o t a n  l o s  m l . g a s t a d o s  de 
t i o s u l F a t o ,  l o s  c u a l e s  s e r á n
"  A " .



PROCEDIMIENTO No. 08-04 FECHA:

NUMERO DE KAPPA HOJA No. 4

cr>

A C T I V I D A D E Q U I P O ,  M A T E R I A L  Y/O R E A C T I V O S O B S E R V A C I O N E S

1 3 . - P o r  ú l t i m o  se  c o r r e  un -  
b l a n c o  en d o n d e  en l u g a r  
de l a  m u e s t r a ,  se ad'¡ c  i o 
n a r á  a g u a  d e s t i l a d a ,  p r o  
c e d i é n d o s e  d e s d e  e l  pun 
t o  N o .  5 h a s t a  e l  1 2 .

l . - L o s  m l . g a s t a d o s  de t i o s u l -  

f a t o ,  se i d e n t i f i c a r á n  c o ­
mo " R "

C A L C U L O S :

P r i  m e r a m e n t e  s e  c a l c u l a ( b - a )  N 

0.1
D o n d e :

P = m i . d e  P e r m a n g a n a t o  de P £  

t a s i o  0 . 1 N  c o n s u m i d o s  en 
l a  m u e s t r a .

N = N o r m a l i d a d  d e l  T i o s u l l a ­

t o  de S o d  i o .

C on  e l  v a l o r  de  " P " ,  se o b t i e n e  " F "  , u s a n d o  l a  t a b l a  N o .  1

D o n d e ;  F — F a c t o r  d e  c o r r e c c i ó n  a un \ 0 %  d e l  c o n s u m o  d e  P e r m a n g a n a t o .

P o r  l o  t a n t o  en N o .  de  K a p p a ,  s e  c a l c u l a  c o n  l a  s i g u i e n t e  f ó r m u l a :

^ ~  P_ x F x  F d o n d e ;  K — N ú m e r o  Kap pa
W F — F a c t o r  de c o r r e c c i ó n  p o r  t e m p . ( v e r  t a b l a  N o . 2 )

W =  G r s .  de m u e s t r a  b a s e  s e c a  ( l  g r ) .

FIG.  1 - B



PROCEDIMIENTO No. 08-06 FECHA:_____________
ALCALI ACTIVO RESIDUAL EN LICOR NEGRO HOJA No. 1

<TtIT

A C T I V I D A D E Q U I P O ,  M A T E R I A L  Y / 0  R E A C T I V O S 0 B S E R V A C  1 0 N E S

l . - S e  p i p e t e a n  50 m l .  s o ! .  
BaCl_2 1 0 %  y  se a d i c i o n a n  
a u n  m a t r a z  a f o r a d o  250 
m 1 .

M a t r a z  a f o r a d o  250 m l .  
P i p e t a  g r a d u a d a  de 25 m 1. 

P e r  i 1 la

S o l . BaC t 2 1 0 %

1 . - S u c c i o n a r  e l  r e a c t i v o  c o n  l a  
p e r i  1 l a .

2 . - S e  p i p e t e a n  10 m l . d e
m u e s t r a  y  se a d i c i o n a n  -  

a l  m a t r a z  a f o r a d o  250 m l .

M a t r a z  a f o r a d o  2 5 0  m l .
P i p e t a  v o l u m é t r i c a  d e  10 m l .  

P e r  i l l a

1 . - L a  m u e s t r a  se  o b t e n d r á  e\pr_i_ 
m i e n d o  l a  p u l p a  q u e  c o n t e n g a  

e l  l i c o r ,  s i e n d o  p o s t e r i o r ­
m e n t e  e n f r i a d o ,  p a r a  s e r  t o ­

mada l a  a l i c u o t a .

2 . - S u c c i o n a r  l a  m u e s t r a  c o n  l a  

pe r  i 1 l a .
3 . - H a c e r  q ue  l a  p a r t e  s u p e r i o r _ _  

d e l  m e n i s c o  c o i n c i d a  c o n  e l  

a f o r o  de l a  p i p e t a .

