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EL PRESENTE TRABAJO TIENE COMO FINALIDAD
PRESENTAR LA MEMORIA DE DESARROLLO DE LAS DIS-
TINTAS ETAPAS EFECTUADAS PARA LA IMPLAMENTACION
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.



I'NTRODUCCTION

Considerando que en el cfio de 1970 en México Unicamente
Se producia el 15 % de papel utilizado para la educisn de pe-
riédicos y siendo ésta una industria en pleno crecimiento, no
podian 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, realizé los estudios necesarios para la-
creacion de una Empresa cuya capacidad fuera suficiente para-
cubrir la demanda nacional.

MEXICANA DEL PAPEL PERIODICO, S«A«, fué creada en el a-
fio de 1974 teniendo como base el proceso desarrollado por el-
Grupo Cusi para la obtenciéon de d celulosa seniquimica de ba-
gazo de cafia para que con una m4 quina adecuada se obtuviera -
una produccion de 100,000 toneladas anuales de papel periédi-
co. Se dej"6 como una alternativa a futuro, la instalacion de
dos médulos similares adicionales para alcanzar una produc- -
cion global de 300,000 toneladas anuales.

El actual trabajo tiene cono final idad, presentar la ms
moria del desarrol lo de los trabajos efectuados para la inple:
mentacién de un Depertamente de control de Calidad y Produc—
cion mismo que fué considerado por la direcciéon de Mexicana de
Papel y de la calidad del producto»



.- DESARROLLO DE LA UTILIZACION DLL BAGAZO DE C¢N A DE AZUCAR

Mundi a Imente la nadera e& actualmente la prijncijpa I fuen
te para la obtenc isn de celulosa y ésta es, por excelencia, la ma-
teria prima en la fabricacion de papel» ElI papel periddico tiene,-
dentro de su composicion fibrosa, un so!% de pasta mecanica doten i_
da princ ppaemente de maderas suaves,

Hace apenas unos cuantos afios I-ubo una crisis mundial &
condémica que repercutié en la industria de la celulosa y del papel
causando una aguda escases de fibras en el mercado y una e“eva- --
cion fuerte ;n los precios de venta. Dado lo anterior, las erpresas
se vieron precisadas a acelerar los trabajos en desarrollo para —
la obtencion de pulpas de procedencia no maderable; hoy en dia eis-
te tipo de fibras constituye un 5% de la produccién mundial de —
pulpa para papel.

Dentro del ambito de las fibras de procedenc ia no ma—
derable, el bagazo de cia de azlcar es una de las materias primas
que con mayor abundancia se encuentra en México puesto que es un—
desecho proveniente de los "multiples ingenios azucareros 1oea |-
zados en gran parte de la Republ ica.

A partir del desarrollo de la tecnologia de la fabrica-
cion de celulosa de bagazo de cafia se han producido en México, con
gran éxito, papeles de escritura, impresion, corrugados, semi-co—
rrugados, santarios (tissue) y otros, teniendo en su coposiciéon —
desde un 15 hasta un 90% de esta pulpa, Se espera que para finali-
zar 1983 o se obtenga una produccién de pulpa de bagazo de cafa —
del orden de las 281,236 toneladas que representaria el de Ila
utilizacion del bagazo, quemandose la fraccién restante en las cgj_
deras de los ingenios 6 dandole otros usos»

En 1983 la demanda de papel periddico fue de 264 131 t©
neladas en y la produccion nacional fué de 197,194 toneladas» Es-
to equivalidé a tener que importar 66,937 toneladas procedentes de-
diversos paises.



DESCRIPCION DEL PROCESDO



El proceso desarrollado por el grupo Cusi se basa en -
el empleo de bagazo de cafia para la obtencion de una celulosa_
semi-qufmica de alto rendimiento, de facil blanqueo \ de pro-
piedades fisicas y Opticas adecuadas para la elaboracion de pa
pei periddico, puesto que elempleo depulpa quimica de bagazo
de cafia resulta demasiado costoso para constituir labase prm
cipal del papel periédico, ademas de que esa pulpa tiene carac
terfsticas no deseables tales como: opacidad muy baja para es
te tipo de aplicacion, etc.

Las caracteristicas fundamentales del proceso Cusi son:

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

b).- Sistema de impregnacién por etapas, mediante el -
cual todo, 6 casi todo, el reactivo quimico nece-
sario para la coccidén puede ser adicionado antes_
del digestor.

c).- Cocimiento suave de cortaduracién, conun consu-
mo de sosa del 8 al 9%-

d).- Fraccionacién después de la coccién para separar_
las fibras de iaci I pulpeo de los haces fibrosos_
menos reactivos y parcialmente cocidos, Vv,

e).- Desfibracién mecéanica de la fraccién parcialmente
cocida (rechazos), utilizando un proceso termome-
canico.



Il.- DESCRIPCION GENERICA DE MEXICANA DE PAPEL PERIODICO, S.A.

La Planta esta local izada en Tres Val les, Ver., y cuer®
ta con una capacidad de produccién de 100,000 toneladas anua-
les de papel periddico.

El bagazo de cafia de azucar lo suministran los Ingenios

de Tres Valles y San Cristébal, 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%. EI Ingenio de Tres Val les se local izaa un costado de la
Planta y envia el bagazo a granel por medio de una landa trans
portadora mientras que el Ingenio San Cristébal lo envia 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 humedo_
y tiene una capacidad de 2,000 toneladas/dia 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 disefiada para
este fin.

Una vez desmedulado el bagazo se almacena en pi las con
una humedad del 85% y de aqui se lleva a un segundo desmedula-
do que, con objeto de eliminar azlicares, médula residual y o-
tros, emplea el sistema en moiado. Esto se hace con el proods i
to de evitar un consumo innecesario de reactivo en la coccién

y los dafios que se pudieran ocasionar al equipo.

Terminado el desmedulado, se lleva el bagazo a través_
de una bascula para poder obtener la relacién de reactivo que
es necesario adicionar a la materia prima en la etaoa de diaes
tion .

Del segundo desmedulado se pasara a un sistema de pre™m
sado que subira la consistencia del 12 al 25%. Con esta cons is



tencia se alimenta el "agazo a mi mezclador de reactivors1agazo
(aqui la consistencia laja de un 35 a un 5%)y se pasa la sus-
pension a tres torres de impregnaciéi en donde oermanece, apro
ximadamente, 45 minutos. En esta etapa el reactivo penetra en
las fibras para poder realizar ina cocc ion mas leve y con me-
jor rendimiento. El reactivo es una solucidon de sosa caustica_
(licor Manco) al 10% y calentado a una temperatura de 80°-85°
C; la cantidad de sosa caustica utilizada es aproximadamente
de 8.5 a 9% en peso de faoazo, fase seca.

De las torres de impregnacioén, el baaazo se alimenta a
un digestor continuo, previo aumento de la consistencia a un -
30-35%. El digestor esta compuesto de dos tufos ™sarizonta les -
en donde, si se requiere, se puede adicionar reactivo para la
coccion ademas del vapor para mantener la temperatura aoroxim®
damente a 170°C y una presion de " KYcm (manométr ica) . En la
coccion lo que se pretende es disolver la lignina que acompafa
a la fibra y asf poder hacer la separacidon de éstas. ElI tiemoo
de retencidn es de 20 minutos y puede variarse sealn se reqme
ra.

En la pulpa obtenida después de la digestion se tienen
involucradas dos fracciones de pulpa; una en condiciones ade-

cuadas para ser procesada en flanqueo (fraccion "A'™™) va que
tiene una buena des lignificacion y otra (fracciéon '"B™) g''e auin
no ha sido pulpeada lo suficiente como para poder continuar su
proceso.

Por lo arriba mencionado se hace necesario hacer una -
separacion de las fracciones: la fraccién "P" sufre un trata-
miento posterior y la fracciéon "A" continla su proceso. Para -
poder hacer lo anterior se cuenta con dos fracc loiadores de )
nasta, cerrados y presurizados, en donde se oretende hacer una
separacion del 50% de fifra "A" y 50% de fi“ra '"B'". Esta ulti-
ma Fibra se alimenta a un digestor continuo con una consisten-
cia de 30-35% y una presion de vapor de 3 Kg/Zcm™ (manométrica)
descargando directamente a un desfibrador de discos, donde se
pretende romper los paquetes de fu ras sin cortar la fibra -
ti | con objeto de conservar las mejores caracterfsticas fisicas
de ésta. A este proceso se le denomina Termomecanico y la fi-
bra obtenida de esta manera se une con la fifra "A" para coiti_
nuar con el proceso de lavado.



La pulpa, lavada a contracorriente, se depura \ casaa
un sistematradicional de Manqueo consistente en dos etapas -
de hipoclorito en donde la blancura de la pulpa, al final izar_
el tratamiento, serd de 56-58°G,E. con un consumo de hipoclon
to de calcio del 4% soLrepulpa (base seca), una temperatura -
de 35-40°Cy un tiempo de reaccion de 180 minutos. Laprepara-
cion del hipoclorito de calcio forma parte del sistema de Dro
ducc i6n 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 mdquina de papel. Cuan
do esto sucede, la pulpa pasa a la seccion de preparaciéon pas
tas para formar parte de una mezcla con las siguientes prooor-
ciones: 85% de pulpa de bagazo; 10% de pasta mecanica; 5% de -
pulpa kraft blanqueada; y, 12% entre caolin, anilinas \ sulfa-
to de aluminio.

Después de ser mezclada se depura y alimenta a la sec
cion de formaciéon, consistente en un formador ''Bel-Baie 11”7 de
doble tela con una caja de alimentacion "Converfld”, de alien
tac Ion vertical hacia arriba. Cuenta ademds con una caia de
succion y un cilindro "Couch”™ para mejorar la extraccion de a
gua y obtener una hoja mas consol idada q e puede pasarse a Ia
seccion de prensado.

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

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 llos 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 util 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 dS§
san a una amntol inadora donde se cortan en lominas con las medj_
das adecuadas para el cliente (diametro y ancho). Estas ultimas
se empacan, se almacenan \ poster iorme ite salen al mercacTo.
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CONTROL DE CALIDAD EN

PULPA Y PAPEL.
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Actualmente en la industria de la celulosa y del papel,
al igual que en muchas otras industrias, para el personal técnj”
co de produccion es indispensable obtener cada dfa mas contro-
les sobre su proceso puesto que los aumentos en los volumenes -
de producciéon asf lo requieren y, por tal razén se necesita:(a)
evitar al maximo los tiempos muertos;(b) evitar las mermas por
productos fuera de especificaciones; (c) bajar costos lo mas p>
sible; y, (d) trabajar a la maxima 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 izac i6n que le auxilie en el control de las vari ables -

de su proceso."®

Durante mucho tiempo se pens6é que la calidad de un pro-
ducto era funcién solamente de la excelencia 6 atractividad pro
pias; también se asociaba al precio de venta a tal grado que si
se preguntaba cuadl de dos productos era de mayor calidad, Ila me)
yorfa de la gente contestaba que era el de mayor precio. -f4 -

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

Una definicion de calidad es, " grado en que un produc-
to satisface los requerimientos propios del uso al cual se des-
tine . Segun esto, para determinar la calidad de un producto -
es necesario conocer todas sus propiedades y ademas, la situa-
cion en que éste sera usado.

