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INTRODUSCION

Este proyecto viene a ser le soluoién al problema pre-
sentado en unas de las prinoipales disqueras nacionales, lue-

g0 de haber transourrido 15 afios desde su fundacién.

23 § consiste en recuperar las rebabes de los discos,
que siempre se ha desperdiciado, pero por estudios que hemos
realizado previamente, llegamos a la oonclusién, de que se
puede recuperar todo ese material y ain més, el de fabricar
el producto 0 BRIQUETA, eliminando la necesidad de im=
portarlo como tal, bastando &0lo €l traer la materia prima y
produecir dichas briguetas, con este onoontramos, sumada la re

cuperacifn, una gran eoonomia.

La instalacién de esta planta, estf Justificada por la
& .da de produceibén que va en aumento afio tras afio,
déndose el caso que una de estas disqueras, en el dltimo afio,
ha tenido una venta superior a § 11'000,000 s te en dies-
cos de 45 y 78 r.p.m. Esta es precisamente la disquera que
hemos tomado de dase para nuestros odlculoe, incluyendo el ai

seflo do su propia planta de fabricaecidén y recuperacién.

En el presonte trabajo se analigaréf el porqué de la ne
cesidad de implantar su propia planta, teniendo esa gran de-

manda que favorece eén pro de mayores utilidades.



Nuestro interés en la proparacién de esta tésis, tuvo
por origen, conocer como ya hemos dicho, que lae redbadbas de
los diecos se votaban en apreciable cantidad, lo cual a la
larga ere dinero perdido. Realizamos unos cuantos estudioe
comparando ¢l comsumo y la produoceidén, llegando al finel de
cuentas a una cifra muy alentedora, que desde ya podemos adg
lantar, es la base de nuestros ofloulos econdmicos. Ademés
mediante el uso conveniente de datos y comprobaciones tomé-
das en la propia fébrioca de discos, hemos tratado de dar a
este trabajo forma préectica y comercial para hacer posible

su realizaciéa.

La produceién de driguotas, es un renglén de exclusi-
va utilidad en las induastrias dedicadas al premnsaje de discos
fonogréficos. B a pesar de ser un caso particular,

las ganancias y cconomf{as son de amplio margen,

Otro aspecto que nos movié a elegir este tema como ma
terial de estudio, fué la constatacién de que afin faltaba 1lle
nar algunos ocampos auxiliares relaocionados con eata industria
para convertirla netamente naoional, sobre todo teniendo en
oconooimiento que la compsaiiia GRACE del Pord esté préxima a
produecir el cloruro de polivinilo (PVC) materia cleve en la

fabricacién de dizoos irrompibles.

81 nos detenemos -to para hacer algo de histo-
ria sobre el eatablecimiento de la industria disquera fono-
gréfics en el Porf, encontramos que desde el afio 1950 se ha

ido progresando répidamente y as{ tenemos:



En un comienzo se trajeron las prensas, con el objeto
de fabrioar diecos de 78 r.p.m. utilisando matrices de cobdbre

importada al igual gue la pasta o sea las brigquetas. Luego

se importl un equipo de grabaeién a la vez que una planta de
gelvanoplast{a en codre, para procesar matrices de dicho ma=
terial. Todo esto que en af, es la industria del dieco, fué
moderniséndose hasta la actualidad donde hoy en dfa, se ouen
ta con prensas sutomfticas, equipos de grabacién de alta fi-
delidad, planta para galvanoplastfa de matrices en niquel,

troqueladoras, centradoras, moldeadoras y otros equipos més.

Con toda esta transformaeién no podfa faltar en esta
induatria, la implantacién de una planta para la produocién
de driquetas y el presente trabajo es el paso a la realiga-
cién e inetalmoién de ella, con lo cual oontribuimos a elimi-
nar un renglén mfs de las industrias suxiliares que afin fal-
tan, as{ se tienes fabrioaoidn de acetatos y cintas magnetoff
nioas, que esperamos en un {uturo cercano, sean tema de in-
quietud y nuevos estudios, para convertir la industria en

produoto elaborado con materias nacionales.

—i-i=i=i=i=i-i=i-
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Con ol objeto de asegurar el éiito de nuestro proyecto.
89 hace necesario un estudio de los factores o elementos que

haebrfn de determinar el funcionamiento de la planta.

Los principales puntos a tratarse estarfn encaminados

as

12 Averiguar ei el producto, materia de nuestro estudio va a
tener 0 no consumo garantizado.

2? Asegurarse que este consumo no decline peligrosamente en un
futuro,

32 Bstimado de este consumo, para de esta forma poder calcular
la capacidad de produccién.

4% Posibles ampliacionce, innovaciones § métodos en la produc-

eiédn.

La investigacién y anflisis de estos puntos se ha oon-

densado ¢n dos factores importantes como sons

a) Las posidilidades de una industria.
b) La capacidad de produccién,

Las posibilidades en la produccién de briquetas esté 131
mitada por la demanda que ocasiona el consumo de las disqueras
locales. Se entiende ademfe que es un producto utilizade @ni-
camente en la fabriocseién de discos fonogréficos, lo que garan

tiza el casumo de la produccién,



Qomo se ha dicho an$eriormente en la introducceién, éste
ea el momento mfs adecuado para la implantacién de esta -
tria, segdn se puede comprobar emn el cuasdro @&
discoas, e te convertirse en un futuro cercano
en un producto de exportacién, pues estamos en eonoecimiento,

por fuentes dignas de orédito que Eouador, Belivia y Chile ca

recen de este tipo de industria y por el momento,lejos de es-
tablecerlasy por lo cual aumentan nuestras posidbilidades de
demanda, perspectiva halagiiciia que no ha sido considerada en

nuestro trabajo.

Realizando el anflisis, de este cuadro de producciénj

encontramos 1o siguientes

18 Rl gran aumento de produccién en los discos de 45 r.p.m.
Y qQue seguiré posiblemente, tratando de desplazar por com
pletc a los discos de 78 r.p.m. ya Que resulta ideal como

veremos mfis adelante en el estudio econémico.

2¢ La gran disminuoién en la produccién de discos de T8 r.p.m
¥ que dentro de poco tiempo ya no ee fabricarf, por ser am
tieconénico, menos durable, quebradizo y en especial por
su forlulacidn,on la que intervienen muchos compuestos, a
diferencia de lss propiedades y formulacién de los discos
de 45 r.p.n.

32 Siendo el afio 1964 el més representativo nos servird de ba

se para nuestros oéloulos posteriores.
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Para el ofiloulo de la oapaocidad de produceién de nues-
tra planta vamos a considerar no s6lo el consumo interno, sino
también demandas posteriores del mercado de acuerdo a las pro-

yecciones de produceién de las disqueras locales.

Siendo el objeto principal de esta tesis la solucibn a
un problema interno de fébrica, empezaremos calculando sus ne-
cesidades internas.
1e El ofloulo de las necesidades inter-

nas ©08 de aucerdo a la produccién odbservada on el

.08 de labor

Como se puede apreciar en dicho ouadro,ha ido aumentan-
do afio tras afio, as{ por eJemplo, a1 comparamoe dnioamente los
meses de diciembre de estos tres edios (mes de mayor ventsa), nos
enoontramos que en diciembre de este (ltimo afio las ventas su-
peraron en més de 35,000 discos en 45 r.p.m. a las del mes de

diciemdbre del aiio anterior. Igualmente si tomamos la produc-

oién global fltimo afio y la comparamos con las anterio
res se observ gran inoremento en el volumen de produc-
cién que 1ég te se traduce en grandes utilidades para la
compafiia, lo gue desde ya nos a una estable y creciente

demanda del producto.



Adenfie el consumo de pasta, esté en relseién directa
con 1la preoduceién y eiendo el afio 1964 més representativo,
presontamos el cuadro N? 2, mostrando el consuno correspon-
diente 2 dicho afic y del ocusl obtendremos un promedio mensual
que nos serviré para nuestros cdlculos posteriores, as{ tene-

a) Produccidn en 45 r.p.m. = 42,340 Kg.
Pronedio mensual =

h) delCCian Pellle = 24,990 uo
Promedio mensual = 24,990 = 2,000 Kg. (aprox.)
12

20 Negesidades extermag:s El cflloulo de las neoesidades exter
nas la linitnrma, como veremos posteriormente,de aocuecrde
2 1a ozlandria laminadora seleccionada y ouyo out-put esté
deterninado por el fabricante y por tanto no admite un rit
mo_intermedio de produceidn. Bs ésta la razén que al se-
leccionar la maguinaria, lo hacemos acon el eriterio de so-
brepasar nuestras necesidades internas, dejando un margen
que por el momento puede colocarse en el mercado, pero que
en el future serviré para satisfagcer nuestro censumo, si

llevamog el ritmo de orecimiento ya observado,

El de que hablamos, y de lo visto en pérrafos
enteriores nos hage establecer gque desde ¢l momento en que se
dejo de fabriear discos de 78 r.p.m. , toda la produccién de
briquetas serf de 45 r.p.m., satisfaciendo en esta forma la

demanda del producto.
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Por todo lo expuesto anteriormente, y segdn catéflogos
del fabricante, la mfquina que més se acomoda a nuestro proyeg
to es la mezoladora-laminadora COMERIO ERCOLE - 564 de 2 ecilin
dros g 350 x 700 m/m., con motor de 30 HP. Estd proyectada pa

ra una producocién méxima de:

a) 400 Kg./ 4fa en pasta de 78 r.p.m.
b) 350 Kg./ dfa en pasta de 45 r.p.m.

ré;
(18 dfae de trabajo por mes)
18 x 350 = 6,300 Kg.
g ju sypemes ( 8 dfas de tradbajo por mes)
8x 400 = 35200 Kge.

Eetablecida la capacidad de produccién y teniendo en
cuenta la demanda de nuestras necesidades intermas, hallamos
lo que queda para el consumo externo:

En ‘5 r.pol. = 6’300 - 3’60‘0

= 2’700 ‘Go
Bn 78 ToPellls = 3’200 - 2,000
= 1,200 Kg.

ror fltimo, para completar el estudio de la capacidad

@éxisa de pro duccidén,supondremos gque todo es de 45 r.p.m.

En 45 Tepem. = 25 dfas x 350 Kg/dfa = [9,750 Kg/mes.x {750
Al consumo externo = 9,750 - 3,600 = 6,150 Kg/mes.




Antes de analizar detenidamente cada uno de los compe
nentes que intervienen en la fabricaciém de los diferentes
tipos de briquetas , vamos a dejar constancia que caei em su
totalidad, estos materiales son importados, circunstancia ng
cesaria por el hecho que en el pais, todavia no ee producen

dighos materiales.

La relacién de la materia prima que se usan en la fa-

bricacién de las briquetas son:

de_45 rep.n. (B = 45):
Cloruro de polivinilo (PVC)

BEstearato de plouo

Negro de humo

En briguetas de 78 r.p.n, (B - 78):

Resina Vinsol

Ethil Celulosa (ETHOOEL)
Estearato de plemo

Negro de humo

Tiza

Jerap

Mfe adelante veremos la funcién que desempeiia csda u-
no de estos materiales, en la formulacién respectiva, sea es
ta B =450 1la B - 78, Ademfa se veri la seleccién de ollos

entre las diversas marcas de los fabricantos.