3 . - S e  a f o r a  l a  mu s t r a  a 

250 m l . c o n  a g u a  d e s t i  l a -  
d a  y  se a g i t a  p e r f e c t a ­

m e n t e  .b 1 en.

Pi  s e t a  de p l á s t i c o  de  1 00 0 ml 

c o n  a g ua  d e s t i l a d a .

1 . - H a c e r  q ue  l a  p a r t e  i n f e r i o r  

d e l  m e n i s c o  c o i n c i d a  c o n  e l  
a f o r o  d e l  m a t r a z .

2 . - A g i t a r  p o r  i n v e f s í ó n  c o m p l e ­
t a  d e l  m a t r a z ,  s o s t e n i e n d o  -  

c o n  u n a  mano e l  t a p ó n  y  c o n  

l a  o t r a  e l  c u e r p o  d e l  m a t r a z

4 . - S e  d e j a  r e p o s a r  e l  m a t r a z  
c o n  1 a m u e s t r a .

l . - E I  t i e m p o  de  r e p o s o  s e r é  de  
15 m i n .

5 - - S e  d e c a n t a  e l  l í q u i d o  s o ­

b r e n a d a n t e

V a s o  p p . 2 5 0  m 1.

P a p e l  f i I t r o  Whatman N o .  1 15 

c m .
Embudo f 1 11 r a e . r á p i  da 7 - 5  c m .

l . - D e  s e r  p o s i b l e  s e  f i  í t r a r á  -  

e l  l í q u i d o  s o b r e n a d a n t e .



A L C A L I  A C T I V O  R E S I D U A L  EN L I C O R  NEGRO HOJ A N o .  2

PROCEDIMIENTO No, 08-06 FECHA:_________________

A C T I V I D A D EQUIPO, MATERIAL Y/0 REACTIVOS O B S E R V A C I O N E S

6 . -Se pipetean 50 ml. de la 
muestra c la r i f ic a d a  y se 
adicionan a un matraz er 
! enmeyer

Matraz erlenmeycr 250 ml. 
Pipeta volumétrica 50 ml. 
Pe r  i 1 i a

1 . -Succionar la muestra con la 
pe r  i 1 la .

2 . -Hacer que la parte in fe r io r  
de 1 men i seo de 1 a muestra - 
coincida con el aforo de la 
p i peta.

7 . -Se adicionan 2-3 gotas - 
de indicador fe n o l f ta le f  
na al matraz

Gotero ambar de 60 m!. 
Indicador feno 1 f t a  1 efna 0 .1

1. -A 1 adicionar el indicador -
la so l .se  tornará rosada.

2 . -Una vez usado 1 indicador 
el gotero debe permanecer -  
perfectamente cerrado.

8 . -Se t i t u l a  con so 1 . HC 1 [N 
al v i re  incoloro del in- 
d }cador

CALCULOS:
A 1 c a l f  activo Res 
como g r / l t  NoOH

A lc a l i  act ivo Res 
como g r / l t  N aOH

Bureta graduada de v id r io  SO 
Soporte para bureta con base 
de porce1 ana.
Pinzas para bureta 
Sol . HC 1 IN

> i dual F x N HC1 x meq. NaOH x 

10 x 250 6 

sidual = p x Factor E

1 .-Asegurarse que la bureta es> 
té  aforado a cero ó de lo - 
contrar io  anotar el v o I . a - 
que esté alorada.

2 . -Anotar los ml.gastados de - 
so 1 . HC1 fN, como "F"

1000

1 fa c to r  se loca liza  en el feo . 
ue contiene la sol.de HC1 IN.

F IG .  2 - R



C O N  S I S T  E N C I A HOJ A N o .  1

PROCEDIMIENTO No. 04-02 FECHA:__________________

A C T I V I D A D E Q U I P O ,  M A T E R I A L  Y / 0  R E A C T I V O S O B S E R V A C I O N E S

l . - S e  p e s a  un v a s o V a s o  de p r e c i p i t a d o  de p l á s t i ­
c o  de 5 0 0  m 1.
B a l a n z a  G r a n a t a r i a .

