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RESUMEN

Este proyecto se desarrolló en una planta industrial localizada en la provincia del Guayas, dedicada a la fabricación  de papel Kraft,  corrugado medio, extensible, y test liner con sus derivados que son: sacos de papel y tubos de cartón.

La política empresarial con mayor relevancia, por cuestiones circunstanciales del mercado Nacional e Internacional fue aumentar la producción. Frente a este incremento  en 30000 TM/año, surgieron nuevas necesidades dentro del proceso de preparación de pasta como consecuencia del procesamiento de un flujo mayor a través del sistema y por ende al incremento de la cantidad de impurezas a desechar.

El sistema de preparación de pasta, estuvo constituido en su fase de depuración gruesa por un par de limpiadores Papcel y en su fase de depuración fina por un conjunto de limpiadores Uniflow y Posiflow. Este sistema como tal, no cumplía con las expectativas proyectadas para la nueva producción, limitando la cantidad de pasta a procesar y requiriendo el uso de DKL que en costos es cuatro veces mayor que el OCC. Por lo que fue necesario el uso de un sistema descontaminador para depurar la pulpa previo a su ingreso a la primera fase dentro del proceso de preparación de pasta “el cribado”.

Los resultados obtenidos con esta modificación fueron los siguientes:

· Un incremento en el consumo de OCC del 54% al  55% del total de materia prima.

· Una reducción en los costos primarios de producción de 313 USD/Tm a 284 USD/Tm.

· Y como un adicional, se logró el decremento de las pérdidas porcentuales de fibra del 2.46 al 2.39 %, evitándose un desperdicio cercano a las 72 Tm en el año que en costos representa la suma de USD 20,448.
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ABREVIATURAS
ºF

Grados Fahrenheit  

ρ         

Densidad del líquido

ρp       

Densidad de la partícula

Ф        

Rendimiento de masa depurada

Aprox.

Aproximadamente

A

Peso air dry de una cantidad de pulpa

Ap

Área abierta de la pantalla

AD

Air dry

ADT

Tonelada air dry

Bar

bares

C                  Consistencia air dry (%)

CF

Coeficiente de flexibilidad

CM               Corrugado medio

CR

Coeficiente de rígidez

Dp

Diámetro de la partícula
dm3              Decímetros cúbicos

D

Diámetro de la fibra

DKL

Double Kraft Liner

DN

Diámetro nominal

Ft

Pies

ft2

Pie cuadrado

ft3

Pie cúbico

GPM

Galones por minuto

H

hora

In

pulgada

I

Diámetro del Lumen

IE 

Índice de esbeltez

INO

Importado

kPa               Kilopascal

Kg 

Kilogramo

KW

Kilovatios

Kw-h

Kilovatio-hora

l                    
litro

L                   
Longitud de la fibra

m                  
Metro

m3                
Metro cúbico

máx.              Máxima

mg                
miligramos

min               
Minuto

mm 

Milímetro

m.W.C          Metros de columna de agua

MP 

Materia prima

NAC             
Nacional

NPSH           Cabezal neto de succión positiva

OCC
     Old Corrugated Container

OD                Oven dry

ODT              Tonelada absolutamente seca

psi                 libras por pulgada cuadrada

P                   Peso de cierta cantidad de pulpa

Paceptado    Probabilidad de aceptado

PROM          
Promedio

PN                
Presión nominal

r 

Radio del limpiador

r0                  
Radio del orificio

rp                  
Radio de la particular

rpm               Revoluciones por minuto

R                  
Rendimiento de masa rechazada

RR        

Relación de Runkel

seg               
segundos

S0  

Área total de los orificios

Sp

Área total de la pantalla

Sp. Gr.          Gravedad específica

T

Tonelada

Tm                
Tonelada métrica

TL                 
Test liner

U                   Velocidad terminal de la partícula

v

Velocidad tangencial del fluido

u                   
micras

μ 

Viscosidad del líquido

USD              Dólares americanos

W                  
Grosor de la pared
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