Control significa el hecho de tener registros, inspec-
cion y comprobacién, y, para estar mas acordes con los concep-
tos modernos de calidad, por control se entendera el estar en -
curso, iInstrumento que implica lo siguiente.
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a).- Establecer Ila definicion de normalidad 6 estandar,
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 lizando.

c).- Establecer un sistema de analisis de dicha compara
cion que proporcione elementos para tomar una dci_
sion .

d).- Tomar la accidon correspondi ente.

Una vez que sea tomada la accion debera de existir una
retroa limenlaciéon con el propésito de valorar las mejorias so-
bre la normalidad que se haya obtenido.

La definicidén y cuantificacion de calidad y el concepto
de control mencionados hacen ver que la calidad no depende tan_
solo de la produccién sino que es funcion 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 c. Mexicana de Pa
pei Periddico es el de la industria del periédico. Una vez tenj_
do el sector del Mercado correspondiente, se deciden cuales son
las NECESIDADES BASICAS que Ilevan a la PLANEACION DEL PRODUCTO
que no es sino un eslabon entre las necesidades funcionales y -
jas posibilidades técnicas y econdmicas en donde se definen las
propiedades del producto. EI DISENO 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—
cion del producto. La DISTRIBUCION no es mas que la serie de de
cisiones tendientes a lograr que el producto Ilegue al consumi-
dor en las condiciones deseadas y te”ga un uso adecuado. Por ul
timo, se procura que ei producto que llega al cliente sea dis-
frutado plenamente, reparando 6 reponiendo en caso de falla e -
investigando las razones de éstas para tomar las acciones corree
tivas correspondientes 6 sea, dando SERVICIO.



Por lo tanto, la calidad del producto dependera de la -
calidad con la cual se hayan desarrollado cada una de las eta-
pas anteriores. Si Cj significa el contro |l total de la calidad_
se tendra la siguiente ecuacion:

~ X C2 XCyxC_xC_Xx

CT c1 3 4 57 cs6
en donde::

c1 Cal idad del objetivo.

2 = Cal idad en planeacion.

c3 = Cal idad de d isefio.

ca = Cal jdad de1 producto.

cs = Cal dad de distribucién.

ce - Cal idad de 1 servicio.

Lo anterior define al control tota:
el conjunto de los efectivos esfuerzos de los diferentes grupos
de una organizacién para la integracion del desarrollo, del man
tenimiento y de superacion de la calidad de un producto, con el
fin de hacer posible la fabricaciéon y el servicio para una com
pleta satisfaccion del consumidor y a un nivel econémico maximo
* 44

En Mexicana de Papel Periddico se logré lo anterior con
ayuda de una serie de pruebas ffsicas y quimicas que ayudaron a
detectar las variables del proceso. Cabe mencionar que en fabrj®
cacion el factor tiempo es sinénimo de economia y por lo tanto_
siempre se perseguira obtener la mayor cantidad de producto en
una hora, sin desviarse de los rangos de control establecidos .
De aqui que la informacidon necesaria al personal de produce ién_
deba de tenerse en un lapso de tiempo corto, lo que significa -
que el método de analisis elegido deberd ser el mas répido y -
confiable y, por consecuencia, no sera el mas exacto. Por otro_
lado, en la fabricacion 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 mdquinas, no se opera con _u
na exactitud absoluta pues es suficiente conocer el orden de Ila
desviacion y con ello, hacer el ajuste necesario. Sin embargo,-
hay que remarcar que el hecho de realizar un analisis rapido vy
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 Unico y
con una Ffinalidad distinta a todas las Plantas existentes y que
emplean la misma materia prima (bagazo de cafia) y no se contaban
con normas de calidad y proceso especificas. 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 contaria ademas de la experiencia que se tenia en ese
momento.

Con el punto tedrico de control de cada una de las varia
bles, se fijaron los limites dentro y fuera de las especifi cae io
nes basandose en el conocimiento de los rangos admisibles por
los clientes conocidos que consumen productos iguales 6 simila-
res y de Empresas que fabrican productos con la misma finalidad.



DESARROLLDO DEL DEPARTAMENTO

DE CONTROL DE CALIDAD Y

PROCESO ,
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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
Peridédico fué indispensable jlevar a cabo una evaluaciéon total_
de los requerimientos a cubrir a través de una ruta crftica e,
tab lee ida cuya meta final serfa la puesta en marcha de la Emre;

La extensiéon de este trabajo incluira solamente el cro-
nograma especifico del Departamento de Control de Calidad y Pro_
ceso, figura 2 apéndice A. Los puntos que se tocaran son los si

gu ientes:

1,- Analisis a Realizar.
u Reactivos a Utilizar
111 .- Equipo Necesario.
IV.- Personal Requerido.

V.- Sistema de Trabajo.

Estos cinco puntos se realizaron en su parte teédrica, -
segln cronograma, en los siguientes periodos de tiempo:

1,- Del12 a! 23 de Jumo de 1978.

.- Del 15 de Junio al 28 deJulio de 197%,
.- Del15 de Junio al 31 deAgostode 1978.
V.- Dello. al28 de Jul io de 1978.

V.- Del lo. al 31 de Agosto de 1978.~

En las paginas que siguen a continuaciéon se hace un lre
ve resumen de los trabajos elaborados en cada uno de los inci-
sos con la intencién de que sea una base que pueda servir para
futuras experiencias en cuanto a la realizacion de un trabajo -
simi lar.
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iANALISIS A REALIZAR.

A este concepto se le didé prioridad partiendode la base
de que conociendo el trabajo a desarrollar, lasnecesidades pos-
teriores serian mas faciles de evaluar.

El primer punto del trabajo fuéla identificacion de las
areas productivas en donde serequeririan analisis fisicos, QUi
micos 6 bacterioldgicos. Las areas consideradas fueron las si—

gu ientes:

1.- Area de Bagazo.
2.- Area de Pulpa.

3-- Area de Blanqueo.
4_- Area de Recuperacionde Reactivos.
5.- Area de Preparacion de Pastas.

6 .— Area de Papel.

Con estos datos se elaboré un borrador que contenia, a -
criterio del Departamento Técnico, los puntos de muestreo, analj_
sis a efectuar y frecuencia de los mismos. El programa final se
tuvo cuando el personal correspondiente del Departamento Técnico
se reunidé con cada una de las personas correspondi entes al area_
afectada llegandose 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 area de Pulpa.

Una vez reunidas todas las tablas de analisis, puntos de
muestreo y frecuencia se procedi6é al establecimientodelastéc-
nicas de anadlisis que se hicieron adaptandolas deacuerdoal prc)
ceso y al personal. Las técnicas se escribieron con un formato -
que consistia basicamente en:

I.- Encabezado (Nombre del Analisis).
I1.- Numeracién del procedimiento.
I11,- Fecha de elaboracion del procedimiento.
IV.- Columna de descripciéon de la actividad a realizar
V.- Columna con el equipo, material y/o reactivos que -
se emplearian en cada actividad.
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VI_- Columna de observaciones, dependiente de los puntos

avy M.

Cuando las técnicas abarcaban mas de una pagina, éstas -
se numeraban en forma progresiva; las hojas de transcripciéon ajn
tenian el membrete de la Compafita y al final de la técnica se ¢
notaron los calculos y las modificaciones hechas en el transcur-
so del tiempo (debidamente fechadas). Todos los procedimientos -
se basaron en técnicas oficiales aprobadas y actua lizadas. Como_
un ejemplo de este sistema, en las figuras 1, 2 y 3 del apéndice
B se pueden ver los resultados de lo antes explicado.

Para finalizar el concepto de "Analisis a Realizar” se -
disefiaron unasformas de control en las cuales se asentarian los
resultados de los analisis y ademas con el objeto de mantener un
registro de todas las pruebas en las diversas etapas de arranque
y estabilizac i6bn del proceso,

Todas las formas fueron disefiadas con el mismo Patréon, -
por tal motivo se describe en la forma de Preparacién de Pastas.

Titulo.- Nos identifica ia seccién de la Planta donde -
se realizaran los analisis.

Fecho.- Nos 1identifica el dia en Si cual se realizaran
los anél isis.

ler Nivel.-Nos indica la parte del sistema donde se tapa
ran las muestras a analizar.

2do_Ni ve I .-Nos indica el punto de muestreo.

3er Nive I .-Nos indica el analisis que so va a realizar.
Normalmente se sobre entienden las unidades,

6 se estan dando.

Los siguientes niveles son las 24 horas del dia, en los cuales -
se tomaran los analisis y el renglon final es el promedio del
dia de cada analisis.
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Observaciones.- El Analista, Supervisores, Jefes de

Depto., anotaran en esta seccion los puntos de relevancia
gue se tengan.

En el Apéndice k Figuras 11, 12, 13 y 14 correspon-

den a las formas de control de Coccién y Lavado, Blanqueo, -
Preparacion de Pastas y Pruebas fisicas de papel.
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INREACTIVOS A UTILIZAR.

Cuando se tuvieron los datos de analisis, frecuencia y -
puntos de muestreo ademas de las técnicas respectivas, el siguiesn
te paso a dar fué el de conocer Ila cantidad de reactivos necesa-
rios para cada una de las determinaciones. Todo ello con el afan
de tener una base sélida que ayudara a realizar los tramites pja
ra la adquisiciéon 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 analisis y después de leer cada una de las
técnicas correspondi entes se enlistaron los reactivos empleados
por determinaciéon, el volumen 6 peso de reactivo a la concentra-
cion indicada y se hizo la conversion a la cantidad equivalente_
de reactivo analitico. Sirva como ejemplo el siguiente:

ALCALI ACTIVO Y TOTAL EN LICOR VERDE

REACTIVO ML  REACTIVO R.A.
Acido Clorhidrico IN 25 2.2 ml
Anaranjado de Metilo 0.2 0.2 mg
Fenolftale ina 0.2 0 .2 mg

Asi como en el ejemplo anterior se procedié a desglosar
todos los analisis y una vez hecho el listado total se procedid
a calcular el consumo mensual de reactivos analiticos con ayuda
de la frecuencia diaria como se vé a continuacion:

No. DE TIPO DE REACTIVO CONSUMO POR FRECUENCIA CONSUMO/MES/

ANALISIS (R.AD) ANALISIS ANALISIS
H idréoxi do de amo
nio.
33 41 m1 s/mes 328 m1
34 40 ml s/mes 320 m1
35 10 mi 8 /mes 80 m1
23 0.6M1 2882/mes 1729,.2 m
48 33 ml 4/mes 132 m1
2589-2 mi
13



Con los totales de consumo mensual total de reactivos
analiticos se determindé un minimo y un maximo para tener en el
Almacén. El minimo fué de un mes y el maximo de dos meses to-
mando en cuenta la situacion 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 ro
vimientos de entrada, salida, existencia actual, minimos, maxj_
mos, proveedores, etc. El sistema de control de inventario ami
prende varias formas las cuales se usaron en el Laboratorio
Central y en los Laboratorios de las areas de producciéon. En -
los parrafos siguientes se describen algunas de las formas neri
c lonadas.