1 . - E 1  v a s o  d e b e  e s t a r  p e r f e c t a  
m e n t e  s c c o .

2 . - S e  p e s a n  100 g r s . d e  m u e s ­

t r a  ( s u s p e n s i ó n  f i b r o s a ) ,  
en  e l  v a s o

V a s o  de  p r e c i p i t a d o  d e  p l á s t i ­
c o  de 50 0  m 1 .
E s p á t u l a  de c u c h a r a

1 . - A g i t a r  p e r f e c t a m e n t e  b i e n  -  
l a  m u e s t r a  a n t e s  d e  t o m a r l a

2 . - R e a l  i z a r  e s t e  p a s o  l o  más -  
r á p i d a m e n t e  p o s i b l e .

3 , - S e  f o r m a  u n a  h o j a  c o n  l a  
s u s p e n s i ó n  p e s a d a

M a t r a z  K i t a z a t o  2 0 0 0  m l .
T r a m p a  de v a c f o c / m a n g u e r a  p a r a  
v a c í o  6 mm. j?
Embud o B u c h e r  de p o r c e l a n a  de 
15 cm . $
P a p e l  f i  I t r o  What man /  41 de -  
15 c m . ¡2

l . - L a  h o j a  se f o r m a r á  s o b r e  un 
p a p e l  f i l t r o  t a r a d o  d u r a n t e  
10 m i n .  en e l  s e c a d o r  E m e r ­
s o n ,  a n o t á n d o s e  e l  p e s o  d e l  
p a p e  1 f  i 1 t r o  ( P ) .

2 - A n t e s  de  v a c i a r  la  m u e s t r a  

d e l  v a s o ,  se a d i c i o n a r á  a -  
g u a  a é s t e  p a r a  s e r  más 
f l u i d a  l a  s u s p e n s i ó n  y  se a 
g i t a r á .

3 . - S e  h u m e d e c e r á  e l  p a p e l  f i l ­
t r o  u n a  v e z  c o l o c a d o  en e l  
emb u d o ,  y  l u e g o ,  se a b r i r á  
la 1 l a v e  de l a  t r a m p a  de va 

c í o ,  s i e n d o  p o s t e r i o r m e n t e  

a d i c i o n a d a  a la m u e s t r a  p e r  
f e c t a m e n t e  h o m o g é n e a .

4 . - S e  p r e n s a  l a  h o j a  f o r m a d a  
y  p a p e l  f i l t r o  e n t r e  d o s  

p a p e l e s  s e c a n t e s

P a p e l  s e c a n t e . l . - E I  p r e n s a d o  s e  h a c e  c o n  el  
f  i n de e l i m i n a r  a l g o  de 1 

g u a  r e m a n e n t e .



C O N S I S T E N C I A  HOJA N o .  2

PROCEDIMIENTO No. 04-02 FECHA:_______________________

A C T I V I D A D E Q U I P O ,  M A T E R I A L  Y/O R E A C T I V O S O B S E R V A C  1 O N E S

5 - - S e  c o l o c a  l a  h o j a  en e l  se 
c a d o r  E m e r s o n

S e c a d o r  E m e r s o n  c / t e r m 6 m e t r o  -  
P i n z a s  l a r g a s  de  40 c m .

l . - E I  s e c a d o  s e r á  d u r a n t e  10 
m i n . a 2 5 0 ° F ,  e v i t a n d o  q u e  
s e  q ueme,  p a r a  e l  l o  s e  v o l  
t e a r á  l a  h o j a  de v e z  en 

c u a n d o .

6 . - T r a n s c u r r i  d o  e l  t i e m p o ,  se 
p e s a  l a  h o j a  f o r m a d a  y  e l  
p a p e  1 f i  I t r o .