A - Seria prias.-

Para oconocer las cantidades de materia prima a emplear
8o, se haee neocesario entablecer las composiciones y porcenta
Jes en que intervienen, esto unido al dato de produceién, nos
dard el volumen de cada uno de los componentes ya mencionados

anterioruente.

Este estudlo lo haremos teniendo en cuenta, la produc-
cién mensual estimada en el capftulo anterior, es decir la ca

pacidad de produccién de la calandria-laminedora.
For tanto tenemos los siguientes oflculos:
: —42:
350 kg/dfa x 18 dfas/mes x 12 meses/aflo = 75,600 Kg/aflo.

Clorure de polivinilo = 96%
Estearato de plomo = 2%
Kegro de humo - 2%

Cloruro de polivinilo = 75,600 x 0.96 = 72,550 Kg/afio.

Retearato de plomo = 75,600 x 0.02 = 1,512  »
Negro de humo = 75,600 x 0.02 = 1,512 * ~
@ B - 783

x 8 dfas/mes x 12 meses/afio = 38,400 Kg/aflo.

Reeina Vinsol



Ethil celulosa (ETHHCEL) = 5.37%
de plomo = 0.537¢%
Hagro de humo = 1.61%
Tiga = 53.7 %
Sorap = 15.085%
Regina Vingol 38,400 x 23,7 = 9,100 Kg/allo
Ethocel 38,400 x 5.35 = 2,060" *®
Betearato de Pb 358,400 x 0.537 = 206 * "
Negro de humo 38,400 x 1,61 = 620 " v
Tiza 38,400 x 53,7 = 20,644 " "
38,400 x 15.08) = 5,770 "
P de Pb: 1,512 ¢ 206 = 1,718 " *
Negro de humo 1,512 ¢ 620 = 24132 " .

En el cuedro §®* 3 , tenemos el resumen de estos oélcu
lo8, a la veg que mostramos la cantidad efectiva que estima-

mos consumir al aflo,

En el oflculo de nuestras necesldafies, tropezames con
el inconveniente,que dependemos de loe pafsee proveedores pa
re casi 1ln totalidad de las materias primas neoesarias para
la fabricacién de las briguetas. BEsta situscién,da una ime
portancia primordial al almacenaje de materiales y a que ge



CUADROQ HN® 3
CORSUMO DB MATERTIA PRINA AL AN O

Cantidad Cantidad N2 Aprox.

PRODUOTO calculada efectiva de sacos

(xg) 5% + (Kg) y bolseas

| ———— — ————— ——— m—— — |

Cloruro de Polivinilo 72,550 76,177 39050
Estearato de Plomo 1,718 1,810 130
Negro de Humo 2,132 2,238 90
Resina Vinsol 9,100 9,555 433
Etil Celulosa (ETHOCEL) 2,060 2,163 87
Tiza # 325 20,664 21,676 542
Serap (45 y 78) 5,770 6,058 _—
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lleve un registro riguroso de las existencias, para lo cual
debemos fijar un nivel de pedidos,siguiendo el eistema de

los ocflculos de stocks basado en el principio de méximos y

minimos. Una ves fijado el stock m{nimo, para los diversos
materiales, se debe tener presente que cada ves que se lle-
gue a ese nivel hadré que efectuar 1os nuevos pedidos para
llenar las necesidades futuras, Este control se efectuard
por medio de tarjetas cuyo formato adjuntamos y que de por

s{, muestra el método & seguir,

Como se verd por lo anteriormente dicho, este es un
punto que merece mucha atencién, cuya solucién ideal seria
la instalacién de plantas productoras de las materias pri-~
mas, que no 80lo tendrfia por consumidor a la industria fono-
gréfica, sino & muchas otras fébricas que utilizan estos mis
mos compueastos ¢umimicos y plésticos. De todas manerss como
ya hemos dicho oportunamente,la produccién del cloruro de po
livinilo esté préxima y es el primer paso de gran importan-
cia en lo refereate a futuros abastecimirntos de este produg

to nacbnal, gue esta industria consume. en gran esoala.

C - 8t08.~

Existen & was oalidades de materia prima, ocuya di-
ferenciacién se encuentra en el porcentaje de su composicién,
Esta variedad se manifiesta principalmente en sus propiedades
f{eicas y guimicas que influyen en la formulacién final, por
lo que debeéen ser elegidas adecuadamente para obtener una bri-
queta que reuna las especificaciones de calidad requerida por

los fabricantes de discos fonogréficos.



DE EATERIALES

UNIDAD

FECHA

ARTICULO ccecccccee

0000000t

Ne @GUIA

eomm o000 0OCOO

ENTRADA

8tock mniximo 0000000
Stook ﬂimno e0csooo0oe

F—_—mwm

SALIDA

SALDO

_,_qL

——
N




Lag principales firunas distribuidoras y los productos
que oirecen, aparecen on ol cuadro H¢ 4, De este cuadro he-
mos seliéccionado los produgtos que intervienen en nuestra for
mulecidn y que soin los siguientess
le Q1 @ polivinilo.-

El tipo que mfs nos conviene es el distribufdo por la
IMPERIAL CHEMICAL y cuya denominacién comereisl es "Corvie"

R 46/82. Este produeto es la base en la fabricacién de B=45

interviniendo en un 96% en la formulacién.

Este compucsto es un cloruro vinflico que ha sido copo
limerizado ocon acetato de vinilo en la proporeién de 16%.
Los prineipazlec efoctoa de esta aopolimerizecién son:
a) Reducoibén de la temperaturs a la cual el material puede ser
manipulado.
b) Para incrementar la solubilidad.

El producto usa la denominaeién CORVIC como merca regis
trada y la codificacién R 46/862 significa lo siguiente:
R = (Qopolfmeros granulares.
Valor de K obtenido por el método de .
(K e ¢l fndice de 1la viseoeidad relativa a 25°C de una
solueién de 0.5 gr. del Corviec R 46/82 en 100 ml. de
dicloruro de etileno).

82 = H® clave de la férmule usada por el fabdbricante.

Sue principales propledades sons Polvillo de eolor
blanco que pasa por la malla 150 BS, de gravedad especifioca
1.36, con un mfximo contenido de humedad de 0.3% . Posee gran



Solvay de Bélgioca
Representante: Kodval S.A.
Producto; Solvic 513- PA

Pechiney-5Saint @Gobain
Distr.: Gaillard-Ghariani
Producto:s Afoovyl M-51

Societa Edison de Milan
)T
Producto: Sicron 822-D
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Herculee Trading Co.
Producto: EQ-H22-R



resistencia a los floalis a temperatura normal, diluye los feci

alcoholes, grasas y aceites, por dltimo puede

ser meszclado con estabilizadores, lubricantes y pigmentoe, pro
8 de 6ptima oalidad.

24 e E]_-_.me o=
los estearatos metflicos que se 2@ bra a uti-
lizar en scionea de PVC, el mfs indicado y recomendado

para la Oorvic R 46/82 es el de plomo, por haberde observado
su buen coaport to y un resultado de calidad en el produc-
to odbtenido.

La funcifa que desenpefla el estearato de plomo dentro
de 1la mezole es le de estebllizader y lubricente, en otras pa-
labras evita el ommbio de las propi fi{zicas a través
del tiempe y otras condicionee. En cusnto = la lubricaeién

produce efectos internos al dar mayor flulidez evitando la gens

que evitan ¢ue la pasta se adhiera e la superficie 8
calientes, .chags en las superficiee acabadas.
3¢ Zige.-

Lete producto es fabricado por la firma nacional aAgrega
dos Galoéreos bajo el nombre "Tiza T - 325", Solamente es uti
lizado en férmulas de B - T8, tenlondo por finalidad servir de
complemento & la resina utilizada y ademfs da el cuerpo al dig
co de 78 r.p.w. de alli su alto poreentaje (53.7%). Este por-
oentaje ocasiona que este tipo de disco, tenga la tondencia a

romperse, €O8S& Qque no ocurre con loe de 45 r.p.m.
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Entre los negros de humo, ¢l de mayor preferencia usado
por los fabricantes de pasta para discos,es el EBlack Pearls 81

fabricado por la Cabot Corporation.

Eate material es usado como pigmento y podemos decir
que entre todos los materisles empleados para ese fin, el ne=-
gro de humo es Ynieo por la pequefies de sus part{iculas y por
su abaorelén de aceite extremadamente elevada. Por lo tanto
es nece emplear un ocriterio muy ajustado en la seleocién
de los grados mfs adcouszdos psra la determinada aplicaeidn.
Ademés debe ponerse especial cuidado en la formulacién de los
componentes y en la dispersién de los negros, de allf que la
eleccibén de los vehicules adecuados y los procedimientos de mo
lienda y meccla son sumaus s importantes para lograr el mejor

resultade cuando ¢l negre de humo se emplea como oolor.

Entre sus principales propiedades tensmos: Valor del
PH = 5.0, contenido de volétiles S5%,2bsorcidén de aceite 125 gr.
por oada 100 gr. de negro, demnsidad aparente 336 gr. por 1litro,
valor en la escala nigromética 8l. Este dltimo valor es el nf-
mero qﬁe corresponde a la medida relativa al {ndioce de refle-
xién difusa de una dispersién de negro de humo en un barniz ti-

po,dando la intensidad de coloracién .

Es un compuesto termopléstioo a base de resina vinfliea
que Junto con la tiza comstituye la base en la fadricacién de

B~ 78, L8 fabricado por la Hercules Trading Corporation y



en el Perd por e Ferreyros, yue tanbién re-

presente a la Cabot Cerporation.

La reéina Vinsol proporeione la eilasticidad, reduciendo
la rigideg de la tiza. &u menejlo es de sumo cuidado, ya que
cualquier variacién en el porcentaje eon que interviene en la
férmula, ocasiona el cambio en las propledades especificadas

para 1oz discos de 78 repem.

Su aspeoto comerciel la presenta en bolsas de 25 Kg. ne
tos, con apariemncis de ua polvo fino color amarillo-naranja,
inodoro y de flcil suspenalén cn el medio amdbiente,lo cual o-

bliga a us @@ras gonira el polvo.

62 Ethocel.-

Este producto es una marca registrada por 1la Dow Chemi-
cal y cuya formulacién corresponde al Etil celulosa.

BEs un material relativamente duro con excelente estabi-
lidad dimensional y gran resistencia al golpe. Retiene estas
propiedades a través de un amplio ranzo de temperatura, afin
después de prolongada exposiociém. Lste material estabilizado
con el estearato de plomo constituye un material ideal, tenas,
flexible y rosistente a la humedad y cambio de color, propieda
des que son adecuadas para la obteneidén de briquetas de B -~ 78

de alta oalidad.

