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Resumen

a evidencia cientifica muestra cémo la contaminacidn atmosférica

genera alteraciones negativas en la salud humana, asi como también,

dafios al medio ambiente. A nivel mundial se registra un elevado gra-
do de contaminacién del aire provocado por material particulado, lo que
ha ocasionado urgencias a nivel de enfermedades respiratorias y derma-
tolégicas, entre otras. Es por ello que nace la necesidad de implementar
sistemas efectivos de control, que ayuden a minimizar los impactos que se
genera por el proceso de corte de aglomerados; por lo tanto, para simular
el control del material particulado se hizo uso de un filtro de mangas con
diferente tipo de tela, de las cuales se va a obtener un porcentaje distinto
en cuanto a la eficiencia de retencion.
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Introduccion

En la actualidad, los problemas ambientales toman cada vez una mayor importan-
cia, debido al aumento de la poblacidn y de centros industriales, lo que ha origi-
nado un incremento de las emisiones gaseosas contaminantes, trayendo consigo
un deterioro de la calidad del ambiente. La contaminacién del aire proveniente de
actividades industriales es uno de los grandes problemas que alteran el aire, dado
gue estos traen como subproductos, material particulado (MP). Por esta razon, el
presente estudio se hace con el fin de encontrar soluciones que ayuden a mitigar
dichos problemas, para lo cual es importante tener en cuenta que estas actividades
afectan principalmente la salud de las personas.

El presente estudio de caso se basd en actividades industriales realizadas en la
empresa Madecentro, que brinda a la comunidad, insumos para la industria del
mueble, madera y construccion, que alteran los ambientes laborales. Por ello, se
buscé soluciones que ayudaran a disminuir el impacto que esta actividad genera,
con el objetivo de disefiar e implementar un sistema de control y demostrar su
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efectividad. En consecuencia, se plan-
ted un sistema de filtro de manga que
ayuda a extraer MP. Ademas, los filtros
de talegas o mangas “son considerados
como los equipos mas representativos
de la separacién soélido-gas. Su funcion
consiste en recoger las particulas soli-
das que arrastra una corriente gaseosa,
haciéndola pasar a través de un tejido”
(Echeverri, 2008, p. 34). También son
sistemas que se utiliza con mucha fre-
cuencia en los procesos industriales,
para evitar problemas relacionados con
el medio ambiente. Lograr la imple-
mentacién de un sistema de filtro de
mangas garantiza la eliminacién de par-
ticulas del aire, lo que conlleva un me-
jor control de contaminacidn del aire.

Objetivo

Determinar la eficiencia de retencién
de los tipos de mangas preselecciona-
das para retener material particulado
generado por corte de material aglo-
merado en la empresa Madecentro de
la ciudad de San Juan de Pasto.

Metodologia

En el presente proyecto de aprendiza-
je planteado como caso de estudio, se
tiene como fin, retener el MP que se
encuentra disperso a atmodsfera, gene-
rado por corte de material aglomerado
en la empresa Madecentro, el cual se
pretende reducir mediante un filtro de
mangas.

Para ello se ha planteado una secuencia
de actividades que al cumplirse, dardn
el resultado esperado. Inicialmente se
realizd la busqueda de una empresa
que generara el MP, donde se pudiera
evidenciar el problema propuesto. En la
empresa Madecentro se da una salida
excesiva de éste, debido al proceso que
se lleva a cabo, ocasionando una conta-
minacion dispersa.