B a l a n z a  g r a n a t o r i a  
P i n z a s  l a r g a s  d e  4 0  cm.

1 . - M a n i p u l a r  l a  h o j a  y  e l  pa 
p e í  i i I t r o  c o n  l a s  p i n z a s .

2 . - L a  p e s a d a  d e b e  r e a l i z a r s e  
l o  más r á p i d o  p o s i b l e ,  ano 

t é n d o s e  e l  p e s o  ( Q ) .

C A L C U L O S :

%  C o n s i s t e n c i a  =  Q -  P

FIG. 3 -  R
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N o . de
AnáI  i s i  s

ALCALI A C T I V O  Y T O T A L  L I C O R  V E R D E  ( D I S O L U C I O N  Y L O D O S )

Acido c lo r h íd r ic o  IN 
Anaranjado de m eti lo  

F e n o I f ta I  e ína 

Carbonato de sodio 

Acido c lo r h íd r ic o  0 . IN 

Anaranjado de m e t i lo

Reactivo u t .  en la determinación

Reactivo u t .e n  la standar; ac i ón H C I

1 2  S I L I C E  EN N a 2C 0 3 ( P E L E T S )

Acido c lo r h íd r ic o  conc, - Reactivo u t . en 
Acido s u l fú r ic o  20% -  " "

Acido f lu o r h íd r ic o  c onc .-  "

I a dete rmi nac i ón

14 CONC. Ca(0H)2 EN LECHADA DE CAL

Acido c lo r h íd r ic o  IN 
F e n o I f ta Ie ín a  

Carbonato de sodio 

Acido c lo r h íd r ic o  IN 

Anaranjado de m eti lo

-  Reactivo u t .  en la determinación
_  t t  // n  n

-  Reactivo u t .e n  la standar ización H C I

15 C L O R O  D I S P O N I B L E  Y A L C A L I N I D A D  EN C a ( O C I ) ,

Acido c lo r h íd r ic o  0 . IN 
T io s u l fa to  sodio 0 . IN 
Yoduro de potasio  IN 
Agua Oxigenada 3%

A Im idón

F e n o I f ta Ie ín a  0.1% 
Acido c lo r h íd r ic o  10%
CIoroformo

Reactivo u t .  en la determinación

-  Reactivo p re s e rv a t iv o  del almidón
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PROCEDIMIENTO No. 04-02 FECHA:

HOJA No. 3

NOTAS:

1 . -  Si la muestra posee una c o n s is ten c ia  de apro x . 2% 6 menos, se medirán 500 ml. de la 
t r a ,  continuándose con el punto No. 3 .

CALCULOS . -  %  C o nsis tenc ia  = (Q -  P) x 0 .2

2 . -  Si la muestra posee una c o n s is te n c ia  de 4-% 6 más, se pesarán 50 g rs .  de la muestra
tinuándose con el punto No. 3

CALCULOS %  C ons is ten c ia  = (Q -  P) x 2

mues-

, con-

FIG . 3 - 8



No . de
An á I i s i s

F I G .  4

NUMERO DE KAPPA 

Acido su I f ú r  i co N R e a c t i v o  ú t i l . e n  la d e t e rm in a c i ó n

Permanganato de Potasio 
0.1N
T io s u l fa to  sodio 0 . 2N 

Yoduro de potasio  

C I oroforrio  

A I m i dón

Oxalato de sodio 0 . IN 

Acido s u l fú r ic o  conc.

-  Reactivo p re s e rv a t iv o  ind,almidón

-  Reactivo u t i  I .en  la determinación

-  Reactivo u t .e n  la standar izac ión 
KMnO .

D i c r o m a t o  p o t a s i o  0 . 2 N  - R e a c t i v o  u t . e n  l a  s t a n d a r  i z a c i ó n
1 1o s u I f  a t o ,

Y o d u r o  d e  p o t a s i o  

A c i  d o  su I f ú r i c o  1 : 9  -  "

A Im i d ó n

T i o s u l f a t o  d e  s o d i o  0 . 2N

ALCALI ACTIVO Y TOTAL LICOR BLANCO Y LODOS.