Con los datos proporeionados por las firmas abastecedo-

ras de Mat.prica, demos @l cuadro K95 par ‘or objetividad,
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PRECIO
PRODUVOCTO

CIF Callao/xg, !Pnuto en PAb,./Kg.

oruro de FPolivinilo 8§ 9.70 & 12.70
& 22.10 & 30.80
Humo 8 13.20 § 18.10
@ Vinsol § 4 6.20
11 Celulosa(Bthocel) | & 46,00 &

Tza §# 325 m— m——— 8 0.85
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El producto que se debe obtener, constituye la materia

prima para la fabricacién de los discos fonogréficos. Esta

pasta varf{a segéin el tipo de diseco a fabricaree y se acostum~

bra a presentarla bajo lu forma de grénulos o de unac placas

s denominadas
tienen 2 variantes:
BRIQUETAS LAW LISAS, lo cual es féeil de

apreciar a simple vista de su superficie.

Es muy conocido por todos,la clasificacién de los discos
fonogrfifiocos en 78 = 45 y 33 r.p.m. para los fines técnicos de
grabacién., Bsta clasificaeidén ha exigido también diferentes
tipos de paste que reunan condiciones espsciales y por lo tan-

to formulaciones apropladas que trataremoz més adelante.

Teniendo este oonocimiento, diremos que el producto ma-
teria de este estudio, es una BRIQUETA ILAMINADA hecha con for-
mulacién correspondientes a diecos de 78 y 45 r.p.m. ya que e8

tos tipoe son los ds mayor demanda.

La préctica es la mejor gufa para mejorar la calidad de
un producto. En nuestro c¢aso, lo importante es que la pasta
tenga fluidez, una duregza adecuada y poco quebradiza, sino in
rrompible. Las cendiciones para el trabajo nos dan la calidad




esto nos pro diant estreo al todo
de calided .

Como yu se dejé establecido, nuestra producoién estard
destinada en un 2 BRIQUETAS para discos de 45 r.p.m.
(B-4%) y para disces de 78 r.p.a. (B - 78). No

- 33 por aer de formulacidén igusl a B =45

variando 8flo en ¢l volumen necesario para el prensado, por

tanto es oportunc oit e las carscteristicas
principalesn de 1 cionadas.
- .‘

a) color: negro

12 Apariencie fisicaz b) dimensién: 10 x 12 x 0.3 em
¢) peso: 50 gra.

22 Condigiones de trabajo:
a) perfodo de calentamientos 2 - 3 minutos
b) temperatura de premnsado : 240 - 28Ce¥
o) presién de prensajes 1200 lb/i.n2
d) duracién del ciclo de prennaje; 20 - 30 segundos

32 HEs un material inrrompible.

a) colors negro

12 Apariencia f{isica b) dimensién: 10 x 12 x 0.6 om



25

29 Condiciones de trabajo:
a) perfodo de calentamientos 3 - 5 minutos.
b) temperatura de prensades 210 - 250°P.
o) presién de rremnsaje: 1,700 lh/inz.
d) duracién del ciclo de prensaje: 50 - T0 segundos.

32 material frégil.

Referente a las oaracterfsticas mencionadas cabe ano-

tar las siguientes indioaciones;

1¢ En cuanto a la apariencia ffsioa, el color puede ser varia
do de acuerdo a los gustos del fabricante, cosa que no ocu
rre con el peso, el cual estf ya ocalculado con un exceso
que luego del prensado constituye el sorap recuperable en

nuestra tésis.

2% Las condiciones de trabajo, es decir, los cambios & que va
a estar sujeta la bdriqueta durante su transformsoién de
briqueta en disco, también pueden sufrir oiertas variantes
siempre y cuandc los porcentajes de los componentes y los

componentes en 8f{, también varfen.

32 Las oondiciones arribe mencionadas son recomendadas por
los fabriocantes, siempre y cuando se utilice las formula-
ciones que veremos ¢n los cuadros 6 y 7 del presente oapi

tulo.

ten variadas formas de combinar los materiales, ya
sea variando los porcentajes o reemplazando un componente por

otro para LT



la finalidad perseguida es un producto de calidad al menor

costo posible.

Es por ello, que el éxito de una formulac .epende
en su totalidad de un dbuen conocimiento de las propledades y
proporciones de los compuestos, esto naturalmente es fruto de
alguno de experiencia y paciente investigacién a tra-
vés de registros minuciosamente tabuladoas. Hesotros carece-

mos de esa experiencia y nos limitamos por lo tanto a los con

sejos que da « perial Chemical Industries Ltda. en su follg
to (15-537) dedicado a 1

Esto no e gue una pauta que oonduciré posteriormente a
la mejor ‘va del producto de acuerdo a las condicio-
nes de tr locales.

A continuaoién danos algunas formulacionee aconsejables
y expresadas en porcentaje y por ocarga-peso. La razén de la
carga estf en la conveniencia para el manipuleo de materiales

usando eguipo ado adelante.
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Materia Prima

Porcentaje %

Peso/carga Kgrs.

CORYVIC
R 46/82 96 24.0
igtearato de
“igmento 2 0.5

PESO TOTAL POR CARGA

“C05 DE COLOR REGRO

CORVICO
R 46/82 9602 25.0
Estearato de
plomo 1.9 0.5
Negre de humo 1.9 0.5
PESO TOTAL POR CARGA = 26,0
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Tk
Q
Materia Frims Porcentaje # Peso/carga x_p-:._ |
Resina "Vinsol" 23.7 10.55
~OCEL 5.37 2.4
Estearato de Pb. 0.537 0.24
1,61 0.72
53.7 24.23
15.0 6.85
PESO TOTAL POR CARGA 45.00
EN USO
.eeina "Vinsel" 30.6 13.80
6.12 2.73
L. 0.640 0.26
2.05 0.91
60.6 27,30
PESO TOTAL POR OARGA 45.00
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Bn este capftulo, mencionaremos los principales méto-
dos de fabricacién gque existen en la actuslidad y posterio-
res a la época en que se usaban carretes de cera, léminas de

caucho y gomalaca,

Asf en la actualidad, graoise al desarrollo de la in-
dustria de los plésticos, se ha logrado hallar un material
que por hoy es ideal para la fabricacién de las briquetas y
éste es, el ¢loruro de polivinilo (PVC), que junto con los
estabillizadores, pigmentos y rellenos apropiados constituye
la materia prima en la fabricacién de los discos fonogrffi-

co8.

a=- ‘abricacidén.-

De los diferentes procedimientos para la cbtencién
del preducto llamado brigueta, se han generalizado cuatro
sistemas de entre los principales métodos de fabricacién u-

tilizados en la industria pléstica y que son los siguientes:

12 Sistema de extruccién laminar,
28 Sistema granular.
3¢ Sietema de rodillos laminadores.

4t Sistema Boomer,

Pasaremos ahdra sl anflisis de las principales carac-

teristicas de cada uno de ostos sistecmes de fabricacién.
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Bste sistema es muy conocido en la fabricaeidén de tube-
ri{a pléstioca, con la diferencia de que el dado utiligado no es
cili{ndrico, 8ino que tiene uns canal que permite la a del

material en forma laminar y de superficie completamente lisa,

El método de fabricaecién es sencillo, la formulascién se
realisa en una mezcladora aparte, luego se elimenta la tolva
de la moldeadora a inyeccién, se regula la cémara de temperatu
ra, desdeo donde por medio del sistema de toranillo s , o8
arrastrada y forzada a la salida pasando por el dado ante

elonado.

Le léaina uniforme gue se obtiene, se procede 2 cortar-
la en forma de rectfngulos segfin la medida que convenga y de

acuerdo al tipo de disco a fabricarse.

En este . no es posible procesar el scrap o reba
bas de discos, adenfs la produccién es muy pegueila y hay pérdi

da de tiempo en el cortado de la tira uniforme y continua.

as

La obtencién de la pasta en forma granular, regquiere de
un tipo especial para olo.tin, que puede ser el Banbury o un
Shaw Intermix, equipos de fficil manejo que para nuestro caso
deben obdbservar una temperatura interior comprendida entre los
100 - 130°¢,

Le formulacién se dosifioa en dichas méquinas,es decir,
qQue cada uno de los ingredientes se agregan a la vegz para for



mar la mase caliente que luego se desearga y es cortada en gré

nulos edbicoz.

Como osto o8 & s @ &S gque la pasta

ada "8 «sada en pre-calentadores e~
l8otricos o de aire calisnte,cuya finalidad es proporecionar una
poreién f£ija o sea entrogar el material necesario a la medida

de acuerdo & la fabricacién de los diferentes tamaflos de discos

P zar.
Este e todo eimple de fabricacién, pues la fo
eién es preo; . megclada en equipo aparte gpe luego se ali-

menta directamente al centro de los rodillos, uno de los cuales
tiene una temperatura de 250 - 500'! con presibn de vapor entre
80 - 90 1b/in®, En estoe rodillos el material es amasado y lue
go se desprende en forma de lémina la cual pasa por un rodillo
trazador de briqu Una vez frfa la lémina, se quiedra por

los trazos y #e obtiene el producto final,

Y

kKete es uno de los ¥ltimos adelantos en materia de fabri
ear pasta pars discos. En este método de fabricaoién el propio

sea el hombre de la fabricacién de los

discos fonogrfricos,es el encargado de formular las proporcio-
nes, pera luego cargar la tolve con dichos materiales y el Bog
mer (Nombre comercial de la mfquina) se encargs de mesclar, ca
lehtar y mezclar para luego entregar la pasta lista para poner

la en la premsa y haocer ¢l disco.
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Gomo vemos este es un equipo oonploto,_ que no fabrica para pro
duoecién sino por lo que ocada prenss& reguiere uno
de eectos. de trabajo muy limpio y simplifica la

labor del pren G 3 taoidn.

1¢ E1 si . de extruccid es un método gue cada ves
8e practica memnos y ocomp ocon 1o0a otros tres sistemas
tiene desventaja en todo seuntidy® como por ejemplos
a) Su baja produccién ocasionada por la obtencién de una

forme y continua que debe eer ocortada una

por una para bn de la bdbrigueta.
b) El slto costo del equipo gue umnido a lo 0 nos
da - sodo antiecondmico.
20 Sistemn @ equipo auxiliar er la pas-

ta granulada, dicho egquipo @8 de precio elevado, por lo que

entre nosotroes practicamente no jultifica la inversién. 3=En

comperacién con los otros métodos ofrece limpieza y fécil
por salir en forma dosificada,compacta y lista para

Su Us80 en los equipos ausiiisres,.