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

OBJETIVOS:

Este control se emplearad para que cada Laboratorio co
rrespondi ente a un area especifica lleve una relacion
de sus necesidades de consumo y prevea cuando tiene -
que pedir una nueva dotacién de reactivo. Bajo esta -
forma se tendra una informacion util como la es la de
los ultimos renglones, detallada mas adelante. lLa for
ma es de uso semanal. #7

FORMA DE EMPLEO:

Encabezado:

Dependiendo del area en la cual se esta utilizando Ila
forma, serd el nombre que se coloque delante de la pa
labra "Area". El numero de semana, el nombre del reac
tivo con su concentracion y la clave del reactivo co
rrespondi ente se escribiran en el renglon destinado a
ello.

Cuerpo Principal:

1.- Fecha: En esta columna se registrara el dia, mes_
y afio correspondi ente a la semana en curso.

2.- Cantidad: Esta columna esta subdividida en 5 paf
tes correspondi entes a (i) cantidad de reactivo en
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existencia hasta la semana anterior (Sem.Ant.); (@G 1) -
cantidad que se recibe en la fecha anotada (Recibida);
(lii) cantidad empleada en el transcurso del dfa para_
efectuar los analisis que utilizan el reactivo bajo -
control (Consumida); (iv) cantidad devuelta por no ser
utilizable debido a que no corresponde la concentra—
cion 6 a la descomposicion del reactivo, etc. (Devuel-
ta); (v) cantidad en existencia real ese dfa, calcula-
da sumando los conceptos de los incisos (i) v (i) y -
restando a esta cantidad la suma de los incisos (iii)y
(iv) (actda D»

Cuando se devuelve una cantidad determinada, pero se -
reponga ese mismo dfa en igual cantidad, no se anotara
ningGn valor en la columna (iv).

3.- Maximo y Mfnimo: Estaran 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 analisis 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 diario promedio se obtiene dividiendo el consumo se
manal total entre los dfas d<~la semana.

El mensual total se anota Unicamente al cierre del mes
y es la suma de los consumos diarios durante el mes_EIl
semanal promedio se saco dividiendo el consumo mensual
total entre las semanas que tuvo el mes.

DISTRIBUCION DE FORMAS:

Original: Archivo del é&rea correspondiente.

Copia : Laboratorio Central.

La forma se Ffirma por el Supervisor de turno del Depar
tamento Técnico.

CONTROL DE [INVENTARIO.
(Ver figura apéndice A)



OBJETIVOS:

Este control tiene como objeto principal Illevar un or-
den en los reactivos que se manejaran asi como la cari
tidad con que se cuenta para cubrir las necesidades de
los diferentes Laboratorios. Ademas con ello se prevee
un exceso 6 defecto de reactivos en un momento determj”
nado. Esta forma es de uso anual.

FORMA DE EMPLEO:

Se llevara en tarjetas el control y las mismas conten-
dran los siguientes datos:

1.- Nombre del Producto: En este punto se anotara el -
nombre técnico del producto, su concentracién y su gr¢
do analftico 6 estandar primario en caso de tratarse -
de un reactivo.

2.- Clave: Para reactivos quimicos esta clave contara
con una letra que indique el tipo de reactivo en cuan-
to a precauciones (T:toxico; C:corrosivo; N:no peligren
so; E:explosivo; I:inflamable; V:venenoso) seguida de
las letras que indiquen las iniciales del producto. Si
existe m4s de un producto bajo el mismo nombre se poji
drd una letra mindscula por orden alfabético, dandole_
prioridad a la de menor concentracién 6 menor agua de
hidratacion. Si dos productos tienen las mismas inicia
les se les pondra un ndmero progresivo dependiendo del
orden alfabético. Por ejemplo:

NOMBRE CLAVE
Sulfato de Magnesio. NSML
Sulfato Manganeso. 4H,,0 NSMc2
Sulfato Manganeso. 2HMNO NSMb2
Sulfato Manganoso. 170 NSMa2

3.- Proveedores: Direccion, teléfono, periodo de entre
ga, costo unitario y presentacion del producto. En
"Presentacion™ se indica la marca comercial (Baker, -
Merck, etc.), estado (liquido, so6lido, gas) y peso 6 -
vo limen si se trata de reactivos.

4_- Fecha: Dfa, mes y afio de recepciéon del producto.
5.- Entrada: Cantidad recibida del producto.

6 .- Existencia (Semana Anterior): Se pretende conocer_
las unidades existentes en Almacén antes de recibir el
ultimo pedido.

7-~ Existencia (Actual): Es la suma de lo indicado en_
el punto 5 y en el punto 6 . Indica el exceso 6 defecto
del producto.
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g8 .- Salida: Sefala la cantidad de producto que semana "
mente se consume. Con esto se norma el criterio de mg
dificacion de los estandares maximo y/o minimo estable®
c idos,

9.- Maximo y Minimo: Dan la pauta para hacer una nueva
requisicion si el producto esta en el minimo permitido
6 dejar de hacerla si se acerca 6 excede el limite ma
ximo. Los méximos y minimos de existencia se calculan

con la frecuencia de analisis y la cantidad de reacti-
vo consumida en un periodo de tiempo determinado.

10.- Numero 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 esta a tiempo y no causa retraso en la continui-
dad de los anadlisis en el area que requiere el servi-

cio de dicho producto.

11.- Es responsabilidad del Jefe de Laboratorio Central
Ilevar esta forma al dfa.

12.- En base a este control se llevaran las requisicio
nes de reactivos y/o materiales semana Imente.

DISTRIBUCION DE FORMAS:
Original: Laboratorio Central.

Para evitar al maximo la pérdida de reactivos quimicos
y material de trabajo en las diversas areas, debido al manejo -
inadecuado, se habilitaron una serie de formas de control para_
poder ejercer una supervision mas estrecha en las cuales se m
dica la forma de generacidon de la demanda y la forma como es ep
tregada. Un ejemplo de esta forma se puede "er en la figura fi -
apéndice A.

Dentro del punto '"Reactivos a Ut ilizar" h ic ieron
listas de los diferentes reactivos y su utilizacién dentro de®
analisis (ver figura 4, apéndice B) y de los reactivos espesp™fTi
eos (Sara cada area indicando en qué determinacién intervienen -
(ver figura 5, apéndice B).

Con esto se considerd cubierto a satisfaccion el trab a
Jo sobre '"Reactivos a Utilizar" y se dié paso a la elaboracion_
del siguiente inciso.
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ill.- EQUIPO NECESARIO

terio:

nuales de
necesario
facciones
de que un
rias para
dependia

Al determinarse las técnicas de analisis fisicos, qimi_
eos y bacterioldgicos se realizé la seleccion del equipo y mate-
rial necesarios. Lo anterior se hizo de acuerdo al siguiente cj®

l.-
.-
.-
V.-

Costo.

Reface i1ones.
Versat ilidad.
Exactitud.

La cotizacion de los equipos se consiguié con ayuda de
los maltiples catadlogos existentes en el mercado y de los diver-
sos proveedores de equipos y material de laboratorio. EI ndmero_
de equipos comprados dependié del numero de laboratorios ex isteri
anta. Por ejemp lo, para e1 1aborator io de Pape 1 se nece
=igu fente equipo:

l -—
2 -—
3=
4.-
5.

6 .—
7.-

8 -—
9—-

Mufila.

Micrémetro.

Balanza Anal itica.

Cortador de Precisi 6n, Ajustab 1e.

Equipo de Medicién de Poros idad , Lisura y Rugos i-
dad .

Desecador, Pmzas y Brochas.

Equipo para Med icion de la Resi stencia a % Exp lo-
sion .

Tens ibmetro.

Medidor de Biancura, Opacidad y Br ilio.

A1 rec ibir los di stintos equipos con sus respectivos ma
manejo y mantenimiento, éstos se tradujeron cuando fué
y con las transcripciones se requisitaron todas las re
necesarias para tener un Almacén adecuado. En el caso_

manu

al no trajera las refacciones y su cantidad necesa

tener en Almacén, se solicitaba a los proveedores 6 se
de las experiencias que el personal de Mexicana de Papel
Peridédico hubiera tenido con equipos iguales 6 similares.



La instalacion del equipo recibido en los diversos la-
boratorios se hizo con ayuda de planos de localizacion elabora-
dos por el personal del Departamento Técnico en donde se tenian
distribuciones que facilitarian 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 revision y calibracion para cada equipo
individual cuya periodicidad fué semanal. Ejemplo:

LABORATORIO: CENTRAL
MANTENIM 1ENTO
NOMBRE DEL EQUIPO FRECUENCIA PARTES
Analizador de Gases Orsatt Cada mes Lavado y engrasado

Balanza Analitica

Tr mestra 1

de valwvulas.
Limpieza general

Equipo Bendtsen Semestral Limpiar rotametros,
lubricacién general
Cafad i1an Standar Freeriess Mcnsual Lavado
Conductimetro Tr imestra 1 Cal ibracion.
Cortador de Precision,Ajustab le Trimestral Afi lado de cuchi lle

Des integrador TAPPI

Tr mestra:

Limpieza r.p.m. lu-
bricacioén.

Desti lador de Agua Mensual Lavado.

Espectrofotometro Seme stral Calibracion de long
de onda.

Estufa Semestral Termostato, sist. -
eléctrico, limpieza

Horno Semestral Ajuste reéstato.

Micrémetro Semestral Lubric. interior.

Muf la Semestral Cal ib. reéstato,cie
rre hermético.

Mu 1len Semestral Cal ib. manémetros,
reposicion lubrican
tes.

Tqrbid’fmetro Mensua 1 Limpieza genera 1.

Viscosimetro Saybolt Semestral Limpieza general.

Secador Te ller Trimestral Cambio de filtro lu
bricacioén.