10

Reactivo u t .e n  la detenn inación

Reactivo u t .e n  la standar

Acido c lo r h íd r ic o  O.JN 
Anaranjado de mcti lo 

F e n o lf ta lé fn a  
Carbonato de sodio 
Acido c lo r h íd r ic o  0.1N -  " " "

Anaranjado de meti lo -  " " "

ALCALI ACTIVO Y TOTAL LICOR NF6R0 (DIGESTION) 

Acido c lo r h íd r ic o  0.1N 
C Ioruro de b a r io  10%

Carbonato de sodio 

Acido c lo r h íd r ic o  0.1N 
Anaranjado de meti lo

zac . HC I

-  Reactivo u t . en la siete rm i n ac i ón
n ft

- Reactivo u t .e n  la standar i z a c . HCI
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DETERMINACIONES EN LICORES BLANCO. NEGRO Y VERDE 
DETERMINACIONES EN EL AREA DE BLANQUEO

D E T E R M  INAC 1 O N E S  
R E A C T I V O S

ALCALI AC. 
Y TOT. EN 
LIC .BLANCO

ALCALI AC. 
Y TOT. EN 
LIC.NEGRO

ALCALI AC. 
Y TOT. EN 
LIC.VERDE

SILICE 
EN LIC
NEGRO

CLORUROS 
EN LIC. 
B.Y VERDE

CONC .Ca (OH }2 
LECH.CAL

CLORO DISP. ALCALINIDAD 
EN Ca(0Ci)2

CLORO
RESID.

Ac. Acético Glacial X
Ac. Clorhídrico conc. X X X X X X X X
Ac. fluorhídrico X
Ac. Nítrico conc. X
Ac. Perclórico conc. X
Ac. Sulfúrico conc. X X
Hidróxido de Sodio X
Cloruro de Bario 2 HgO X
Cromato de Potasio X
Nitrato de Plata X
Tiosulfato de Sodio 5 H20 X X
Yoduro de Potasio X X
Forma 1deh ido X
Perhldro1 X
Aqua Oxigenada al 3fo X
A 1 in i dón X X
Anaranjado de Metilo (ind.) X X
Feno1fta1eína (Ind.) X X X X X
Resina 1ntercamb.Catiónica (ácida) X
Ro io de Metilo (Ind.) X

FIG. S - B



Fecha : Tiempo de V ig e n c i a :

T í t u l o  del Puesto: JEFE DEPARTAMENTO 
CONTROL DE CALIDAD Y PROCESO.

Departamento: CONTROL DE CALIDAD Y - 
PROCESO.
Fecha de R e v is ió n :

DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DEL PUESTO

Planea y organ iza  y c o n tro la  ac t iv idades del Departamento. Asigna 
labores y responsabil idades al personal a su cargo con e l  f i n  de 
p re s ta r  un s e r v ic io  oportuno de cal idad, c o n tro la  consumos del Dê  
partamento. C o ntro la  la  a p licac ión  de costos d i re c to s  e in d i re c ­
tos en el Departamento, para m in im iza r lo s .

Rea liza  Juntas p e r iód ica s  con Jefes de tu rn o  y Jefe de Laborato­
r i o .  Elabora informe d ia r io  e informe mensual con a n á l is i s  de rê  
su ltados , sugerencias, e tc .  Define normas de operación y procedi­
mientos, superv isa  su cumplimiento. Determina e informa a in te re ­
sados cambios en proceso, muestreos y/o desviaciones de ca lidad  . 
Sugiere medidas necesarias en caso de anomalías ó problemas de céi 
1 i d a d  en e l  producto . D e f i ne programas de mantenimiento y su cum­
p lim ie n to  con Jefes de Departamento. Supervisa estado de equipos. 
Define programas de entrenamiento, v e r i f i c a  in v e n ta r io s  de mate­
r ia s  primas en P lanta  y re a c t iv o s  y m a te r ia le s  para el Departameri 
t o .
Hace pedidos de m aterias primas, m ater ia les  y re a c t iv o s ,  se re s ­
p o n sa b il iza  por el rechazo de m aterias primas defectuosas 6 ¡na— 
propiadas, recomienda el uso f i n a l  de producto fuera  de e s p e c i f i ­
caciones. A s is te  al Superintendente del Departamento; establece y 
Supervisa medidas de h ig iene y seguridad dentro del Departamento, 
mantiene la d is c ip l in a  DepartamentaI y estima las medidas c o rre c ­
t i v a s  necesarias ; sugiere despidos, cambios, ascensos, a ju s te  de 
remuneraciones, e tc .  del personal a su cargo.