3¢ El sietema de redillos laminadores es el método més préecti-
6o y sencillo, pues las briguetas producidas mno requiere
~ equipo extra, basta sélo 1a plancha de vapor para el calen~-
- o oon loe otros métodos vemos que este
sistema es de mayor produceién y se adapta a nuestra reali-
dad,por lo que dada las ventajas mencionadss es el sistema

que hemos elegido.
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4¢ El Boomer es una unidad completa, es el método de produc-

o s "8 disco de mayor limpieza, pero dicha pro-
duccddn es solamente para uns prensa. Ademfs su costo es
muy elevado (§ 5,800 en USA por umidad) por lo que eatre
nosotros y comparado con loa otros métodos lo deshechamos
al no haber producocidén sino comsumo inmediato.

e - HETOUO B13/31ud.-

S -a8 neocsldades y de acuerdo al aspeoto eco
némico, ol sistema que nds nos favorece es el de los rodi
llos laainsdores. B5Sete método en s{, ¢ el uso de una og
landria laminadora que proporeiona un gran volumen de pro

@ w de disecos (sorap),
elininando la posidilidad de desperdiociar dicho material
ha "

ra requlers equipo coumplementario
como son meseladoras, homogenisadora, climinadora magnética y
zarenda vibradora que haoen un conjunto de maguinaria esencial
pare la fabrieszeién de briguetas.

5 § ' eillo, ee resliza por
medio de cargas, cada una equivele a determinada cantided de
forsulacidn veglin ee fabrique B « 45 0 B - 78 que veremos mfls

o EBuE iurmuiboién se realizs pesando en recipientes
las diferentes materias primas gon lo gue se completa la care-
ga. Luego de tener varias cargas se pasan por la meze¢ladors,
donde se realiza una mezcla regular y gue se compl

paso por la homogenizadora, gue como su nombre lo indica pro



porcions esecla homogénea. L& €ltima operacidén es el pase
por la eliiliii8a iea, @r poeibles residuos
metdlicon, esta opersoidn es una forame de se

ner bri puras evitando as{, dafios a laes matrices durante

la operac fabricacién de discos icos.

Después de estos pasos preliminares, se lleva 1
homogenizada o l2 calandria laminadora en cuyos rodillos se
realizan el amasamiento de la carga. Este anazamiento tiene
sus condieciones de trabajo,como sen temperature de 250 - 300°F
y presiban de 80 - 90 1!/1nz ¥y por espacio de algunos minutes
entre carze y carza segfin la formulacién utilicada. Luego ss
procede al despreandimiento de la capa formada elrededor de wuno
de los rodillos, la cuzl cae por au propio peso sobre unza faja
trasportadora que conduce y obliga a la lémina a pasar bajo un
rodillo trazador del tamalic de las briguetas.

Le l&aina ys marcada oomo se indicé, prosigue
hasta una mesa metdlica, donde ee produce el eufriamiento y
quwe___ _. -z=zxy G0N lO G a la pila de brique-

tas, poaster- . /balan en cajas de cartén.



Teniendo en ouenta, que ¢l método elexgido por nosotros
es el de loe rodillos laminadores basado en el uso de una oa-
landria, es 1égico suponer que el equipo complementario debe-
rf reunir las condiciones de disefio necesarias para no ooasio
nar un cuello de dotella en la producoién . Parte de este e-

guipo es importado y el resto puede aer fabrioado localmente.

12 Calandria laminadora.
22 jiolino de martilloe.

32 Molino de ouohillas.

4% Tamig vibrador.

52 Mezoladoras (2)

6% Homogenizadora exprees

8¢ Compresora de aire.
92 Balanza de 0 - 60 Kg.
102 Equipo complementario.

A - Estudio y guipo:

Pasarenos enseguida a efectuar el anflisis de la rela-

¢ién de la maquinarie en el mismo orden numérioo.

19
Es de fabrioaoidn italians, mareca COMERIO ERCOLE - 564,
que tiene por objeto el tratamiento térmioco de la mezecla

homogenizada, para su oonversién en briguetas.



Para llenar esta finalidad , la méquina (esquema H2 1)

gulable por medio del sistema de tornillo, un rodillo trasza-
dor con su sistema de regulaciém para el trasado del dimensip
nado de las briguetas, una faja trasportadora gue corre bajo
dicho rodillo transportando la lémina ya tragada hasta una me
sa metélica donde se produce el enfriamiento.

Para su funcionamiento, esta méquina trse acoplado a
ella un motor eléotrico triffsico de 30 HP, que proporciona
la fuerza necesaria para todos los movimientos. 8 ella
trae las entradas roscadas en las cuales se haré la instala-
cién de las lineas de vapor y agua (Manifold). Los detalles

acién se pueden comprender clara-

-.encionado.
22 lolino de A
Este molino es marca BAKS tipo PFrangitutto "A",

con ociclén y motor eléetrico triffsico de 7.5 HP. Tiene

por objeto la trituraciém final de los dos
terior.
Co una tolve entaeibén al final de la
cual se -a
oonjunte  tillos adheridos al eje, debajo del oual eg
t4 la clasificadora de los finos. Lateralmente existe

la toma para la extraccién y recuperacién del polvo por medio
del ciclén ya memcionado. Los finos son recogidos en un reci-

piente gue se eoloca debajo del molino.
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«d es reducir a gr&ulos los sobrantes o re-
cos de 45 r.pem. Para ello cuenta con cuatro
einétrioamente alrededor de un eje hori-

los diagramas que nos ha proporoio-

BOLER fabriocante de sate tipo

O

Be ve ¢l te las partes compo-
olino, como son la tolva de alimentacién, la
ién, las poleas, el motor, el depdsito re-
otros accesorios adicionales. Referente
i0o de cuatre Kw (aprox. 5 HP) y con ve

Me

por objeto conseguir la méxima uni-

formidad en los tamafios de los grénulos. Para tal fin cuenta

con un tamiz olasificador que ee ccloca en la parte inferior

como se aprecia en el esquema i¢ 2. La vibraciém o sarsndeo

e’ oo
de

& por la exoéntrioce que recibs el movimiento des-

© en la parte superior a través de un eje

vertical montado sobre chumageras y unido al motor por una bri

da de

Todo este oonjunto esta montado sobre un bastidor, en

cuyo extremo inferior tiene &
s de acuerdc al

propiamente dicho y que
forme dol grénulo que se

Eete o construirse localmente.
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Como su nombre lo indica, esta parte del equipo se ocu

pa de realizer las op de mezcla de los
segfn formulacién dese ea esta B - 45 0 B - 78 que veremos
més adel

«nar su cometido,estas mezcladoras (esquema N23)
se caracterizen por temner un eje provisto de paletas en cuyos
brasos se han colocado imunes con el objeto de sepearar cual-

guier residuc magnético. Su veloocidad es baja, de aqui el que

ae el acopl de reduotores de velocidad,
& ToPolle que el trsbajo de mezcla
es bast ecesita un motor eléectrico
trifési al cual va acoplado el reductor que trasaite
8u ve . hasta el eje por medio del sistema de cadena.

A gue @l hegho de tener 2 mezclado-

res obedece & que las formulaciones son diferemtes para cada

tipo de disco.

Este tipo de meucladora mostrada en el esguema Ne 3,
por su eencilles, puede ser fabr imdo en el Paf{s, teniendo en
ouenta que hoy en dfa tenemos en plaza motoreductores especial
mente loo fabricados por la firme DELCROSA que son naoionales,
de calidad y bajo costo.

Recomendanos montar el conjunto de partes y plezas so-
bre un armasén de barra em fngulo de 2" x 2", teniendo cuida-
do en el espacio libre gue se debe dejar debajo de la compuer-

ta de le cfmars de mezelado.
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6° Homogenigadora express.=

fabricada por 1
FLE 9118 wtor de 1 HP de alta vg
locidad, que hace girar el cermidor,

wra (esquema N® 4) cumple también la fup
cién tamizadora, que la realisa por medio de un -
forad

es la siguiente: Se c¢arga la tolva de a=
limentecién y por la parte inferior de ells la mescl. a
wr, donde eo meszcla Intimsmente a la ves que
de los orificioe situsdos en tods la
efecto de la rotacién. La meszcla

1 12 @ =
43 PJEE N ETEEFRIT BT AICEFEGE J =% FFRAPEIEF 55 ISEEIEE Fa ]

recipientes apropiados seglin se observa en dicho esquema,

Las erf{sticas de esta méquina, como son la
eremallera, ¢l oje soporte,ss{ como la base rodante y en espg
eial la ubicacifn del motor con respecto del cernidor también
se aprecia en el esquema antes menclonado

70 SSDATSAOTE WAZNGTIOA.-

r o 0 de gran impor-
tancia en el preparado de la formulagiln de la pasta.
por objeto elimimar todas las partfculas metflicas p -

tes del resto del equipo a través del cual ha ido pasando la
-mals m sus sm ssss 8¢ po eliminar completeamente podrfa ceu-

. 1as matrices de los discos.



Consta de una tolva cuyo fondo es una ¢fmara semicilin
drica que aloja un sinfin en toda su longitud. Este tormi-
llo empuja la mescla homogenizada hacia un e
ra,donde exiaste un orifioi _,
derosamente magnetisado. El sinfin gira a baja velocidad por
efecto de un motoreductor (aprox., 70 r.pele).

. por medio de un gemerador
de oorriente comtimua,el cual es acciomado por la trasmisién
de una faja en "¥" que trasmite la fuersza de un motor triffsi
co de 4 HP. Come se puede apreciar en el £ =i
es otra de las mfquinas gque se pueden construir 1

por ser de féecil mamuimuvura.

8¢

Bsta mfgquina tieme por finalidad proporcionsr el aire
necesario para la conservacién y limpiesza del equipo en eepe-
cial de los lugares inaceesibles.

xa ‘ea "DEVILLBIS" de 1§ HP con tan
que de almacensmiento y presidén de 120 peig.

90 -
con dial marcado de 0
& 60 Kgey y tiene por finalidad efectuar el pesaje de las for
iones de B~ 45 y B -~ 78 segln se desea.

Com -lante,esta balansa se acondiciona-
-2 M " plificar la o~

peracién del pesado y el debido ahorro de tiempo.
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19" g ——
a) Bomba de mgua marca "JACUZZI® de § HP, para suministrar
el abastecimiente de mgua ablandada, al tangque elevado,
ol o ' | .
lle. .
b) Dos musbles de madera con uns serie
cilitan la oclasificacién de la materia pri © se ha=-
b la foraulacién,
¢) Dove cilindros de 50 Kg. de capacided usados para las
@ B~-45y B - 78, Previamente se podrd dife
# cilindros de otro por el coclor, puesto que
los estarén pintadoes.
d) Doz plataformas rodantes segin disefio para el tramspor—
te de diversas especiesa.

@) Herramientas y otros implementos.

Para uns buena disposioién del equipo que acabamoas de
desoribir, necesitamos conocer dos cosas fundamentalee como
sons l? Area de trabdajo de ¢

2% Flujo de las operaciones de L1EUFIUHULIUA.

Respeeto a 10 primero es ffocil de calocular por las di-
mensiones de las maguinarias seleccionadas. En camdlo el flu
Jo operative estd 1igado oon el método a
con eote conocimiento ya podemos localizar las mfguinas en su
lugar correspondientes, para lo cual aompaflamos el plano de dig
posiocidn de planta, al final de la TESIS.



pogU.uilA DE PLATAFORMA RODANTE UCh RECIFIZNTE

RECIPIENTE
(50 1ts.)

FLATAFORMA
Fe.ANGULO:1#"x 3/16"

D& 3" DIA.