Posterior a esto, se conocio el proceso
y se extrajo la muestra que seria ana-
lizada para conocer el tamafno de las
particulas con la maquina tamizadora,
datos necesarios para hacer el disefio
del sistema de control. Luego se debia




hacer la eleccion de los tipos de tela; para ello se hizo un estudio adecuado, como
saber el tamafio del poro con la ayuda del estereoscopio y se efectud una relacion
de medicion directa con tornillo micrométrico. Luego se llevd a cabo una revision
bibliografica, en aras de establecer el modelo de filtro de mangas para retencién de
MP; en este caso, se tomo en cuenta el disefio de Echeverri (2008). Al tener el dise-
flo establecido, se hizo la cotizaciéon y compra de los materiales requeridos para el
disefio, y la construccion del filtro de mangas en el Campus Alvernia de la Universi-
dad Mariana. Se realizé diferentes ensayos del funcionamiento del filtro de mangas,
una recoleccion de datos para poder calcular la eficiencia que tenia cada una de
las mangas vy, finamente, un analisis de los resultados obtenidos para conocer cual
manga tuvo mayor retencion de MP generado por corte de material aglomerado en
la empresa Madecentro.

Resultados
Se realiza un tamizado a la muestra el cual nos arroja los siguientes resultados:

Tabla 1. Tamizado a la Muestra

Tamiz Diametro Unidad
60 0,25 mm
80 0,117 mm
100 0.149 mm

Fueron estimados los tamafios de los poros de diferentes tipos de telas:

Tabla 2. Estimacion de los tamaifios de poros

Parametro Valor Unidad

Tamafo poros Manga 1 0,3 mm

Tamafio poros Manga 2 0,13 mm

Tamafio poros Manga 3 0,08 mm

Tabla 3. Velocidad de filtracion
Aserrin Velocidad de filtracién Unidad Valor
Agitacién/Contracorriente (Tela Tejida) (m/s) 0,018
Tabla 4. Datos disefio filtro de mangas
Espesor k
Dacrén 2,4 263,2
Tabla 5. Pardmetros, Unidades y Valor

Parametros Unidades Valor
Area de filtracidn m? 1,1667
Caudal m3/s 0,0210
Area entrada m? 0,0050
Velocidad entrada m/s 4,2
Velocidad de filtracién m/s 0,0180
Volumen m?3 0,005
Diametro de la manga m 0,08
Longitud de la manga m 0,26
Area de la manga m? 0,0703
Caida de presion a través de la tela mmH_0 4,7376
Resistencia del filtro mmH,0-s/m 263,2
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Tabla 6. Eficiencia del filtro de mangas
Manga Muselina

Particulas que entran al sistema

de control (g) >00

Material particulado removido en

filtro (g) 100

Material particulado sedimentado

(&) 250

Tabla 7. Determinacion eficiencia real del
Sistema de Control

Entrada = Salidas Parciales + Salida total

500 = 150 + 250+ salida total

Salida Total = 500 - 150 -250

150

Tabla 8. Eficiencia

E % = (entrada - salida) / Entrada *100

E% 70

Tabla 9. Eficiencia del filtro de mangas
Manga Dacron

Particulas que entran al sistema de
control (g) 500

Material particulado removido en
filtro (g) 200

Material particulado sedimentado
(g) 250

Tabla 10. Determinacion eficiencia real
del Sistema de Control

Entrada = Salidas Parciales + Salida total
500 = 150 + 250+ salida total
Salida Total = 500 - 150 -250
50

Tabla 11. Eficiencia

E % = (entrada - salida) / Entrada *100

E% 90




Analisis de resultados

Segun la informacidn recolectada, se observa la importancia de estudiar y mitigar el
MP presente en la atmdsfera. En este estudio se identificd que las empresas que se
dedican a cortes de aglomerado, son fuentes generadoras de contaminacién; con su
manipulacién generan afectaciones a la salud del hombre y del medio ambiente, debi-
do a la poca informacion de control. Para el disefio del filtro de mangas, inicialmente
se realizd una revision bibliografica acerca de los sistemas de control de particulas; la
literatura sostiene que los filtros de mangas son eficientes para la retencién de MP. En
este estudio de caso se decidid ejecutar pruebas con dos tipos de mangas para deter-
minar cual de las dos tiene mayor eficiencia de retencion de este material. Después de
haber realizado las pruebas y ensayos, se observd que la retencion de la muestra es
relativamente eficiente en el filtro de manga dacrén, donde se da una separacion del
aire y particulas sélidas; ademas, se evidencia gran cantidad de retencion de MP en las
mangas que, de acuerdo con su peso especifico, finalmente van sedimentando hacia la
camara donde el aire se divide por cada uno de los compartimentos.