Recomienda g r a t i f ic a c io n e s ,  adelantos; ordena amonestaciones, sujs 
pensiones, tiempos e x t r a s .  Rea liza  estud ios acerca de avances Tec 
nológicos, cambios ó innovaciones en las áreas de su Departamento, 
planea, organiza y p a r t ic ip a  en los programas de inve stig a c ión  de 
terminados con el Superintendente del Departamento. Elabora ins ­
t r u c t iv o s ,  informes y programas de a p l ic a c ió n ,  p rá c t ic a  de los es 
tud ios  e investigac iones in c lu id a s .  Recomienda cambios en métodos 
de in v e s t ig a c ió n , pruebas, adquisic iones de m ater ia les  y equipo . 
Colabora en todo lo que se le indique, p a r t ic ip a  en programas de 
entrenamiento, hace reemplazos cuando sea necesario , r e a l i z a  t r js  
bajos e x t ra  en c u a lq u ie r  área de la P lanta  en que sea n ece sa r io .

F IG .  6  - B
7 5



T f t u lo  del Puesto: JEFE DE TURNO

Departamento: CONTROL DE CALIDAD^
PROCESO.

Fecha de R e v is ió n :

DESCRIPCION PE LAS FUNCIONES DEL PUESTO

V ig i la  que durante su tu rn o  se l leven  a cabo las operaciones en la 
p lanta  de acuerdo a los n iv e le s  de ca lidad  e s ta b le c id o s ,  Mantiene_ 
v igentes los procedimientos y medios de c o n tro l  para la c a l id a d .V e  
r i f i c a  que las pruebas y a n á l is is  de I Departamento se re a l ic e n  se 
gún lo es ta b lec id o  y comprueba que los re su lta d o s  sean reportados_ 
de i nitied i ato .

Jnforma a las personas interesadas de los re su ltados que presenten 
desviaciones c ons iderab les ; in v e s t ig a  el pos ib le  origen y los cur 
sos de acción a s e g u ir .

In s tru ye  al personal a su cargo acerca de los procedimientos y m£ 
d ios de contro l de la operación de la P la n ta , ac la ra  dudas, e x p l i ­
ca la u t i . i d a d  de los a n á l is is  y pruebas; determina medidas corree 
1 1 vas en caso de problemas, comenta con el s ig u ie n te  Jefe de turno 
los inc identes cJt su tu rn o , re a l izan d o  también el reporte  c o r re s — 
pond i e n te .

C ontro la  el consumo de m aterias primas y/o productos químicos del 
Departamento, re porta  las m aterias primas y/o productos químicos -  
que estén en ó por debajo de su n iv e l  mínimo. V ig i  la el buen e s ta ­
do de los equipos, maquinaria y m a te r ia le s  de su s tcc ión  y re porta  
c u a lq u ie r  anomalía ó f a l l a .