(Vista superior)
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) Bn el ofiloulo del &~
rea del ey te,

bricacién gue e originan e la diferente formulacién
sea esta B - 45 6 B - 78 y asf -

a) 51 canal de fabricacién "A"; este canal corresponde a B -78

y osté constitufdo por los dos molinos, el tamiz vidrador,

para @ar la pulverizaeién del serep. éreas de
tr trerse, evitando asf mayor trajin al
obrer pacio, consideramdo gue en este ra-
mal 1 o Kl ai correspondien-
% 2 las sigue:
[Foea **2.1a
R
|
l.lm | o
L | el 2a

b) El canal de fabrioseidn "B": este canal estd dedicado en

su - la fabricacién de B - 45 y parcialmente a

) o parte de 61 dos mezcladoras , una homogeni

sad ora magnética, segin se indica en el dig
e, & 2 gue los trabajos realizados

en este los servicios de un obrere.
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AREA DE TRABAJO: 7.5 mts. x 2.5 mts.

22 Flujo d¢l proceso operativo: lo expueeto en pérrafoa an~
teriores, presupone una secuencia de operaciones estableci
da segfn el tipo de briqueta a fabricarse, teniendo en cuen
ta que los dos canales de fabricaciém tienen un punto de

.cia que e8 precisamente la calandria,

La explicaeién del flujo la tenemos graficada en el di-
bujo de la pfgina siguiente en donde se aprecia claramente
que el canal de B - 78 tiene entrada al camal "A" por medio
de la mezcladors N 2 para luego prosegulr por la homogeni-
gadora y le separadora megnétice,teniendo como acabamos de
ver liness arriba,el punto final de convergencia o sea la

calandria.

e en dicho dibujo las entradas gue correg
ponden :1 almacén de scrap y al almacén de materia prime.



Almaceén Canal B-78
scrap
Canal B-45
 J Molino N° 1 Molino N° 2 Tamiz

Del almaceén

]

.1

a la calandria

>

Homogenizadora |

__—’,_._..
s

= Eliminador

R =

Mezcladora N°1 Mezcladora N° 2 magnetico

FLUJO DE FABRICACION

>
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Considerando el cfloulo de las freas de trabajo y del
flujo operativo, estamos ya oapaoitados para hallar las dimen
slone s de los diferentes oompartimientos que componen la plan
ta y ouya ilustiracién est iocada en el plano de Distribu-
oién de planta, adjunto al final del trabajo.

Para la inetalacién de las diferentes méguinas, asigna
dos en los lugares segin indiocacién del plano de disposicién
de planta, cabe anotar que la mayor difioultad se presmnta en
la oalandria laminadora, pues es la dnica m&quina que requie~

una base de conoreto armado para evitar vibraciones y dar ho-

rizontabilidad a la méguina.

El resto del egquipo neocesita solamente suministro 0162_
trico i6n veremos mfs adelante.

Por lo tanto veamos shora la instalacién de vapor y del
agua para la oalandria, dejando la instalacién eléotrioa que
es parte del suministro total, y gque se verd oon el resto del
equipo.

12

{}n vapor suministrado a la oalandria tieme por finali-
dad oalentar uno de los rodilloe segién el tipo de briqueta
que se desee fabricar/ Como estos rodillos ee hallan en rotg
ocién durante el trabajﬁ, la dnica forma de e el

vapor y efeotuar la purga es por loe ejes de ellos, de ignal
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B era suo de con el ministro de agua al rodillo correspon-
diente, puss de mo recordar que cuando trab jJa a ¢ andria
uno d lo ro os 4 be tar caliente y el otro frio p a _
viarqu e e e la pa ta en est W¥ltimo. ta oondicién o
bligada por el trad jo de la ina, da or;g n a una co bina
cién v wvul o manifold, cuya instalacién y mejor

pr n ién se ap ecia en el esqu de 1 c¢alandria.

Cabe anotar ¢ la tuberia de al entaocién del va or
parte e¢sde la sal de oalderos ubicada en la f bdrica @ i -
cos y el tr d tuberfa expuesto a la intemperie llev £ u-
na capa proteotora de fibra de vidrio revestida con un ¢
pue to 114 tico impermeable, para evitar las p rdidaes por r -

1 r sto de la tuber a que pasa por el int rior o
8 b jo techo,sol te t dr: el ailslami nto de la lana de
vidrio pr evit 1 almente las p r« das 4 o¢alor.

Ade 8 tre la 1lfnea de vapor y la calandria debemos
intercal una vula regulador de pre ién para tra Jar de
acuerdo abia presibén 4 85 lb/inz. r oomendada por el fa ri-
cante. ara afeoto del con rol de la reduccién de pre 1én,
necesit 08 la instalaoién e un ané tro que estar oolooa-

do inmediat nt de pu 8 de 1 vélvula reductora.

control de 1 +t peratur en los rodilloes, ins

t o texr & et 08 con - 50 %p l ¢ ra e
nt cinyp a, Qque pd 8 Ob erv en el © plano
d lac apri epr 8 é 4 vaporalol o

de lat rfalac cul o el te.



La li{nea de alimentacién de agua a la calandria, parte
desde la cisterna de agua ablandada, que suministra dicha a-
gua a la fébrica de discos.

El objeto del agua es como ya se ha dicho, mantener u-
no de los rodillos frio y a la vez servir de refrigeracién a
las chumaceras, las cuales por estar en contacto con los ejes

de los rodillos, tienden a calentarse.

Las partes componentes de la instalsoién de la lfnea de
agua, estén claramente mostrados en el esquema correspondiente,

que e verd en su oportuniéd y en donde se diatingue:

a - Una 1{nea de succién,
b - Una 1{nea de descarga.

¢ - Sistema eléetrico de nivel de agua.

La 1inea de succién tiene en su extremo una canastilla-
check cuya finalidad es mantener 1 fnea y evitar la
descarga de la bomba de agua, cuando éata no tradaja. La bom-
ba de agua estd iantormedia entre ambas lineas y esté provista
de un sistema eléctrico que se agciona por el nivel de agua en

el tanque elevado.

La 1{nea de descarga tiene en su extremo final un dispo
sitivo para distribuir el chorro de agua. Dicha agua prove-
niente desde la cisterna por intermedio de 1la bomba, ase
na ¢n el tanque elevado, desde @l cual por gravedad
los rodillos con la suficiente presién para irrigar el inte-

rior y mantener la temperatura adecuada.
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En el capftulo N2 IV, gquedé establecido el método seleg

cionado (rodillos laminadores) y 1 sntajas que se derivan
de su eleccidn. -te capftulo se ocupari de cadas una
de las o fo trabajo desarrolladas a 1o lare

go de tcdo el proceso de fabriescidn,

Bl propfsito que perseguimos en cste capitule es presen
tar conocimien to de la secuencia de las operaciones,
para lo cual hemos tratedo de realizar un trabajo seneilloe y

wmente prfotico presentando disgramas y esquemas de fa-

bricacidn.

A ¢ entrar de lleno en los detalles de fabricacién,
eonviene dar que nusstra produccién inicial eetard desting
da a la fabricaoién de B -~ 45 7y B -~ 78, las cu ... ticnen dife~
rente formulaeién y por lo tanto,como ya hemos visto, tenemoe
log flu y B" segén se del tipo de brigueta & fabri-
oarse., &n nuestro affin de logram una cierta economfs y un
yor utilizacién del equipo, hemos procurado que ciert

nas ge usen en smbos flujos de produccién.

Con este conocimiento podemos dividir nuestro estudio
en tres procesos fundamentales como 30ng
le -~ Fabricsoién de B - 45
29 - Pabricacién de B - 78
3¢ .- Elaboraeién de loe finos de serap.

For lo tante veamos ocada una de las operaciones que in-

tervienen en estos procesos.
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Bl método de fabricacién usado en este tipo de brique-
tas se realisa por el eist »y e8to guiere deoir que
cada carga corresponde & 26 Kg. & ‘n que estarén con

tenidos apropiados de peso uniforme.

«ad al obrero en la -01én de las
f6raulas , ase ha mto gque la balanza se ubique eén el cen-
tro de los dos depésitos de madera que contienen lae materias
primas. 0w en el plano de disposicién de plan-
ta al final del trabajo).

Con estas el Srden de las operaciones serd

el siguiente:

a) Colocac el recipilente sobre la balanza, ouyo dial marea
rd 0 en e

b) El obrero irfé _ recipiente los diversos pesos de
la eap o por e de Vv e, luego 0.5
£g. de o de 0 y fin 0«5 Kge« de negro de
h Como este tr- cerse constantemente y

bor del dfa, reducido 2l minie
mo 0 de p does - 10 cual hemos
marocado 1ine color en contraste con el coler del
posioidns 25 - 25,5 -~ 26 Kg.
0 de 1 ria prima
e de ver s «lificado al méximo com lo
cual un gran tiempo y hace posible que

un 8sole en el canal "B".



¢)

d)

e)

£)

g)

-5l

Por medlo de un carro transportador, se lleva el recipien-

te lleno a la mezoladora F? 1, se hecha el contenido den-

tro de la mescladora y se deja que la mfiquina trabaje por
tiempo (5 - 8 minutos).

Efectuada 1la mezecla, se recoge en el mismo recipiente y se
conduce éste a la homogenizadora de alta velocidad, cuye
finslidad es entregarnos una mesgzcla perfectamente homogé-

nea, lo cual se nota eén ¢l c¢olor uniforme que presenta.

Gomo esta méguina trabaja & alta velocidad, oocasiona gue
log finos se levanten, lo cual evitamos poniendo una lona
protectora a maneras de embudo 1nwert1do; que permite el pa
g0 del material a través del conducto de salida cayendo al
recipiente que estf en el suelo, sin peligro para la salud

del obrero (utilisza una méiscara contra el polvo).

Tr o0 del recipiente que contiene la mezcla ya homogeni
gzada, & la sep se

posidle partfoula metélica.

Conducoién del recipiente que contiene la meszocls pasada por

la separadorz en su respectivo carrito,hacia la calandria
donde so dosificarf sobre los rodillos de @

lla, por partes hasta acadbar el contenido del recipiente.

Fl1 tiempo gue debe permanecer ocada dosificacién en los ro-
dillos de la calandria,var{a hasta la formacién de una ma=-
sa pastosa y homogénea (15 - 20 minutos), luego de lo cual

caer una laminada de espesor uniforme sobre la fa-

Ja transportadora para su tragado y corte final.
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Cuando se va a inioiar la puests en marcha de la mégui-

na, para la f abricacién de briguetas de 45 r.p.m., se deberé

obaservar las sigulentes reglas:

le

29

30

48

Por medio de las llaves de mando (manifold), enviar el flu-
jo de vapor al rodillo delantero, = uns presién de 90 1v/in®
temperatura de 350°F sobre &1.

Bfeotuar una primera purga del condensado que se fo

reemplazar con nuevo Vapor.

Poner & oalentar en el rodille delantero 10 briquetas, para
woer la formesoién de una cama cuyo objeto e¢s fascilitar

la adherencia del materisl en polvo o sea .= la formacién.