Prensa Manual con Contr.Aut. Semestral Cal ib. manémetros.
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En la figura 8§ apéndice A se tiene un ejemplo de tarj£
ta de control individual para cada uno de los equipos con su co
rrespondi ente codificacion. Las columnas de la tarjeta especifj_
can;

1 .- Laboratorio en el cual se localizael equipo.
2.- Fecha de la revision actual con un renglén de revi_
sion y otro de mantenimiento.

3.- Tipo de mantenimiento (eléctrico, civil, mecéanico,
instrumentacion). Corresponde un rengldén para cada
item.

4_- Tipo de falla y/o seccion revisada» Incluye descnp
cion de la falla y la seccidon donde ocurrié.

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

6 .— Parte reparada. Nombre de la misma.

7.- Quién reviso el equipo. Nombre y firma.

8 .- Costo por refacciones. Se anota el costo real.
9.- Costo por mano de obra. Es de acuerdo al tiempoai

pleado, a la persona que real iz el trabajo 6 el -
lugar de envfo.

10 .- Costo por mantenimiento. Suma total de los concep-
tos de los puntos s y 9 -

11 .- Revisidén proxima. Anotacion de la siguiente fecha
de revision sugerida por el técnico.

12.- Observaciones. Para detalles no especificados en -
la tarjeta 6 notas importantes para el mantenimien
to .

Hasta aquf se considerd terminada la parte correspon-

diente a los lugares de trabajo. Los siguientes dos puntos tra-
taran del personal y sus requerimientos de trabajo.
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IV.- PERSONAL REQUERIDO.

Para una Empresa como Mexicana de Papel Periédico, nue
va y con un proceso no probado jndustri almente, un factor impo£
tante fué el de contar con un determinado numero de personal ca
pacitado para afrontar toda la serie de problemas que se irfan_
a presentar durante la etapa de la puesta en marcha.

El personal que debia integrar el Departamento de Cori
trol de Calidad y Proceso tendria una preparacién que fuera de
acuerdo al nivel ocupado segin se muestra en el organigrama de
la figurafllj apéndice A. El personal necesario no se pensé obte-
nerlo de las industrias del ramo correspondiente debido a los -
problemas que se causaria a éstas al dejarlas acéfalas. Asi, se
tomé en consideracion la idea de capac iiar personas que fueran_
de la region en donde quedaria instalada la Empresa y cumplir -
con el objetd adicional de crear un polo de desarrollo y dar a
los jovenes recién egresados de las diversas Instituciones de -
México, la inapreciable oportunidad de participar en un proyec-
to de tal magnitud como lo representé Mexicana de Papel Peridd i
CO .

Con los iineamientos anteriores se hizo la programacion
de la capacitacion del personal. El programa consistié de dos -
partes basicas: (i) Entrenamiento a nivel Supervisor v, (@ En
frenamiento a nivel Probador. A la hora de desarro llar los pro
gramas so tuvo siempre en mente el hecho de hacerlos lo suficien
teniente claros y con objetivos bien definidos y de quod los” |ru
pos de trabajo sirvieran para introducir al personal en el me-
dio ambiente del que seria su trabajo real.

El programa desarrollado Fuéel siguiente:

I.- Organigrama del Departamento.
El Departamento de Control de Calidad y Proceso de
pende de una Gerencia como parte de una organiza-
cion completa. Ver figura g apéndice A, con obje-
to de ver su localizacién.

11 ._-Descr 1pe 16n de Puestos.
Para poder hacer funcional el organigrama anterior
se considerd de vital importancia la realizacion -
de la descripcion de lascaracteristicasnecesarias
para que cada uno de lospuestos debiacubrir en -
forma concisa y explicita.
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Como ejemplo del trabajo realizado se incluyen tas des
cripciones correspondientes a los puestos de Jefe del
Departamento de Control de Calidad y Proceso, Supervi-
sor de Turno y Probador "A" del &rea de Pulpa. Ver fi-
guras 6, 7 y 8 del apéndice '"B".

111.-Entrenamiento y Capacitacion del Personal.

El programa se dividid en cuatro puntos:

1.- Fase inductiva. Este inciso tenfa como firal j_
dad la identificacion de los participantes para lograr
su integraciéon como grupo de trabajo y de estudio ak;
mas de lograr el conocimiento tedrico de los equipos y
del proceso a uti lizar en Mexicana de Papel Periddico.
Aunado a lo anterior se tuvieron cursos y platicas SE
bre comunicacion, administracion, técnicas de supervi-
sion, motivacion personal y de grupo, relaciones huma-
nas y otros.

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

() Bagazo. Dentro de este tema el objetivo seria
el lograr un amplio conocimiento de la materia prima -
fundamentalmente de la Empresa: tratamiento, almacena-
miento, manejo, problemas del tratamiento, analisis re
queridos y variables a controlar. Esto fué con respec-
to a la teoria y, con respecto a la fase practica se -
hicieron visitas a dos Plantas productoras de celulosa
de bagazo de cafia con distinto proceso de fabricacion.

(1) Pulpa. En esta parte se lograria el conoci —
miento general y amplio de la fabricacion de pulpa a -
partir de bagazo de cafia, proceso de fabricacidén, ana-
lisis a realizar. Con este fin se visitaron 2 Plantas
productoras de pulpa, ambas con distinto proceso de
produccion y de calidad.

(111) Papel. Aqui Ilo fundamental fué un conocimien
to general y amplio de la fabricacion de pape I,part igi
do de distintas materias primas y con distinta calidad
proceso de fabricacion y terminado, de los problemas -
de fabricacién, variables a controlar, analisis y prue
bas a realizar. Se visitaron dos Plantas productoras -
de papel periodico y una Empresa en la cual se estudia
ron la necesidad e iImportancia del amplio conocimiento
de los requer imientos de los clientes de papel peridd i
co, las posibles fallas en rollos y papel, el analisis
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de las pruebas fisicas, Opticas y de impresion (teoria,
practica, reparacion y calibracién de los equipos).

3.- Fase Pre-Operati va. Consistidé en:

a.- Seleccioén, contratacion y entrenamiento del -

personal a nivel Probador.

b.- Acondicionamiento de locales.

c.- Distribuciéon de equipo y materiales.

d.- Definicion de los puntos de muestreo. v,

e.- Reconocimiento del area de trabajo.

Para el inciso (@) fué necesario realizar examenes
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 especificos de cada categoria y puesto
tuvieron tres etapas: inductiva, todrico-practica y pre
operativa. En la etapa de induce i6n se integré al indi-
viduo con I grupo de trabajo a través de platicas. En_
la fase tedr ico-practica se formaron grupos de entrena-
miento en analisis fisicos y quimicos, también se les -
dié criterios para la evaluacion de datos, se les ense-
fic cébmo hacer los calculos necesarios, las formas de r£
portar, jos puntos de muestreo, la frecuencia de mués—
treo, las técnicas de analisis y el desarrollo de la ha
bi lidad personal en el trabajo.

Los otros incisos fueron hechos al mismo tiempo
que se llevaba a cabo la fase pre-operativa de los Su-
pervi sores.

El cronograma del programa de entrenamiento del
personal de Probadores se puede ver en la figura 10 géji
dice A.

IV.- Programa de Actividades.

Este programa iué el resumen de la necesidad de -

que el personal de supervisiéon como el personal de

probadores visualizaran de una mejor forma las af

tividades que tendrian que realizar en cuanto a i

nalisis, puntos de muestreo > frecuencia. En la f_

gura 9 del apéndice B, se puede ver un diagrama ga

rrespond iente a un Probador "A"™ del area de papel.
V.- Programa de Turnos y Vacaciones.

Se real iz6 este programa para tener una mejor dis

tribucién de trabajo entre el personal dispon ible_

y un buen control de los recursos humanos. En las

figuras 10 y 11 dei apéndice B, se tienen ejemplos

de los programas de turnos y vacaciones.
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V.- SISTEMA DE TRABAJO.

Bajo este titulo se comprendieron los temas sobre disj
plina del personal, informacion al personal, tiempo extra, esca-
lafon del personal, evaluacidén del personal y muestreo de traba-
Jo, y expediente del personal.

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

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

2,,- Primero debera checar su equipo y material de trabg
jo. Las anomalias las reporta el Supervisor s jefe
inmediato superior.

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

4_- Debera mostrar sentido de cooperacion, respeto a gj
periores y compafieros, puntualidad y respeto a las
normas de higiene y seguridad.

5.- El trabajo se efectuara con rapidez, cuidado y [lim
pieza. El reporte de datos inexistentes causara s;
veras sanciones.

6 .— El area de trabajo se mantendra en orden y limpieza
durante y al término de las labores.

7.- Previa autorizacion del Jefe de Turno respectivo vy
del Departamento de Relaciones Industriales podra -
haber cambios de turno.

La informacion al personal en forma interna se haria a
través de pizarras de tamafio adecuado. Un ejemplo del tipo de m
formacion importante para el trabajador seria la relacion de ces
cansos semanales, el rol de vacaciones, los parametros de control
de calidad, los registros de produccién de pulpa y papel, etc. -
Una segunda forma de mantener comunicacion entre el personal s£
ria a través de las bitacoras, colocadas en lugar visible ademas
de la colocacion de buzones de sugerencias en donde se sugeri—
rian mejoras al proceso o las relaciones personales.
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El tiempo extra se autorizara sé6lo por medio de la fir
ma del Supervisor de Turno sobre Ila tarjeta checadora del emplea
do después de que éste haya ido a checar la hora en la cual ea
pezara a contar el tiempo extra.

El movimiento esca lafonar io del personal se hara tomaji
do en consideracién: Fecha de ingreso de la persona, puesto de
sempefiado y salario percibido. El escalafén podra ser departa-
mental y de especialidades y general. El primer tipo de escala-
fon determina el ascenso y mejoras del trabajo dentro de su I
bor en el Departamento. El segundo establece la preferencia del
trabajador mds antiguo sobre el menos antiguo, en problemas de
reajuste, de reacondicionamiento de las labores normales de tra
bajo 6 de los derechos derivados de la Ley y del Contrato Colee
tivo. Si dos 6 mas empleados tienen la misma antigiedad se va o
preferir al que sea mas competente.

Habra también un escalafon de sustituciones temporales
esto es, si alglin Supervisor no se presenta dentro de los 15 mj_
fiutos posteriores a su hora de entrada, el Supervisor que debia
terminar su turno se quedara a suplir al primero. En el caso de
de los Probadores, si falta un "A" sera sustituido por un "B" y

éste por un Relevo 6 un Eventual con entrenamiento.

La evaluacion al personal se hard con la intencién de
aumentar la eficiencia en la real izacion de sus labores y para_
llevar un registro de su competencia que ayude en el controi de
los expedientes personales y en los derechos escalafonari os .Con
respecto al muestreo del trabajo, éste serd hecho trimestralmeri
te a través de una forma de evaluacién previamente establecida
que contendrda el nombre del Departamento en donde se real iza la
prueba, nombre del evaluado, nombre del evaluador, fecha de Ia
evaluacion, tipo de evaluacién 6 muestreo y resultados de la fjj
se tedrica, la fase demostrativa y la fase de realizacion.