Checa las condiciones de t ra b a jo  para e v i t a r  accidentes, r iesgos  ó
contratiempos, v ig i  la el cumplimiento de las normas de seguridadlb
h ig iene v ig e n te s .  Programa la d is t r ib u c ió n  de ta re a s  del personal 
a su cargo cuando e x is ta  un fa l t a n t e ,  reporta  los problemas con el 
personal a su cargo, espera a su re le v o ,

Contro la  estrechamente la calidad de producto terminado e ind ica  - 
su destino  f i n a l .  E jecuta labores conexas según !o re qu ie ra  el 
puesto, colabora en todo lo que se le indiqué; p a r t ic ip a  en progra
mas de entrenamiento, hace reemplazos cuando se n e c e s ite ,  r e a l i z a _
pruebas e x t ra  en c u a lq u ie r  área n ecesaria .

Fecha :  Tiempo de V i g e n c i a :

F I G .  7 - B
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T í t u l o  del Puesto: PROBADOR "A"

Departamento: CONTROL CALIDAD Y PROCESO 

Fecha de R e v is ió n :

DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DEL PUESTO

Muestrea y r e a l i z a  las pruebas de: c o n s is te n c ia s , c la s i f ic a c io n e s ,  
f reen ess , pH, número de kappa, b lancuras, c lo r o ,  a lc a l i  re s idu a l , 
e tc .  asesora a o tro s  L a b o ra to r io s ”', conoce a n á l is is  que se r e a l i ­
zan en o t ra s  áreas y sus técn icas  ( l i c o r e s ,  agua, e t c . ) /  v i g i l a  
que e! equipo a su cargo esté  c a l ib ra d o .

V e r i f i c a  que los a n á l is is  se efectúen de acuerdo a las normas, vi g_i_ 
la mantenimiento c o r re c t iv o  y p re ve n tivo  del equipo a su cargo, re 
porta  c u a lq u ie r  anomalía 6 f a l l a .  V i g i l a  que e x is ta  la cantidad sl  ̂
f i c i e n t e  y adecuada de re a c t iv o s  y m a te r ia le s .  Hace re q u is ic ió n  de 
lo que haga f a l t a  (a Labora tor io  c e n t r a l ) ,  informa al Jefe de t u r ­
no de pulpa y papel c u a lq u ie r  anormalidad en los a n á l is i s  y labo­
res desempeñadas.

Espera a su re le v o ,  mantiene en orden y aseo su lugar de t r a b a jo ,e 
labora informe e s c r i t o  de su tu rn o , colabora en todo lo que se le 
ind ique. P a r t ic ip a  en programas de entrenamiento, hace reemplazos_ 
cuando sea n ecesario , r e a l i z a  pruebas e x t ra s  en cua lqu ie r  área de 
la P la n ta ; cumple con las normas de h ig iene  y seguridad, proporc¡<3 
na datos al encargado de E s ta d ís t ic a  y Labora tor io  c e n t ra l ,  a n a l i ­
za las aguas e f lu e n te s  del área de blanqueo y depuración, anota dja 
to s  en las hojas de c o n t r o l .

*  Excepto Labora tor io  c e n tra l  y de papel.

NOT A: Sus áreas correspondi entes son blanqueo y depuración.

Fecha :  Tiempo de V i g e n c i a :

F I G .  8  - B
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AREA DE MAQUINA DE PAPEL

DETERMINACIONES FISICAS EN PAPEL

ANALISIS DETERM INAC IONES

PESO BASE TODOS LOS ROLLOS

CALIBRE TODOS LOS ROLLOS

HUMEDAD TODOS LOS ROLLOS

POROSIDAD TODOS LOS ROLLOS

LISURA TODOS LOS ROLLOS

BLANCURA TODOS LOS ROLLOS

OPACIDAD TODOS LOS ROLLOS

CENIZAS CADA DOS ROLLOS

ENCOLADO EVENTUAL

ELONGACION CADA TRES ROLLOS

TENSION CADA TRES ROLLOS

RASGADO TODOS LOS ROLLOS

EXPLOSION TODOS LOS ROLLOS

FIG . 9 -  R
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R O L  D E  T U R N O S