Cuando se observe el ablandemiento adecuado de dichas dri-

 quetas, se echard a trabajer la mfquina, forméndose de esta

50

69

manera la cams alrededor del e¢ilindre call

Dosificacién de la cargas sobre los rodillos de la calandrias
por partes, esto guiere decir que de una carga pueden salir
de 6 - 8 ];an:l.nllu, cada une de las ocuales esté compuesta
de 3 - 6 partes de material dosificado.

Con el trabajo hasta aqui descrito, el rodillo trasero ﬁ—
pleza a calentarse, con el peligro de que la masa se adhie-
ra a €1, eiendo necesario por lo tanto enfriar dicho rodille
haciendo circular por su interior agua frfa, de esta forma

se congigue regular a la temperatura deseada.
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9¢

10¢

Despuls de algunos minutos de amasamiento, el maguinista
operador (M) regularf la distancia entre los rodillos, por
medio de las palancas de acercamiento, en cuyo dial estén
maroados las diferentes posioclones a las que el rodille
posterior debe estar colocado para cada tipo de brigueta a

fabricarse en ente caso L - 45.

Con ia distancia ya regulada se deja dar algunas vueltsas
mfés a los redillos antes de efectuar el corte manual cen
la ocuchilla respectiva, lo que provoca el desprendimiento
de la cema y cu cafda sobre la faja transportadora, la que
conduce a la laninada a pasar bajo el rodille trazsdor el
que previamente ha sido regulado por el cortader (C) .

Luego de pasar por el rodillo traszador, la laminada es con
«r el operario recibidor (R) de la faja Ne¢ 2 hasta
l1a mesa metflica,en dogde -e

El operario cortader y el recibidor efectéan el recorte en
caliente a lo largo de la mesa, recortes que vualven -

disbamenta a la calandria pare la formaeidén de una nueva

cama, ¢on lo cual emplesa un nuevo eiclo operativoe.

Bate 0 comprende las funciones gque deb» °

fiar los operarios cortador (¢) y (R) y que sons

1% Op én del rodillo trasador.
24 Bajar le ouchilla cortadora cuando el operador de la més



quine (M) se lo indique, para efectuar el desprendimiento de

la cameg descrito sateriormente.

3¢ EBfectuarf el recorte del meterial en caliente y lo devolve
réd a la calandria. Este operacién la realiza en conjunto

con el operario recibidor.

49 Es el encargado de efectuar la limpieza de la méquina y de
la faja transportadora por medio de 1ls manguera de presién

de aire de 1la compresors.

b) Del operario recibider:

1¢ Debe la faja ortedora para la recepcién
de wa de brigquetas,
28 Debe a a de briquotas hasta la mesa de

enfrianiento, la cuzl es de superficie metélica y bastan

te plana,
32 Es
pus ¢ dundo en esta forma la pilla de briguetas.

4¢

__peso de ellas.

2e

acibén de este tipo de briquetas, utilizare-
mss ssmmws ws 1= ng. COntenidos on recipientes también eilfn-

dricos pero pintados de otro color para una féoil diferenocis~
oién de los de B - 45,
Al igual que en la fabrieaeidén de las briquetas de 45

TePele,y hemos dispuesto marcss sobre el dial de la balanga,



pero de difercnte color n las asnteriormente meneil ks Eo-
tas marcas se han dispueeto oconvenientemente distanei &

ra evitar su confusidn.

Bl érden invariable de pesada y la ubicacidn de las

marcas es el =

Msteria Primas isreas:
Resina Vinsol 1055 Kg.
Tiga 34.78 *
Betearato de Fb. 35.02 "
B _ 3743 "
serap 44,28 v
Negro de humo ' 45.00 "

Con oste sistema de marcas facilitamos y mecanizamos
la labor del coperario encargado de la meszocls, cv;tando posi-

bles errores de formulaocidnm.

ra el oiclo operacional suponiendo que gonts
mos c¢on ressrvas ¢ stock de serap molide, cuyo proceso de¢ ela

boracién verenos mée adelante. Las operacione

12 olocar el cilindreo sobre la balanza, cuyo disl dede maroar
0 y luego al igual que en la fabricacién de B - 45, efeo~
$uar las pesadas en ¢l orden yea indicado.

29 Retiro y transporte del recipisnte sodbre

7’

hasti L& NUBViINUOrE e 2,

32 Behar la mesela ¢n dicha mezcladora y poner en marcha la
« Bsta operacidén debe ser de 8 - 12 minutos.

4% Vaciado de la mescla y transporte a la homogenizadora a la



que previamente se le ha canbiado 12 malle por otra més grue-
sa, especlal para B - T8.

5¢ Une ves gque la mezcla salga homogenizada, se le lleva a la
separadors magnética, cuya funcién es la eliminaeién de par
ticulas o resfducs metélicos,que proceden para este caso de

los molinoa de scrap.

6% Efectuadass todas estas operaciones, el material queda listo

para ser tramsportadae & la calandria laminadora.

Al igual que ean la fabricacién de briquetas de 45 r.p.m.

hay oi a observay oomo sor las siguientess

1l¢ 0ld emviar vapor al rodille posterior e i-

.6n regulada de 90 1b/in® hasta alcenzer una tempe

ro
2% Bfectu primera purga para reemplazar el vapor conden=-
sado puroe.

32 Poner a calentar sobrs el rodillo respectivo, dieg brigue-

tas con la finalidad ya expuesta, formfndose la cama respeg

tiva,

42 Les operaciones que siguen son anflogas & leo vistes em la

fabriencidén de B - 45,00n laseigui ' <ceriantes:

a) Lar distancias entre loe rodillos es mayor, con

el objeto que el espesor de la brigueta sea el apropiado.
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b) El corte para desprender la laminada lo efeotuarf el opera
rio maquinista (i) por eatar situada la cuohilla préxima
é1,que corresponde al rodille caliente.

Respeoto al tradajo complementario efectuado por los
otroe operarios, no varfa, por lo que prescindimos de una ma-

yor explicaeién.

38 08 de scrav.-

-

Entre el equipo ya mencionado figuran 2 molinoe y una
garanda manejados por un ocuarto operario, que es también el
encargado de efectuar las formulaoiones. La finalidad de los
equipos nomdbrados es precisamente la trituracién del scrap y

su cernido. Se debe proceder de la siguiente maneras

12 Transporte de las bolsas gque contienen el scrap desde dicho

almaoén, hasta el molino N2 1.

29 Pw
sorap en su tolva de alimentacién, oon lo gue se consigue

un scrap grueso y de formas irregulares.

3% Bste eorap 0, 8e pasa por el molino N¢ 2, donde se ob=
tiene un producto mfs fino y cuyo polvo es recuperado por

medio de un oiclén snexo al molineo.

42 Como quiera que no hay uniformidad en el tamailo de esta fl=-
tiza molienda, ee hace necesario la separacién de lo
soe mediante el uso de la zaranda vidradora, grueeos que re
gres molino N® 2 para una ssgunda molienda. lLos fi-
nos gue &e obtienen pasan al almacén de materia prima, para

luego iormar parte en una nueva formulaoién de B - 78,



Los o&lculos neoce .ar un equipo y su
se simplifican mucho tomando como base los
des o8 por los fabricantes de loe diversos equi

pos y .

B eh eu mayoria se refieren a la fuersa eléc
trioi neoesaria para su funocionamiento, con la excepoién de
la o aminadora que adcmés requiere suministros de va
por y -rabajo normal.

Por lo tanto,nuestros ¢floulos vamos a separarlos en

tres p para una mejor comprensién y que sons

A = Inataleeidédn de vapor.
B - Instalacidén de agua.
¢ - Instalacién eléctrioa.

entacién de vapor a esta planta, se reduce a la

e¢ién de una tuberia gue parte deade la sala de cal

deros, 11 0 el vapor sobrante y cuyo cflculo es el si
guiente:

. 2L

12 Vapor producido por el caldero = 3,450 1b/n.
2¢ Méxims demanda de vapor = 3,110 *

32 Vapor sobrante (dif.entre 1 y 2) = 340 "
4% Vapor requerido por la calandria = 250 "

5¢ Diferencia & favor (Dif, 3 y 4) - 90 "



Gonclusidng

Veuos que a pesar de haber considerado la méxima 4
da en consumo de vapor (cosa que rara vegz ocurre) siempre
hay un pequeilo sobrante, gue en realidad es mucho mayor,
Este resultado nos garantiza el poder utilizar el oaldero

general de 100 HP.B .

Céloulo_de la linea de vapor:-

Para este cllculo eontamos con los siguientes datos:

12 Presién promedio de trabajo del oaldero: 130 pseig.
2 fPresién promedio de la oalandria s 85
3¢ Diferencia de presién (incremento P) 3 45 *

Bsta diferenoia es la pendiente méxima que puede sopor
tar la instalsoién de la 1lfnea de vapor en toda su longi-
tud y ocuyo céflculo veremos adelente.

48 Longitud total de la lfnea = 210 ft.

Esta longitud esti olaramente esquematizada en el dia-
grana de la pégina siguiente, que representa el tendido
de la lfnea de vapor gque més se adapta a la realidad.

S5f Consumo de vapor por minutos = 250 1b/h
= 4.1 1b/min.

6 Temperatura promedio de vapor = 370°P

7 Pérdida de presidén por ocada 100 pies:

210

= 20 psei.

%on =gtos 4ates ¢aloularsmoa gl A4ifématro de la tubaria.



TRAZADO DE LA LINEA DE VAPOR

> 36 mts.
2m
Calandria
130 psig.
370 °F
85 psig

LISTA DE wALERIALES:

TUBERIA FIZRRO NEGRO D& £" St.

2 UNIONES UNUVERSALES

D

UNIONES SILPLES

o

VALVULAS GATE

6 C0.03
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El método que més se sdapta & la solueién de problemas

referente a cflculos de tuber{a de vapor, es el de la WALWORTE

COMPANY que ®implifica mucho los métodos de tanteos.

Su fundg

mento es una carta de vapor que adjuntamos y en la cual esté

graeficada la eolucién.

1e

28

39

40

58

e intercepta la presién promedio de 144.7 pesia (130 pseig)

con la temperatura de 370°%p y obtendremos el punto "A®,

Desde el punto "A", se baja una lf{nea verticael que se eru~
za ocon la horizontal trasada desde el punto 4.1 1b/min.
(flujo de vapor) determinando el punto "B“,

Desde "B" trazamos una paralela a las diagonales que oruza
a la vertical levantada a partir de 20 pei/100 ft. (pérdi-
da de presién) originando el punto "Q",

Finalmente trazamos una horizontal desde este punto "C" ha
cia la izquierda, hasta interceptar la escala de las diﬂqg
Esto nos da una lectura en di-
oha escala de 0.64", pero como quisra gque esta dimeneidn
no existe tomamos la inmediata superior, es decir 0.75" y

esto equivale a tuberfa de § #.

Con este dato de 0.75", hacemos el recorrido inverso, pe-
ro teniendo en cuenta esta vez, 10s equivalentes en ples
lineales de tuber{a de cada fitting (la clase y unidades
de osda fitting se aprecia en el difgrama de la pégina an~
terior, y donado.