Otros examenes que se haran seran: de tipo psicométri-
co llevados a cabo por el Departamento de Relaciones Industria-
les en forma semestral. También se haran a través de platicas -
personales entre Supervisor-Probador y, por ultimo, para los nj_
veles profesionales las evaluaciones seran trimestrales y se C£
mentaran con los evaluados en forma individual, emitiéndose un
informe por escrito a quien(es) corresponda.
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Los expedientes del personal seran archivados por el
Jefe de Secciéon 6 Departamento. Los archivos incluiran las taj2
jetas de calificacién del desempefio de labores, las tarjetas -
de control de tiempo, una libreta de observaciones rutinarias_
y los muestreos de trabajo mencionados en el punto anterior.

Con esto se di6 por terminado todo lo concerniente ai
desarrollo del Departamento de Control de Calidad y Proceso. -
Con todos los datos reunidos lo Gnico que faltaba era real izar
el estudio econdmico correspondiente y esto se trata en el ca
pftulo siguiente.
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Dentro de la industria, lo mismo que en cualquier otro
tipo de negocio particular, estatal, paraestatal, una de las
principales preocupaciones de las personas que la dirigen es de
terminar y lograr mantener dentro de parametros los puntos cri
ticos causados por costos de produccion fijos y variables, dado
que en un momento determinado éstos afectaran e! precio dei pro
ducto.

De esto surgié la necesidad de presupuestar todos los
costos ocasionados por el arranque de la Empresa. El presupues-
to trataria de mantener una sana economia y se controlaria de -
tal forma que se detectaran a tiempo las desviaciones que sur-
giesen en operacion.

El presupuesto de Mexicana de Papel Periédico se des-
glosé en los siguientes incisos, para Su mejor realizacion:

A .- Presupuesto Departamental,

B.- Analisis del Presupuesto Departamental Teérico -
Real/Mes.

C.- Analisis del Presupuesto Global Tedérico-Real/Mes .

D.- Puntos Criticos a Controlar.

En este capitulo sdlo se indican las cuentas o parti —
das que influyeron en forma decisiva para la elaboracién del
Presupuesto del Departamento de Control de Calidad y Proceso. -
Del catalogo de Cuentas existentes en la Compafiia se considera-

ron las siguientes Sub-cuentas:

SUB-CUENTA CONCEPTO.

001 Sueldo de Personal de Planta.
002 Sueldo de Personal Eventual.
003 Prima Vacaclonal.

004 Vacac iones.

010 Aguinaldo.

011 Gratificaciéon.

020 Seguro Social.

021 Infonavit,

022 Ropa de Trabajo.

023 Accesorios de Seguridad.
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SUB-CUENTA CONCEPTO.

024 Impuesto de Educacion.

030 Papeleria y Utiles de Escritorio.

031 Formas Impresas.

040 Investigacién y Desarrollo.

050 Refacciones Mecanicas.

051 Refacciones Eléctricas.

052 Refacciones Instrumentacién.

060 Materiales > Reactivos de Laboratorio.

Ademas de lo anterior se hizo necesario elaborar el ca
lendario de dias habiles, domingos y dias festivos del siguien-
te afio, quedando como sigue;

MES DIAS HA DOM IN DIAS FES
B1LES GO0S T 1IVOS

Enero 26 4 1
Febre ro 23 4 1
Marzo 26 4 1
Abr11 25 5 -
Mayo 26 4 1
Junio 26 4 -
Julio 26 5 -
Agosto 27 4 -
Septlembre 24 5 1
Octubre 27 4 _
Nov lembre 25 4 1
Dic 1embre 25 5 1

Como se observa, en dias Festlvos silo se consideraron
los marcados por la Ley. Los dias laborables fué el resultado -
de restar domingos y dias festivos de los dias que tiene cada -
mes.

En la tabla de la figura 12 del apéndice B so muestra

un presupuesto departamental totalmente elaborado. Para real 1—
zar dicho presupuesto se hicieron las siguientes oonsideracio—
nes de céalculo:
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1«-

10.-

11.-

NOTA:

Salario Nominal Diario:
(Sueldo Mensual 365 x 12 = S.N.D,

Cuota Diaria por Puesto:
(S.N.D.) ( No. de Personas en el Puesto) = C.D.P»

Prima Vacacionnl:

( C.DP. ) ( 6 X 0.25)/12

Vacaciones:
(C.D.P. (6) /12

Aguinaldo:
(CD .P.) x 1.25

Gratificacidon:

(CD P .) x 1.25

Seguro Social:
(C.D.P ) (365) (persona) / 12 x 0.09375

Infonavit:

(C.D.P.) (365) ( Persona) 12/ x 0.05
Ropa de Trabajo:

(800/12 ) x persona (dos uniformes/afio)

Accesorios de Seguridad
$100.00 Mensuales

Se consideraron tres trabajadores eventuales en
época de zafra (Diciembre - Junio)

Los puntos 9 y 10 son modificados para el afio
de 1983/ ya que los anterioresson al afo de

1979. Para el punto No. 9 debede ser $5000.00
Y para el punto No. 10 debe deser $ 1000.00
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CONCLUSIONES Y

RECOMENDAC I1ONES
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CONCL USIONES Y
R E C O M E N D A C I ONE S

En la actualidad, las nuevas fabricas integradas de pulpa y
papel han visto la necesidad de contar con un Departamento
de Control de Calidad y Proceso, como un Auxiliar magnifi-
co en el cual descanse la responsabilidad de la calidad,
asi como el buen control del proceso para la obtenciéon de
un producto de calidad.

Después de haber tenido la oportunidad de participar en la
puesta en marcha de una Planta de este tipo, se observé Ila
importancia del Departamento de Control de Calidad y Proce-
so, ya que es el punto de partida para la evaluacién de los
cambios en las propiedades fisicas y Quimicas, las cuales -
se experimentan conforme avanza el proceso en cada una de
sus diferentes etapas.

Este departamento pudo evaluar en su oportunidad totalmen -
te el proceso, recabé toda la informacién correspondiente y
necesaria para formarse un juicio total del mismo, emitien-
do su opinion, la cual fue tomada en cuenta por parte de
los Directivos de esta Empresa,

La finalidad de la creacion de una planta de esta magnitud
se ha cumplido totalmente y es necesario que el personal
técnico de este departamento, esté constantemente en contac
to con personal de otras fabricas que producen productos sj_
mi lares, para intercambiar conocimientos y asi mejorar su
capacidad técnica.

El departamento de Control de Calidad y Proceso como una n&
xima de funeiona lidad, debe buscar siempre las condiciones,
Optimas para utilizar hasta donde sea posible, las materias
primas de origen nacional, ya que para nuestro pais en es -
tos momentos es una alternativa a sus problematicas de pro-
duceiodn.

Es muy grato el haber participado en esta Empresa en la cual
se pudo ensefiar a trabajar a un grupo de personas de la re-
gion que formaron el Departamento de Control de Calidad y -
Proceso,

42






FIG 1 APENDICE A

EL CIRCUITO DE
CALIDAD
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A CTI VI DAD

ANALISIS A REALIZAR

REACTIVOS A REALIZAR

EQUIPO NECESARIO

PERSONAL REQUERIDO

SISTEMA DE TRABAJO

J UNIO
I I

XXXXXXXX

XXXXXXXXXXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXX

JULIO

AGOSTO
1 1 1

XXXXXXXXXXX XXXXXXXXXXXXXXXXKXXXXX XXXXXXXXXXXX XXX XXX XXX

XXXXXXXXXXXXXXXXXXX

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

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

FIG.

2

A



AREAI  PULPA

ANALISIS

Consistencia

Fibra/Po 1vj 1llo

Consistenc ja

Sosa al 1%

Consistenc ia

Alea 1i Activo

Consistenc ja
Alcali Actjvo
Resjdual

Mo. de Kappa
Clasif icacion
de fibras Bauer

Soélidos Totales

TOMA DE MUESTRA

A litnentac ion
Aceptado
Rechazo

A limentac iéon
Aceptado
Rechazo

Salida
Fi ltrado

Aceptado

Alimentaciéon a la

primera torre

Licor de
ciéon.

Licor blanco de -

caustificacion.
Licor excedente

A limentac ioén
Descarga

Descarga
Descarga

Fi ltrado de |i-
cor negro

46

impregna

SECCION: HiDROSEPARADOR.

FRECUENCIA

2/Turno 6 cada 4 horas
Cada 4 horas

Cada 4 horas

1/Turno

1/Turno

I/Turno

SECCION: PRENSAS DE BAGAZO.

Cada 4 horas
Cada 4 horas

Una vez cada 8 horas

SECCION: IMPREGNACION.

Cada 2 horas

Cada hora

Cada hora

Cada hora

SECCION: DIGESTOR QUIMICO.

Cada
Cada

4 horas
hora

Cada hora
Eventual

SECCION: PRENSAS DE PULPA.

Cada 2 horas



ANALISIS

Consjstenc ia
No.de Kappa
Clasificac ion
de fibras Bauer

Cafnad ian Stand
Freeness

H
P

Clasificac ién

de fibras Bauer

No.de Kappa

Consistenc ia

SECCION:

TOMA DE MUESTRA

A lijmentac i6n
Aceptado
Fraccion Ay B

SECCION:DIGESTOR TERMOMECANICO

FRECUENCIA

Cada 2 horas
Cada hora
Eventual

Cada 2 horas

Cada 2 horas

Cada hora

Eventual

Eventual

Cada hora

SECCION: LAVADORA No.

Antes del desfibra
dor.

Después del desfi-
brador.

Antes del desfibra
dor.

Antes del desfibra
dor .

Después del desfi-
brador

Después del desfi-
brador.

Descarga

FIGURA # 3. - A
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CONTROL

AREA:
SEMANA fF:

1 c A N T
FECHA SEM  ANT. RECIBIDA

USO DEL REACTIVO:

uso interno

DE INVENTARIO
REACTIVO:
CLAVE:
| D A D
CONSUMDA DEVUELTA ACTUAL MAXIMO
SEM.TOTAL
DIARIO PROM
MENSUAL TOTAL.
SEM.PROM.
FIG. 4 - A

MINIMO



CONTROL

PRODUCTO!
PROVEEDOR DIRECCION
FECHA  ENTRaDA EXISTEN t EXISTEN o)\

SEM.ANT ACTUAL

\o

DE INVENTARIO
CLAVE:
N 1
— — mn
I;ELEFOIU\_IOU_ 'PERIODO QOBTO PRESENTACION
ENTREGA UNITARIO

MAXIMO MINIMD PEDIDO ND. FECHA CANTIDAD

FIG. 5-A



og

SERVICIO
PETICIONARIO

REACTI1IVOS

PROCESO DE LA ORDEN DE PREPARACION

ENTREGA A

PETICIONARIO

0PR

opr

FIG. 6

A

OBSERVACIONES

.-Genera orden por duplicado.
.-Fecha méxima de entrega.
-Distribuye las o6rdenes,

.-Recjbe original de oi'dcn de pro

paracién de reactivo.