L M M J V S D

DR DR DR DR DR DR D

1A IB 2C 2D 3E 3F R

DR DR DR DR DR DR D

1C ID 2E 2F 3A 3B R

DR DR DR DR DR DR D

1E 1F 2A 2B 3C 3D R

A : Probador "A"
B : Probador "B"
C ; Probador "A"
D : Probador "B"
E : Probador "A"
F : Probador "B"
R : Relevo 
D : Descanso
1 : Primer Turno
2 : Segundo Turno
3 : Tercer Turno

El Relevo cubre e l  descanso del personal en el 
puesto i n f e r i o r ,  ya que cuando descanse el Probador_ 
de papel "A " ,  el Probador de papel "B" c u b r irá  ese -
puesto y el Relevo a su vez, c u b r irá  e l puesto del -
Probador "B " .  En caso de que el descanso sea para el
Probador "B " ,  e l Relevo c u b r irá  ese puesto s in  real_i_
zarse ningún o t ro  movimiento e x t ra  de personal.

PROGRAMA DE TURNO PARA PROBADORA DE PAPEL "A" Y "B " .

f i g u r a  i  a - b

7T



g | p A R I ^ M E N T 0 = D E ^ 0 N T R 0 L J ^ | _ C A J j r > A D = Y= P R 0 CE | 0

ROL DE VACACIONES

E m p 1 e  a d o
E n e  . i  e b  , M z o . A b r . M a >  . J u n . l u í  . Aqo . S e p  . O c t . N o v . D i c  .

1 2 3 4 1 2 4 1
2 3 i 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 .14 1 7 3 4 1 2 3 4 1 2 4 1 2 3 4 1 2 3 4 J T, 4

S u p e r v i  s o r  1 X

S u p e r v i  s o r  2 X

S u p e  r v  i s o r  ■! X

S u p e  r v , s o r  4 \

P r o b a d o r  P u 1 p a  A  (  1 'l X

P r o b a d o r  P u l p a  A  ( ) X

P r o b a d o r  P u l p a  P  ( l ) X

F IG.  11 - r



SUB-
CTA. C O N C E P T O ENE FEB MZ0 ABR MAY JUN JUL AG0 SEP 0CT N0V D IC TOTAL

001 Sueldo Personal P lanta en OO 158

OO1—1 158 158 158 00 178 178 178 178 178 2,016
002 Sueldo Personal Eventual 8 7 8 8 8 8 0 0 0 0 0 A 6̂
003 Prima Vacac i ona1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 3
004 Vacaciones l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 13
010 Aguinaldo 4 4 4 4 4 4 6 6 7 6 6 7 62
011 Grat i f ic a c ió n 4 3 4 3 4 3 7 7 8 7 7 8 65

020 Segu ro Soci a 1 16 15 15 15 15 15 15 16 17 17 17 17 loo
021 1n fon a v 11 9 9 8 8 8 8 9 o 0 r 10 10 106
022 Ropa de Trabajo m ? 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1 2 23
023 Accesorios de Sequridpd 2 2 3 3 2 2 2 ? o 2 2 2 26

024 Impuesto de Educación 2 1 2 2 2 1 2 2 2 2 2 2 22

030 Pa pe le r ía  y U t . E s c r i t o r i  o i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
031 Formas Impresas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12

040 1n vestiqac ión  y d e s a r ro l lo 2 .5 2 .5 2 .5 2 .5 2 .5 2 .5 3 .0 3 . 0 ",.C 3 .0 .1.. 0 3 .0 33
060 M at.y  React.de Lab. 14 14 14 14 14 14 19 K : 19 10 10 19 10 8

050 Refacciones Mecánicas 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 6
051 Refacciones E lé c t r ic a s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
0 5 2 Re 1 ace . Instrumentación 0 .5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 .5 0 .5 0 . 5 0 . 5 0 . 5 0 . S 0 . 5 6

Nota: lodas las cantidades estén expresadas en mi l es  dé pesos
Todos los costos a n te r io re s  son al año 1979

PRESUPUESTO PARA EL DEPARTAMENTO DE CONTROL 
DE CALIDAD Y PROCESO.

F I G ,  12 - B
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