62 BEfectuando el recorrido inverso (tinta roja) hay una nue-

va cafda de presién de 10 pei/100 ft.

a el recorrido 1nrgrgga

12 Tuberfia caloulada = 3" de £.
29 Longitud total de la tuberia:

a) Longitud real = 210.00 ft.
b) Longitud eeguivalente =
6 codos x 1.2 £t/codo = 7.20 "
2 vflvulas gate x 0.44 f£t/vélv. - 0.88 *
10 uniones x 0.44 ft/ uniones = __1;12. "

In.ngitud total = 222. “ £e.

E——

En estos datos como se ha visto, hemos encontrado una
cafda de presién de 10 psi/100 ft. Por tanto la oafda total
de presién en los 222.48 ft. seri:

M& = 22.24 pBi.

100
) eiéns
Oafda méxima permisibdle = 45 pei.

cafda obtenida en tubo de " f = 22,24
Diferencia= 22,76

Por tanto podemos asegurar con estos cflculos, que el
transporte de vapor ¢n tuberia de ", cs ampliamente satisfag
torio, teniemdo tan solo que afladir a la instalacién, una vél
vula reguladora o sea reductora de presién, que proporcione

las 90 psig. presién de trabajo en la calandria.
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La utilizaocién del agua en esta planta, tiene por fi-
nalidad la refrigeracién de unos de los rodillos de la ¢

que se¢ apredia em el esguema de la ocalandria,

Como quiera que en la fébrica de discos se dispone de
una cisterna de agua ablandada, conviene usar dicha agua pa-
ra evitar asf{ posibles inorustaciones y formaecién de ealiche
en el interioer de los rodillos, por esta razén tomeremos di-

cha ocisterna como fuente de abastecimiento.

g&lour

B
muestra el tendido de la tuberfa, ademés se aprecian los ele
mentos gue intervienen en el célculo y cuyas consideraciones

previaa son las sigulentes:

1¢ Agua requeridas
Segén ocatflogo del fabricante, la calandria tiene umn con-
sumo o deman: HmEXima de 80 galones/hora. (Esta cantidad
es la que se gasta en la refrigeracién continua de las
e intermitente en los rodillos).
28 del reservorio:

Consumo diario = 80 GPH x 7 horas = 560 galones/dfa
aproximadamente = 2,100 1t/d{a.

1,000 1itros de capacidad, que seré llenado 2 veces al
dfa por la bomba, cuyo ofloulo veremos a continuacién.
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Cdloulo de la bombas
Para oste cfloulo debemos considerar la longitud de la tu
berfia, los equivalentes en ft. de tuberfa y las pérdidas

por friccién, tanto para la descarga como la suooidn.

Longitud de la tuberfa (§"f) = 30 mt, = 99 f£%,

6 codos de 90° (equivalente 1.27 x 6 0.) = 7.6 £t.
1 vélvula compuerta (equiv. 0.442 £%.) 0.44 2t.
2 uniones (despregiables su equivalente) 0.00 £t.

TOTAL = 107.04 £t.
e ——
Pérdidas per friecién por 0/100 f£t. = 38 ft.

(Segfin tadbla de Williame & Hazem)

Por tanto ; 8

3% , 107.04 = 40.5 ft.
Al descarga = 8 mt.x 3.28

TOTAL
i
= de la tuberfa (1" ) = 3 mt. = 9.84 ft.
1 codo de 90° (e -waEnve 1.72 £t.) = 1.72 £t.
=

pé& por friceién por ¢/100 ft. = 11.7 £t.
(Segfin tabla de Williams & hazem)
Por tantos 22l x 131,56 - 1.36 f%,

100
Altura de suceién =l4 =mt. x 3.28 4,00 £t.

TOTAL = 5036 £t.



Por tanto ee tiene una altura total eguivalente de:

86.7 f 5036 = 92.06 fto

08 considerar que la bomba nos debe entregar
10 GPM, en la linea de descarga. Oon esto ya podemos a-
pliocar la férmula para caloular los Water HP.

Water UP = -

- 20.X92,06 4 o3
3,960

Seglin catfilogos de bombas y motores, se tiene que las efi

cien. sontg
P @ = 808 - Para motores = TO%
@ se tieme lo siguiente:
P e la bomba = 2222 . o,288 WP
0.80
entregada al motor = 2a288 _ 0.41 HP
0.70
Bote val ifica que la seleccionada debe tener
un motor de i Hr.
De acuerdo com la loocaligzaeién de indica~

do en el plano de "Disposiocidén de Planta", hemos confeo-
plionade un plano de la red elfotrica, indispensable para
el ofloculo y fw cesidades de la planta. Este pla-
no adjunto al final, nw



red y da una idea de la distribucién de los diferentes tipos
de cables, de agcuerdo 2 la potencia requerida por los motores
y servicios., Los puntos gue hamos oonsiderado en la instala-
cién eléotrica son los siguientes:

1) Al @l .

2) ribuoidn,

Veamoe el anélisis de cada uno de estos puntos.

1R

Este o se basa en el supuesto gue ocurra la méxi

ma demanda, o0 sea el funcionamiento simul témeo de todas

les mfguinas.
a) Géloulo de la méxima demandas
Mezcladora Ne 1 1.5 #Hp = 1,119 Watta.
Mezgcladora N® 2 2.0 " = 1,492 "
Homogeniszadore 1.0 = 746 *
agnética 1.0 " = 746 "
@ 0.C 0.7 * = 560 "
Vibrador i,0 " = 746 "
Molino N® 1 T5 = 5,505 ¢
Molino N2 2 5¢0 " = 3,730 *
Calandria 30.0 " = 22,380 "
Compresora 1.5 * = ‘ﬁlﬁla "
POTAL = 38,233 VWatts.
=

Con este resultado, que es la potencia requerida por
la planta, vamos a encontrar el ocable matriz o sea el que

llevarfé la corriente hasta el tablero de distribdueién.
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b) Cfleoulo del eabl 21

x-%» = 175 A.

son 200 A. Yy el cable que corresponde a
este valor es el 3/0 AWE. para la longitud de 130 ft.
Para este cfloulo se utilizaréd fusibles de proteceién
de 3 x 200 A. y ademfis los cables irén en tuberia Vin-
duit pesada de 2§".

En este tablero irfin centraliszadas todas las protec-

ciones contra fallas de corto cirouito, habisuusse previg

res, Para el cfloulo de nuestro tablero hemos considera~
do lo siguiente:

a) Linea de entreada.

b) Lineas de alimentagién a motores.

¢) Lincas pera slumbrado y toma-corrientes.

Adenfs del disefio del tablero, iremos caloulando los

ocables que corresponden a oada una de las lineas.

a) Linea de Entrada:

» corresponde & la alimentacién gensral ya
caloulada y que remata en un seccionador de corte ré-
pido marca HUNDT & WEBER con carga de 200 A. De este
seccionador se distribuye la corriente a las oajas in-
terruptoras contenidas en el tablero, las que a su ves
controlarfin la corriente de su respectivo sector como

iremos viendo més adelante.



Teniendo en cuenta todos los motores, el prin-
eipal es el de 30 HP (calamdria), hemos considerado el u-
80 de una caja interruptora para este serviecio y otra pa-

ra los motores restantes; el cfloculo es el siguiente:
1% Alimentacidn & la calandria;

I = i = = 102 A.

El conductor corresponiiente & este amperaje es el 1/0 AWG
para la distancia de 30 ft. y la caja que le sorresponde

en el ea del tipo interruptor blindado com fusi-
bles de 3 x 100 A.

2¢ Alimenteacién a los motores restantes:

I = = - . 72 A,

El conductor correspondiente a este amperaje es del ti-
po 4 - AWG, que media entre
el tadlero y la caja de distribuciém se-

recia en el plano correspondiente. 5u c¢aja en

el tablero es del tipo portafusibles de 3 x 60 A.

De la oaja de diestribusién a los motores parten 2 lfineas
princi pales cuyos conductores corresponden al 10- AWG

que son los indicados p otores de baja potencia,

La proteccién para cada uno de estos motores,se ha pre~
visto ines rancodores que sean acordes a la capa
cidad de loe



Bn el planc de la instalacién eléetrica, se hallan ubi
oados los puntos de lug y toma-corrientes a instalarse.
Qomo c8 posible apreciar en dicho pleamo, la situscién de
estos puntos esté e es apropiados en previsién a fu-

labores de mantenimiento.

Los detalles para esta instalacién, se muestran con to
da claridad en dicho plano, as{ tenemos que los cables co=-
rrespondientes a 1la luz son del tipo 14 AWG al que

para los toma—corrientes,

Bn el tablero de distribuciémn irén colocadas dos cajas
interruptoras de 2 x 20 A. para cada uno de estos servi-

cios independientemente

21 nfmero de oable que corresponde a los diver-
808 amperajes calculados,se han tomedo de las
tablas 12 y 15 (pég. 15 - 75) del

'S MEC L ENGINEERS'



VIII - _

En el crampo industrial, se dice gue una empresa alcan-

za el &xito cuando conzigue establecer dos cosas:

- ante del producto no sélo para
el presente, sino también para el futuro.

.aneias gue no surgan de una explotacidén ilegal,
sino de la utilizacién técniea de la materia prima y de una
organizaecién eficiente.

Toda ves que la imnstalacién de eeta industria tiene ase
' es ya de por 8{ un paso a
la realizacién de ella, foltando eblo efeotuar el anflisis ecg
némico. El presente capftulo estf destinado a completar y Jus
tificar la cién do esta planta en la fébrica de discos
y asegu que la importancia de este anflisis, redica en es
pecial en la recuperacién del material, a la vez que se obtie-

ne un gran ahorro al dejar de importar el producto extramjero,

= Sot e de trabajo.

A - gumsmumy
Traténdose de una industria cuyo producto manufagturado
es de consumo exclusivo & otra industria, no hay lu, o

indicado gue situar dicha planta anexa o deatro del perimetro

de l1la . fe

La industria disquera a la que nos referimos, se en-

cuentra precisamente dentro del caso que acabamos de Hustrar,



con la ventaja de disponsr dentro de su #&res un espacio libdbre
de 42 m
hemos graficedo en el plano de distribucidn de méguinas, ad-

Junto al final.

Bajo el aspecto econémico, esto representa una gran
ventaja, toda ves que 9¢ disminuirf los gastos de tramsporte
y almacenaje, ademfs existen otras ventajas importantes como
son le utilizacifn de servicios comunes de vapor,

nistro eléctrico.