.-Ejecuta la orden.

.-Entrega reactivo y la orden pa-

ra firma de recibido.

-Fecha de recibido.

.-Se archiva la original de la or

den de preparocién de reactivo.

.-Se firma de recibido en ta co-

pia.

.-Se archiva la copra en espero -

de recibir el reactivo y para
control de consumo interno.



LABORATORIO DE PRUEBAS  FISICAS DE
PAPEL
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PESO BASE
CALIBRE
POROSIDAD
LISURA

BLANCURA - OPACIDAD
RASGADO

EXPLOSION

ENCOLADO

TENSION - ELONGACION
CEN IZAS

HUMEDAD

AIRE ACONDIC IONADO
ESCRITORIO
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TARJETA DE CONTROL PE MANTENIMIENTO

EQUIPO: QCDIi ICACION:

LABORA- TECHA  TIPODE TIPO DE FALLA VO REFACC. PARTL REVISO COSTO PR COSTO FOF  COSTO OPSERACICMS
TRIO REVISION MANTTO.  SECCION REVISADA CAVBIADAS REPARADA REFACC . MANO CBRA  MANTTO.

FIG. v _ A



ORGANIGRAMA DEPARTAMENTO TECNICO

--- SECRETARIA

AYUDANTE

) JEFE DEPTO. CE GONTROI [E
J JEFE DE LABOFATORIO CENTRALJ CALIDAD Y PROCESO JEFE CE DEPTO. TRATAMIENTO
CE AGUAS Y COMTAMINACION

| pos QuiMcos |\ 4 JEFES DE TURNO PULPA/PAPeT") |4 JEFES DE TURNO AGUAS

| 2 AYUDANTES QUIMICOS

7 PROBADOR "A" 7 OPERADORES GENERALES
PULPA PAPEL OPERADORES BOCATOMA
6 PROBADOR "B" PROBADCR "B" 3 OPERADORES |IRA FAM AQJA
PULPA PAPFL CALDERAS
2 RELEVOS 1 RELEVO 3 AYUDANTES GENERALES
2 RELEVOS

FIGURA 9 - A



ACTIVIDAD

FASE INDUCTIVA

FASE TEORICO - PRACTIVO

FASE PRE - OPERATIVA

FASE OPERATIVA

PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO DE PROBADORES

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD Y PROCESO

SEPTIEMBRE

XXXXXXXXX

OCTUBRE NOVIFMBRE

1

XXXXXXXXXX XXXXXXXXXX

FIG.

10

XXXXXXXXXX (XXXXXXXXX

(I— g S—

XXXXXXXXXXX



COCCION \ LAVADO

HTROSEPARD RS TVRGNCION DCASTTON FRC.OOQ\V
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BLANQUEO

CONTROL DE CALIDAD Y PROCESO FECHA;

H HIPO DEPURAC ESPESADOR PRIMERA ETAPA SEGUNDA ETAPA LAVADORA "R"
& A Res Ent Sal KM CSF A.R Sal Mezc.1 Ent Lav."A" Sal Sal Mezc.11 Ent.lav "B* SALIDA
A ijltcE® T te no4 M. g/LtT°C %s pH CRe. AR pH Ria T°C IC pH Res AR pH Res pH %Cs CSF r la

CPSERVACIONLS:

FIG. 12 - A



PREPARANC ION DE PASTAS

FECHA;
CAJA DE PASO PASTA TK CAJA CAJA [E siILo  LIMPIADORES

RAGAZO 3ASTA M KRAFT MERVA RECUP  MEZCLA  IV.CTE DISTRIBUCION

uC CSF 'SF SF CSF uC :sf S CSF uC CSF uC :sf pH AC.CEN & 'en 1o 20 30 4o

Bposoon RERMEEES 5E BEREBow = of

>

OBSERVACIONES:

FIG. 15 - \



REGISTRO DE PRUEBAS DE PAPEL

CLASE DE PAPEL FECHA: PESO BASE
H N RAS, CAL FHUME POROS ENCCBLAN OPAC TENSION EXPL. RASGADO  ELONG. EXPANS.  RucoSir>. CIN
ROLL jATY riAm DAD?> SEG LADC rv.7 sMm st @n sv ST Sv ST sM ST LT LF <«
1
1
— *- -
Fee- i
OBSERVACIONES

nc. 14 - A
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PROCEDIMIENTO No. 08-04

ACTIVIDAD

1.- Se lava la muestra

Se dispersan de 150-200

gr.de la muestra lavada
1500 ml,de

Il ave.

en agua de -

la

Se

sistencia a
s 16n formada

le determina le con-

la suspen—

de
suspensién que posea 1
gr.de fibra base seca,
adic. inmediatamente a
un vaso precipitado.

Se mide el valumen

NUMERO DE KAPPA

EQUIPO,

Pafio

Vaso de precipitado de pl6s-
tico de 2000 ml .
Agitador de plastico

Probeta de plastico 500 ml.
Embudo Buchner 15 cm. {Z
Kitazato de 2000 ml.
Trampa de vacio

Papel filtro # 41 de 15 cm.W

Vaso de precipitado de plas-
tico de 2000 ml.
Probeta graduada pléastico

1000 nil.

FECHA;

HO |A No. 1

MATERIAL Y/O REACTIVOS

~F

OBSERVAC I ONES
El lavado sera colocando la
muestra en un pafio, el cual
se sujetard en la llave de
agua, de manera que el <-ho
rro de agua caiga sol're la
muestra.

lina vez concluido el lavado
se exprimira la m-estro pa
ra el mimar todo el agur* no

sib le.

La muestra no es necesario

pesarla exactamente ni el

vol.de agua ser medido exac

tamonte.

Dispersarla perfectamente -
bien.

Ver procedimiento No.

Homotu nizar la muestro nci -

fectamente bien antes de --
realizar este punto.

El valimen de suspensién pa
ra determinar consistencia
sera de 500 inl.

El vol timen deberd str de
aprox.800 ml., si es menoi
adicionar agua de la Ilave
hasta obtenerlo, > si es iiii

yor preparar una suspensién



PROCEDIMIENTO No. 08-U4 FEMHA:

NUMERO DE KAPPA HOIANa 2

ACTI1VIDAD EQUIPO, MATERIAL Y/0 REACTIVOS ORSERVAC I ONES

Fibrosa méas espesa e iniciar
nuevamente este método de >de
el punto No. 3

5--Se coloca 01 vaso sobre Parri 1la eléctrica de agita- I.-El agitador* magnético se m
una parri 1la eléctrica cién magnética con agitador troducira en el vaso.
de agitacién magnético magnético.
6.-Se agita la muestra Parrtlla eléct.de agitacién 1.-Evitar una agitacion di.masi a
magnética con agitador magng do tumultuosa que origine --
tico. salpicaduras.
(e 7.-Se miden 100 ml.de Aci- Probeta graduada de plastico 1.-Manejar con precaucién el Ac.
ro do Sulfarico de Jos cua de 100 ml. su ifurico.
les se adicionan aprox. voso de precipitado de plas- 2.-La muestra debera estar en -
50 ml,a la muestra tico de 2000 m1l.

agitacion.
Sol. Ac. Sulflarico 4N

8.-Se miden 100 ml.de sol. pipeta volumétrica 100 ml. 1-1tos J@D mi .de permanganato -
Pormanganato de Potasio Vaso de nrecipitado de o 1las- de Potasio se rnediran con la
0.1N v se adicionan ra- tico de 100 ml. pipeto v se adicionaran al -

pidamente a la muestra. so1,Permanganato de Potasio vaso.Este vol.sera "P".
C.1N 2.-En 01 mismo instante en que

se adiciona el Permanganato
de Potasio a la muestro,se -
acciona un cronémetro.

3.-Mantener la sol.de Permanga-
nato tapada.



%

PROCEDIMIENTO No,

ACT

9.-Se enjuaga el
contenta

I'Vv1DAD

la sol.de

08-04

vaso que

Per-

manganato de Potasio
Ac,Sulflrico 4N

con el

remanente y se adiciona

a la muestra.

10,-A los

se tomara

ra de la muestra

11,-A los 10 min. de
cion, se pararé ésta
por adicién

5 min.de

reaccion
la temperatu

reac-

de 20 ml.

de sol.Yoduro de Pota-

s10 N

12.-Se titula

te la

muestra con

Inmcdlatamen

sol.

de sulfato de sodio —

0.2N al

cador

vire del
almidén.

indi-

FFCHA;

NUMERO DE KAPPA

EQUIPO, MATERIAL Y/0 REACTIVOS

Probeta graduada de plastico

de 100 ni 1.

Vaso de precipitado de pléstl
co de 2000 ml.

Vaso de precipitado de plasti
co de 100 m1l.

Sol. Ac. Sulfdrico 4N

Termémetro - 20 a 110°C

Probeta graduada de pléastico
de 25 m1l.
Sol.Yoduro do Potasio |IN

Soporte para bureta

Pinzas para bureta

Bureta de 50 mi.
So1l,tiosulfato de sodl0 0.2n
so1.lndlcadora de almidén

HCJA nO. 3

0OBSERVAC I 0ONFS

|l.-Este
ben hacerse
sib le.

anterior de-
rapido po

punto y el
lo més

1.-Evitar
tico

que el
golpee al

agitador magné
Termémetro al
ser

introducido a la muestra

l1.-1nmcdiatamente de cumplido -
el tiompo, se
punto.

rea 1lzara este

l.-La titulacién se detiene

cuando se tiene una colora--
cién amari 1lo paja, ad lcio--
nandose luego el indicador -
almidén, la muestra adquiri-
r4a una coloracién azul lInten
so, continuadndose posterior-

mente con la titulacién has-

ta que desaparece la colora-
cién azul.
2.-Se

tiosulFato,

AT

anotan los ml.gastados de

los cuales seréan



PROCEDIMIENTO No. 08-04

ACTIVIDAD

NUMERO DE KAPPA

FECHA:

HOJA No. 4

EQUIPO, MATERIAL Y/O REACTIVOS OBSERVACIONES

13.-Por altimo se corre un - l.-Los ml.gastados de tiosul-

blanco en donde en lugar fato, se identificaran co-

de la muestra, se ad'jcio mo "R"

nard agua destilada, pro

cediéndose desde el pun

to No. 5 hasta el 12.

CALCULOS:

Pri meramente se calcula (b-a) N Donde:

0.1

P=mi.de Permanganato de PE£
tasio 0.1N
la muestra.

consumidos en

N=Normalidad del
to de Sodio.

Tiosulla-

Con el valorde "P", se obtiene "F" , usando la tabla No. 1
Donde; F — Factor de correccién a un \o% del consumo de Permanganato.
Por lo tantoen No. de Kappa, se calcula con la siguiente férmula:
A ~ P_xF x F donde; K — Numero Kappa
w F — Factor de correccién por temp.(ver tabla No.2)
W = Grs. de muestra base seca (I

gr).

FIG.



PROCEDIMIENTO No. 08-06

ALCALI

ACTI1VIDAD

|I.-Se pipetean 50 ml. so!.
BaCI_2 10% y se adicionan

a un matraz aforado 250
mil.

2.-Se pipetean 10 ml.de
muestra y se adicionan -
al matraz aforado 250 ml.

3.-Se afora la mu stra a
250 ml.con agua desti la-
da y se agita perfecta-

mente .b len.

4 .-Se deja reposar el
con la muestra.

matraz

5--Se decanta el liquido so-

brenadante

FECHA:

ACTIVO RESIDUAL EN LICOR NEGRO

EQUIPO, MATERIAL Y/0 REACTIVOS

Matraz aforado 250 ml.
Pipeta graduada de 25 m1l.
Perilla

Sol. BaCt2 10%

Matraz aforado 250 ml.
Pipeta volumétrica de 10 ml.
Perilla

Piseta de plastico de 1000 ml
con agua destilada.

Vaso pp. 250 m1l.
Papel filtro Whatman No. 1 15
cm.

Embudo f].J_’Lrae.répida 7-5 cm.

.-Succionar el

.-Hacer que

.-Agitar por

HOJA No. 1

0OBSERVAC 10NES

reactivo con la
peri 1la.

.-La muestra se obtendra e\pr_i_

miendo la pulpa que contenga

el licor, siendo posterior-
mente enfriado, para ser to-

mada la alicuota.

.-Succionar la muestra con la
perilla.
.-Hacer que la parte superior__

del menisco coincida con el

aforo de la pipeta.

la parte inferior
del menisco coincida con el
aforo del matraz.

invefsiéon comple-

ta del matraz, sosteniendo

con una mano el tapén y con

la otra el cuerpo del matraz

.-El tiempo de reposo seré de

15 min.

|.-De ser posible se fi itrara -

el liguido sobrenadante.



PROCEDIMIENTO No, 08-06 FECHA:

ALCALI ACTIVO RESIDUAL EN LICOR NEGRO

ACTIVIDAD EQUIPO, MATERIAL Y/0 REACTIVOS

6.-Se pipetean 50 ml. de la Matraz erlenmeycr 250 ml. 1.
muestra clarificada y se Pipeta volumétrica 50 ml.
adicionan a un matraz er Perilia 2.
lenmeyer

7 .-Se adicionan 2-3 gotas - Gotero ambar de 60 m!. 1.
de indicador fenolftalef Indicador feno Ilfta lefna 0.1
na al matraz 2.

8.-Se titula con sol.HC1 [N Bureta graduada de vidrio S0
al vire incoloro del in- Soporte para bureta con base
d}cador de porcelana.

Pinzas para bureta
Sol . HC1 IN 2.
CALCULOS:

Alcalf activo Ressidual
como gr/lt NoOH

10 X 2 6

Alcali activo Ressijual = p x Factor
como gr/lt NaCH

-Succionar

-Una vez usado

1.-

-Anotar

E1 factor se
ue contiene

HOJA No. 2

OBSERVACIONES

la muestra con la
peri lla.
-Hacer que la parte inferior
del neniseo de 1la muestra -
coincida con el aforo de la
pipeta.
-A 1 adicionar el indicador -

la sol.se tornara rosada.
1 indicador
el gotero debe permanecer -
perfectamente cerrado.

Asegurarse dque la bureta e>
té aforado a cero 6 de lo -
contrario anotar el vol.a -
que esté alorada.

los ml.gastados de -
sol. HC1L fN, como "F"

F x NHCL x meg. NaOH x 1000

localiza en el feo.
la sol.de HC1 IN.

FIG. 2 - R



PROCEDIMIENTO No. 04-02
C O N
A CTI1VIDAD
|.-Se pesa un vaso

2.-Se pesan 100 grs.de mues-
tra (suspensién fibrosa),
en el vaso

3,-Se forma una hoja con la
suspensién pesada

4 .-Se prensa la hoja formada
y papel filtro entre dos

papeles secantes

Papel

FECHA:

EQUIPO, MATERIAL Y/0 REACTIVOS

Vaso de precipitado de plasti-
co de 500 m1.
Balanza Granataria.

Vaso de precipitado de pléasti-
co de 500 m1l.
Espatula de cuchara

Matraz Kitazato 2000 ml.

Trampa de vacfoc/manguera para
vacio 6 mm. j?
Embudo Bucher
15 cm. $
Papel fi
15 cm. {2

de porcelana de

Itro Whatman / 41 de

secante.

HOJA No. 1

OBSERVACIONES

1.-E1 vaso debe estar
mente scco.

perfecta

1.-Agitar perfectamente bien -
la muestra antes de tomarla
2.-Real izar este paso lo mas

rapidamente posible.

l.-La hoja se formaréa sobre un

papel filtro tarado durante
10 min. en el secador Emer-
son, anotandose el peso del

pape 1 fi ltro (P).

2 -Antes de vaciar la muestra
del vaso, se adicionaréa a-
gua a éste para ser mas
fluida la suspensién y se a
gitaréa.

3.-Se humedecerad el papel fil-
tro una vez colocado en el

embudo, y luego, se abriréa
la llave de la trampa de va
siendo

cio, posteriormente

adicionada a la muestra per

fectamente homogénea.
I.-El prensado se hace con el
fin de eliminar algo de1l

gua remanente.



PROCEDIMIENTO No. 04-02

C ON S I

ACTI1VIDAD
5--Se coloca la hoja en el se
cador Emerson

6.-Transcurri do el tiempo, se

pesa la hoja formada y el
pape 1 fi Itro.

CALCULOS:

» Consistencia = Q - P

FECHA:
S TENZ CI A HOJA No. 2
EQUIPO, MATERIAL Y/O REACTIVOS OBSERVAC 1 ONES
Secador Emerson c/termémetro I.-El secado sera durante 10
Pinzas largas de 40 cm.

min.a 250°F,

se queme,
tearé

evitando que
para el lo se vol
la hoja de vez en
cuando.

Balanza granatoria

1.-Manipular la hoja y el pa

Pinzas largas de 40 cm. pei iiltro con las pinzas.
2.-La pesada debe realizarse

lo mas rapido posible, ano

téndose el peso

(Q).

FIG. 3 - R



No. de
Anal isi s

11

12

14

15

ALCALI ACTIVO Y TOTAL LICOR VERDE

Acido clorhidrico IN Reactivo ut. en

Anaranjado de metilo

Fenolftal eina

Carbonato de sodio Reactivo
Acido clorhidrico 0.IN

Anaranjado de metilo

SILICE EN Na2C03 (PELETS)

Acido clorhidrico conc, - Reactivo

Acido sulfdrico 20% -

Acido fluorhidrico conc.-

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

Acido clorhidrico IN - Reactivo
Fenolftaleina - t
Carbonato de sodio - Reactivo
Acido clorhidrico IN

Anaranjado de metilo

CLORO DISPONIBLE Y ALCALINIDAD EN Ca(OCl),

Acido clorhidrico O0.IN Reactivo
Tiosulfato sodio 0.IN

Yoduro de potasio IN
Agua Oxigenada 3%
Almidén

Fenolftaleina 0.1%
Acido clorhidrico 10%

Cloroformo - Reactivo

70

ut.en

ut. en

ut. en
/!

ut.en

ut. en

(DISOLUCION Y LODOS)

la determinacién

la standar; acién Hci

la dete rminacion

la determinacion
n n

la standarizacién Hcl

la determinacién

preservativo del almidén



PROCEDIMIENTO No. 04-02 FECHA:

HOJA No. 3

NOTAS:

1.-

Si la muestra posee una consistencia de aprox. 2% 6 menos, se medirdn 500 ml. de la Mues-
tra, continuandose con el punto No. 3.

CALCULOS .- % Consistencia = (Q -P)x0.2

Si la muestra posee una consistencia de4%6 mas, se pesaran 50 grs. de la muestra
tinuAndose con el punto No. 3

, con-

CALCULOS % Consistencia = (Q -P)x2

FIG. 3-8



No . de
Andalisis

10

NUVERO DE KAPPA

Acido sulflarico N

Permanganato de Potasio
0.1N

Tiosulfato sodio 0.2N
Yoduro de potasio
Cloroforrio

Almidoén

Oxalato de sodio 0.IN

Acido sulfurico conc.

Dicromato potasio 0.2N

Yoduro de potasio
Aci do su lflarico 1:9

Almidén

Tiosulfato de sodio 0.2N

FIG. 4

Reactivo util.en la determinacién

- Reactivo preservativo ind,almidon

- Reactivo uti l.en la determinaciéon

- Reactivo ut.en la standarizacion
KMnO .

- Reactivo ut.en la standar izacioén
1losulfato,

ALCALI ACTIVO Y TOTAL LICOR BLANCO Y LODOS.

Acido clorhidrico O.JN
Anaranjado de mcti lo
Fenolftaléfna
Carbonato de sodio
Acido clorhidrico 0.1N

Anaranjado de meti lo

Reactivo ut.en la detenninaciéon

Reactivo ut.en la standar zac.HCI

ALCALI ACTIVO Y TOTAL LICOR NF6RO (DIGESTION)

Acido clorhidrico 0.1N
Cloruro de bario 10%
Carbonato de sodio
Acido clorhidrico 0.1N

Anaranjado de meti lo

- Reactivo ut. en la sieterminacion
n

- Reactivo ut.en la standarizac.HCl

71



DETERVINACIONES EN LICORES BLANGO. NEGRO Y VERDE

Ac. Acético Glacial

Ac. Clorhidrico coc.

Ac. fluorhidrico

Ac. Nitrico oconc.

Ac. Perclérico coc.

Ac. Sulfurico conc.
Hidréxido de Sodio

Cloruro de Bario 2 HPO
Cromato ce Potasio

Nitrato de Plata
Tiosulfato de Sodio 5 H0
Yoduro de Potasio

Forma Ideh ido

Perhldrol

Aqua Oxiigenada al 30
Alnidén

Anaranjado de Metilo (ind.)
Fenolftakina (Ind.)
Resina Intercamb.Catidnica (écidh)
Roi. de Metilo (Ind.)