B - sumysmus cesmemmus

Con el resultado de estoe cflculos, debemos de encon-
trar el costo por Kg. de producto terminado y para ello

mos considerar lo sizuientes

1¢ Qosto del eguipo:

Calandria laminadora (COMERIO ERCOLE) & 120,000
Molino de martillo " 20,000
Molino de cuchillas " 23,200
1brador " 12,000
Mesgcladora Hf 1 " 15,000
Mescladora He 2 " 15,000
Homogenizadora express " 25,000
etélica " 10,000

ora de aire " 10,000

za y bomba de agua " 21,000

TOTAL = ¥ 267,200



3¢

Acondiclonamiento del local

Instalecidn aléc
Instalacién del

trica

egquipo

Bgquipo complementario

Qo=

20TAL =

&

178,

500

36,500

15,

000

25,000

255,000

Para el cfloulo del ocapital de trabdajo debemos comsiderar

lo siguiente:

a) _
o de
e humo
Vinsol
Tisa
b)

livindilo

plomo

Operador de méquina

Wesclador

’ 1
5 2
Un supervisor

(anual)

= 76,177
1,810
2,238
9,555
2,163
= 21,676

(anual)

8 55.00
" 40.00
" 35.00
" 35,00

Kg.x §12.T0Kge § 967,448

x"

b 4

X
X
X

Hes

1650
1200
1950

105¢
4000

30,80

“18,.,10

6.20
54.15
0.85

55,748
40,507
59,241
117,126

9495
EEe=—F g =2

Aflg

19,800
14,400
12,600
12,600

T0TAL = § 107,400



o) Qostos fijoss (amual)
Depreciacién; .
10% costo del equipo - § 26,720
108 gastos de instalacién = " 25,500

Seguros (1% costo de equipo) = 2,672
Alquiler (loocal y servioios) = " 24,000

0TAL = g 78,892

reama—— e
d) Costos variabless (estimado mensual)
" ento y reparaocién 8 1,000
Fuerza motris o 1,500
Seguridad y proteceién “ 500
BEnvases y otros .
TOTAL = g
————
e) eficios & 1+ (anual)
Seguro social obrero (6%) = g 3,086

Seguro social empleado (3$)~/ - " 1,440
Indennizaciones J = ® 8,950
Bonificaciones (1§ sueldos)./ = " 13,425

- 8 269’01

gon el resultado previo de estos estimados, ya pode-

mos oaloular el capital de ¢ o, tomando como base tres
meses. P to tendremos lo siguiente:s
a) l'lteria prima = = 8 314,623.75

b) Mano de obra = -—LQ-}J-& = " 26,850,000



) Gostos fijos = 1§:923 - § 19,723.00

d) Costos varia
blee = 4,000 x 3 = L 12,000.00

e) Beneficios soociales:

= M = " 6’125000

‘ = & 379,921.75
===

40 (0y)
Costo del equipo = § 267,200.00
Gﬁtoa de instalacién = " 255,000.00
Capital de trabajo = “ 379.92_1_:12

= § 902,121.75

a) B~ 45.~ Del ocuadro N? 6, tomamos los siguientes datos:
Cloruro de Polivinilo = 25.00 Kg. § 12.70 Kg.= § 317.50
Estearato de plomo = 0,50 " " 30,80 " = " 15.40

Negro de humo « 0,50" "18,10" =" 9,05
Kg. = § 341.95

41 A&

Costo por Kg. o

b) B = 78.~ Del ouadro N? 7, tomamos los siguientes datos:
Res neol = 10,55 Kgo § 6.20 Kgo =§ 65.40
Ethooel = 2,41 " " 54.15 " = § 130.50
Estearato de Plomo = Q0424 * " 30,80 " =§ T.40



Negro de humo = 0.72 Kg. 8 18.10 o 8 13.00

Tiza = 24,23 " . 0.85 = " 20.60
Sorap = 6,85 " . 1,00 = " 6.85
ne = i 243.75
Costo por Kge = 3&3;]2_- 8 5.40
¢) Gastos gemerales por mes:
Mano de obra = § 8,950.00
Goastos fijos = . 69570000
Costos variables = " 4400000
Beneficios soclales = " 2,242,00

TOTAL = § 21,762.00
e

Por tanto, oconsiderando estos resultados y el estimado
global de la produccién mensual (6,300 Kg.B=45 ¢ 3,200 Kg.B=78)
de 9,500 u.'hnluos el costo total unitario de manufagtura:

Gastos generales/Kg. = a,1e 8 2.30/Kg.
9,500

Luego se tienes
Gosto de B - 45 = 13,10 ¢ 2.30 = §
Gosto de B~ 78 = 5.40 ¢ 2.30 = &

La justificaoién del capital de para este pro
yeeto, surge gonsecuencia de¢ la mnaraeién entre el
preeio del producto importado y el precio del mismo producte
elaborado en el pafs.



Para ello, contamos con les valorizaciones de firmas ex
tranjeras que surten actuslmente el mercado looal. Estas va=

lo rizciones son las siguientes:

Pasta alemana (B=45) § 34.50 Kg.

Pasta francesa " " 29,00 "
Pasta italiana " v 29,80 "
americana " " 30,00 "

Pasta americana (B-78) " 11.00 "

Coms oria de las disqueras locales se han familia
rizado con 1 @ & "LUOOREX", tomaremos su valor oo~
= m la fabricacién de B - 45 y el valor
a - 78, te .a8 siguientes
a 03

h ' - ‘5‘ s 2,.00 - ﬂ 150‘6 = ﬂ 13.‘0

Ba B - 783 # 11.00 = ﬂ 7.70 = “ 3¢30
o

"3 . b 13.60 w. = a '5,680

5,200 " x 3,30 ¥/XKg. = § 10,560

Este ahorro, ser{a en ¢l oaso de que la fadricagcién de

briquetas sea con materia prima, pero la importancia de este

s no 8bélo radica on eee hecho, sino que también se tra-
ta de recuperar el ecrap que antes se deshe En eete €1
timo caso 08 en a ¢l sigulente anflieis; oonside-

rando las produooiones coe de B - 45 y ¢ - 33 r.pem.



=TT-

0 1 zrqut ( - 45) - 50 &gr .
eso de di cod 45 r. . & = 42 8.
erip = 8 y/ 800
0 anu e pro uccidn de di co
e o o o = 700,000
Cantid rcuer as=T0 ,00x8s= 5'600,000 gr .
- 9600 .

corresp n e a la recuperacién anu del

8 rap o 45 r.p.m. con el consiguiente orros

5,6 0 +«x 29 - (2.30 ¢+ 1) = ,6 0 x 25,70 = 143,920

210 grse.

@ ° i1 co e 33 r.pem. = 185 grs.

orap 25 /dis00

t do wm de ro uccibén de scos
n33Tre oo = 140,0 O
Cantid recup r da = 1 0,00 25 = 3'50 ,000 s.
= 3, 0 .

sto |u vale un orro de 13
D45 e 25.7 = 8

o ¢t tolarocu r 1én tot el sor ¢r uci o e
inero ser 1 143,920 ¢+ 9,950 = 233,870/ o.

reou rcifn e -7 e e reocial ynol tom -

r O ue t .



(Ry)

Ee el ue ¢ recuperar el
total ; yemam B ahorro neto
mensu do el capital & sién entre
la utilidad ne= por tanto se tiene:;

= « = 9.5 megses (aprox.)
11 96,240

-

1% Ls instalacibén de la planta es beneficiosa desde todo pun-
to de vista, pues se pagarfa por sf{ sola en 9.5 meses en
base al ahorro y antes del afio se habri economisadoe por va
lor des & 96,240 x 2.5 = § 240,800 .

2¢ Considerando la recuperacién del scrap y su converaién en
B - 45, se tiene un resultado més satisfactorio dado por
el valor de § 233,870, que antes se deshechaba.

32 La ecomomfa total a partir del 2d0. afio seria igual a:
8 96,240 x 1045 meses ¢+ § 233,870 = § 1'244,390

42 Por todo lo vieto anteriormente queda demostrado la facti-
b . de eeste proyecto, sobre todo tomando en cuenta que
la va on sumento y por lo tanto la Justificaeién

trabajo, estd dado por sf mismo.

o8 la més interesada en el es
& serf recomendable su autofi-
nanci deetinando para ello las partidas de compras

de .4l al extranjero a la cuota inieial del valor de



las mag

empresa ilniteresada acostumbra efectuar sus re-
mesas al trimecstralmente, 88lo dispondr ., 400,000
que correspoade a la cuarta parte de los gastos

la compra de 8 - 45 y B - T8,

§61o nos queda analizar si dicha suma alcanza a ocubrir
el primer desembolso, coansiderando que 1 -quinarias pueden
ser adquiridas gon une entrega igual a la tercera parte de su

valor.

Distribucién do los & 400,0003

Gastos de inst = g 255,000
Para compra de maquinaria = " 145,000
Eat alor,cubre el valor de la tercera parte del costo

de la magquinaria que es de: Elﬁl;m = § 89,066

Como se ve cubre algo mfs de la tercera parte.

Con este & e la autofinsnciacién que-
el inicio de este proyecto, siendo los pagos posteriores
tizados por el amplio margen de utilidad que esta industria
puede rendir y de cuya demostracién lo hemos visto anteriormen
te, quedam de ella.



IX - spsummowe snpusEREDL

Durante le inieciacién y puesta en marcha de ests plan
ta,se tropieza con algunas dificultades gue es necesario sal
varlas para evitar mayores contratiempos., Entre ellas las
principal

19 Acostumbrer al personal a usar obligatoriamente los imple
mentos de seguridad personal,tales como méscaras contra
el polvo, antecjos, guantes y la rops ApIvLEuUR.

2¢ Prohibir durante las horas de trabajo, el fumar en las sa-
1 i

2 Obliger a obeervar las disposiciones internas de la

tales como higlene, uso adecusado de herramientas y sobre
todo elevada moral.

Por pearte de la entidad patronal deberén tomarse las
siguientes precauciones,
12 Dotar a la plenta de un botiquin pare primeros suxilios,
» . surtido.
2¢ Proporcionar al persomal los servicios higifnicos y vestua
rio indispenaables para su comodidad.

32 Coloecar on lugares adecuados extinguidores contra incen-
dios y ensefiar al personal el manejo de estos equipos.

4% Mentener la maquinarizs y el equipe debidamente protegidos,
tales como motores cublertos, engranajes y cualquier
gitivo en movimiento.



Por ltimo para efecto de un buen programe de menteni

0y

1T 2 B8 3 E 3 | | ] L] 3

19 Cumplir rigurosamente con ¢l programsa de msmtenimiente,
J_.uMomdn y revieién de los equipoe ¥y ¢

2% En vista de gue la fuerss motriz es de gran importancia

en

- & presentes

a) Revisién de csbles y conexionss para evitar paralisaelo

nes y accidentes.

b) Los equipos eléotricos deberfn ser operados por las per
' [ ]
¢) Deberd evitarse la ascumulacidn de en lo«

res

d) Por

aledsfios o loe equipos eléetricos.

1o menos una vez al mes deberi hacerse una inspec-

“‘nlllll gL = = 8.

3¢ Al finalizer cada dfa de trabajo, se deberd limpiar loes mo

to

ei.
elepentos

equipos de* , *

: ‘e llevar a cabo es® .,
s BB prugurar usspertar el
or 1 . . _
esto que ella es la coording
- que inoluye en conjunto los
comunes,como son el personal, los materiales, llll!"

» 108 equipos y el tiempo.
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