DETERVINACIONES EN B. AREA DE BLANQUEO

ALCALL AC. ALCALI AC. ALCALL AC. SILICE CLORROS QONC.Ca CLORO DISP. CLORO
YTOT. EN YTOT. N YTOl. N EN LIC BN LIC. (@}  ALCALINIDAD RESID.
LIC .BLANGO LIC.NEGRO LIC.VERDE NEGRO B.Y VERDE LECH.CAL EN Ca(0Ci)2

X
X X X X X X X X
X
X
X
X X
X
X
X
X
X X
X X
X
X
X
X X
X X
X X X X X
X
X

FIG. S-B



Fecha: Tiempo de Vigencia:

Titulo del Puesto: JEFE DEPARTAMENTO
CONTROL DE CALIDAD Y PROCESO.

Departamento: CONTROL DE CALIDAD Y -
PROCESO.

Fecha de Revision:

DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DEL PUESTO

Planea y organiza y controla actividades del Departamento. Asigna
labores y responsabilidades al personal a su cargo con el fin de
prestar un servicio oportuno de cal idad, controla consumos del D&
partamento. Controla la aplicacion de costos directos e indirec-
tos en el Departamento, para minimizarlos.

Realiza Juntas periédicas con Jefes de turno y Jefe de Laborato-
rio. Elabora informe diario e informe mensual con analisis de re®
sultados, sugerencias, etc. Define normas de operaciéon y procedi-
mientos, supervisa su cumplimiento. Determina e informa a intere-
sados cambios en proceso, muestreos y/o desviaciones de calidad
Sugiere medidas necesarias en caso de anomalias 6 problemas de céi
lidad en ¢l producto.Define programas de mantenimiento y su cum-
plimiento con Jefes de Departamento. Supervisa estado de equipos.
Define programas de entrenamiento, verifica inventarios de mate-
rias primas en Planta y reactivos y materiales para el Departameri
to.

Hace pedidos de materias primas, materiales y reactivos, se res-
ponsabiliza por el rechazo de materias primas defectuosas 6 jna—
propiadas, recomienda el uso final de producto fuera de especifi-
caciones. Asiste al Superintendente del Departamento; establece vy
Supervisa medidas de higiene y seguridad dentro del Departamento,
mantiene la disciplina Departamental y estima las medidas correc-
tivas necesarias; sugiere despidos, cambios, ascensos, ajuste de
remuneraciones, etc. del personal a su cargo.

Recomienda gratificaciones, adelantos; ordena amonestaciones, sujs
pensiones, tiempos extras. Realiza estudios acerca de avances Tec
nolégicos, cambios 6 innovaciones en las areas de su Departamento,
planea, organiza y participa en los programas de investigacién de
terminados con el Superintendente del Departamento. Elabora ins-
tructivos, informes y programas de aplicaciéon, practica de los es
tudios e investigaciones incluidas. Recomienda cambios en métodos
de investigacion, pruebas, adquisiciones de materiales y equipo

Colabora en todo lo que se le indique, participa en programas de
entrenamiento, hace reemplazos cuando sea necesario, realiza trjs
bajos extra en cualquier area de la Planta en que sea necesario.

FIG. 6 - B
75



Fecha: Tiempo de Vigencia:

Tftulo del Puesto: JEFE DE TURNO

Departamento: CONTROL DE CALIDAD"
PROCESO.

Fecha de Revision:
DESCRIPCION PE LAS FUNCIONES DEL PUESTO

Vigila que durante su turno se lleven a cabo las operaciones en la
planta de acuerdo a los niveles de calidad establecidos, Mantiene_
vigentes los procedimientos y medios de control para la calidad.Ve
rifica que las pruebas y analisis del Departamento se realicen se
gun lo establecido y comprueba que los resultados sean reportados_
de initiediato .

Jnforma a las personas interesadas de los resultados que presenten
desviaciones considerables; investiga el posible origen y los cur
sos de acciéon a seguir.

Instruye al personal a su cargo acerca de los procedimientos y mE
dios de control de la operacién de la Planta, aclara dudas, expli-
ca la uti.idad de los analisis y pruebas; determina medidas corree
11lvas en caso de problemas, comenta con el siguiente Jefe de turno
los incidentes clt su turno, realizando también el reporte corres—
pondiente.

Controla el consumo de materias primas y/o productos quimicos del
Departamento, reporta las materias primas y/o productos quimicos -
que estén en O por debajo de su nivel minimo. Vigi la el buen esta-
do de los equipos, maquinaria y materiales de su stcciéon y reporta

cualquier anomalia 6 falla.

Checa las condiciones de trabajo paraevitar accidentes, riesgos 0
contratiempos, vigi la el cumplimiento de las normas de seguridadlb
higiene vigentes. Programa la distribucién de tareas del personal

a su cargo cuando exista un faltante, reporta los problemas con el
personal a su cargo, espera a su relevo,

Controla estrechamente la calidad de producto terminado e indica -
su destino final. Ejecuta labores conexas segin !o requiera el
puesto, colabora en todo lo que se leindiqué; participa en progra

mas de entrenamiento, hace reemplazos cuando se necesite, realiza_
pruebas extra en cualquier area necesaria.

FIG. 7 - B
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Fecha: Tiempo de Vigencia:

Titulo del Puesto: PROBADOR "A"
Departamento: CONTROL CALIDAD Y PROCESO

Fecha de Revision:

DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DEL PUESTO

Muestrea y realiza las pruebas de: consistencias, clasificaciones,
freeness, pH, ndmero de kappa, blancuras, cloro, alcali residual |,
etc. asesora a otros Laboratorios”, conoce anélisis que se reali-
zan en otras areas y sus técnicas (licores, agua, etc.)/ vigila
que e! equipo a su cargo esté calibrado.

Verifica que los analisis se efectien de acuerdo a las normas, vi gi_
la mantenimiento correctivo y preventivo del equipo a su cargo, re
porta cualquier anomalia 6 falla. Vigila que exista la cantidad s
ficiente y adecuada de reactivos y materiales. Hace requisicion de
lo que haga falta (a Laboratorio central), informa al Jefe de tur-
no de pulpa y papel cualquier anormalidad en los analisis y labo-

res desempefiadas.

Espera a su relevo, mantiene en orden y aseo su lugar de trabajo,e
labora informe escrito de su turno, colabora en todo lo que se le
indique. Participa en programas de entrenamiento, hace reemplazos_
cuando sea necesario, realiza pruebas extras en cualquier area de
la Planta; cumple con las normas de higiene y seguridad, proporci<3
na datos al encargado de Estadistica y Laboratorio central, anali-
za las aguas efluentes del area de blanqueo y depuracion, anota da
tos en las hojas de control.

* Excepto Laboratorio central y de papel.

NOTA: Sus &reas correspondi entes son blanqueo y depuracion.

FIG. 8 - B

75



AREA DE MAQUINA DE PAPEL

DETERMINACIONES FISICAS BN PAPEL

ANALISIS

PESO BASE
CALIBRE
HUMEDAD
POROSIDAD
LISURA
BLANCURA
OPACIDAD
CENIZAS
ENCOLADO
ELONGACION
TENSION
RASGADO
EXPLOSION

FIG.

9

R

DETERM INAC IONES

TODOS
TODOS
TODOS
TODOS
TODOS
TODOS
TODOS

LOS
LOS
LOS
LCS
LOS
LOS
LOS

ROLLOS
ROLLOS
ROLLOS
ROLLOS
ROLLOS
ROLLOS
ROLLOS

CADA DOS ROLLOS
EVENTUAL
CADA TRES ROLLOS
CADA TRES ROLLOS
TODOS LOS ROLLOS
TODOS LOS ROLLOS

76



ROL DE TURNOS

L M M 3V S D
IR DR DR DR DR DR D
1A 1B x 20 3 3F R
DR DR DR DR DR DR D
1C 1D 2E 2F 3A 3B R
DR DR DR DR DR DR D
I 1F 2o 28 X 33D R

Primer Turno
Segundo Turno
Tercer Turno

A : Probador "A"
B : Probador "B"
C ; Probador "A"
D : Probador "B"
E : Probador "A"
F : Probador "B"
R : Relevo

D : Descanso

1

2

3

El Relevo cubre el descanso del personal en el
puesto inferior, ya que cuando descanse el Probador_

de papel "A", el Probador de papel "B" cubriraese -
puesto y el Relevo a su vez, cubrira el puesto del -
Probador "B". En caso de que el descanso sea para el
Probador "B", el Relevo cubrira ese puesto sinreal_i_

zarse ningun otro movimiento extra de personal.

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

figura ia - b

7T



ROL DE VACACIONES

Emple ado

Supervi sor 1

Supe

Supe

Supe

Prob

Prob

Prob

rvi sor 2

rvisor L[]

ador

ador

ador

Pulpa

Pulpa

Pulpa

A

P

g | pPARI"MENTO=DEAONTROLJA|_CAJjr>AD=Y=PROCE|0

Mzo.

Abr.

FIG.



SUB-
CTA.
001
002
003
004
010
011

020
021
022

023

024

030
031

040
060

050
051
052

CONCEPTO ENE FEB MZO ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NoV DIC
Sueldo Personal Planta $8 158 m 8 158 158 158 8 178 178 178 178 178
Sueldo Personal Eventual 8 7 8 8 8 8 0 0 0 0 0 A
Prima Vacac ional 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 0
Vacaciones | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
Aguinaldo 4 4 4 4 4 4 6 6 7 6 6 7
Gratificacién 4 3 4 3 4 3 7 7 8 7 7 8
Seguro Soci al 6 15 15 15 15 15 15 16 17 17 17 17
infonavil 9 9 8 8 8 8 9 O 0 r 10 10
Ropa de Trabajo m 2 2 2 2 2 2 2 1 2
Accesorios de Sequridpd 2 2 2 2 ? o 2 2 2
Impuesto de Educacion 2 1 2 2 2 1 2 2 2 2 2 2
Papeleria y Ut.Escritorio i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Formas Impresas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Investiqacion y desarrollo 2.5

25 25 25 25 25

3.0 3.0 ".C 3.0 1.0 3.0

Maty Reactde Lab. 14 14 14 14 14 14 19 K 19 10 10 19
Refacciones Mecanicas 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Refacciones Eléctricas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Reiace . Instrumentacion 05 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Nota: lodas las cantidades estén expresadas en miles dé pesos
Todos los costos anteriores son al afio 1979
PRESUPUESTO PARA EL DEPARTAMENTO DE CONTROL

DE CALIDAD Y PROCESO.

FIG, 12 - B

TOTAL

2,016

13
62

65

loo
106
23
26

22

12
12

33
108

12
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