Para el sistema control se tuvo en cuenta aspectos como, materiales y dimensiones que
se utiliza para la construccion del prototipo deseado. Cabe resaltar que los célculos efec-
tuados para el disefio son hechos a partir de condiciones reales a las que se trabaja.
Otro factor destacado para garantizar la eficiencia de retencién es el nUumero de mangas
implementadas y el tipo de tela con el que se va a trabajar; para este caso se utilizé una
manga con tela muselina, ya que posterior a un estudio de granulometria, ésta podia
retener particulas inferiores a 0.25 mm, lo cual era factible para el tipo de MP que se
queria retener en el sistema; sin embargo, éste no tuvo la expectativa deseada; es decir,
su eficiencia fue baja, razén por la cual se hizo otros ensayos con diferentes tipos de tela,
como el dacrdn, el cual, al ser un tipo de tela con menor tamafio de sus poros, pudo
retener con mayor facilidad las particulas de 0.25 mm; esto se pudo evidenciar en los
resultados de eficiencia obtenidos, lo cual significa que el dacréon es un filtro capaz de
reducir el impacto que genera el MP con respecto a la salud del ser humano; ademas,
y de gran importancia, incide en el mejoramiento de la calidad del medio ambiente; en
otras palabras, ayuda al control de la contaminacion del aire.

Una de las ventajas de implementar estos sistemas para el control de MP es, princi-
palmente, que son de bajo costo, tienen largos periodos de duracion si el filtro estd
disefiado adecuadamente, no consumen mucha energia eléctrica, pueden ser utiliza-
dos para distintas particulas, con la condicion de que el material a controlar no posea
eficiente capacidad de cohesion. Una desventaja de estos sistemas es que no tienen
un buen funcionamiento en condiciones de altas temperaturas o cuando las particulas
no estan completamente secas, afectando asi la eficiencia.

Es importante la implementacion de este tipo de sistemas de tratamiento, debido a
gue es necesario cumplir con la Resolucién 601 de 2006 del Ministerio de Ambiente,
Vivienda y Desarrollo Territorial, que establece los niveles maximos permisibles para
MP, los cuales se encuentran en promedio anualmente, en 70 micrometros sobre me-
tro cubico y por cada 24 horas en 150 micrémetros sobre metro cubico. No obstante,
en este tipo de bodegas no se realiza ningln tipo de control por entidades publicas;
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es por esta razén que los propietarios de
estos establecimientos no cuentan con
sistemas de control adecuados para MP.

Conclusiones

La eficiencia de operacién experimen-
tal del filtro de mangas es de 90 %; esto
nos indica una muy buena coleccién de
particulas, cuya adaptacion puede ser de
gran utilidad para empresas que generen
grandes emisiones de MP hacia la atmos-
fera. Ademas, se logra identificar que es
factible el uso de estos equipos de control
durante cualquier tipo de proceso que
genere particulas, ya que también sirve
como medio de recuperacion y control de
emision para cualquier tipo de industria.

El parametro mas importante para el di-
sefio de filtro de mangas es la velocidad
de filtracion, la cual depende del tipo de
MP que se quiera tratar; ademas, es esen-
cial tener en cuenta la pérdida de carga,
ya que ésta indica la presién con la que
debe ser ingresado el gas y si es necesaria
la utilizacién de un ventilador o un soplan-
te que se encargue de impulsar el gas.

Con el sistema control implementado se
logra mitigar el problema de contamina-
cion del aire que se da por el proceso del
corte de aglomerado; por otra parte, el
sistema control contribuye al bienestar
del personal que trabaja en el estableci-
miento, reduciendo la incidencia de en-
fermedades respiratorias.

Si bien este tipo de fuente fija genera
alto grado de contaminacién al nivel del
suelo, resulta dificil realizar un control
totalmente eficaz debido al gran esparci-
miento y dispersién en su entorno.

Este sistema control no presentd una efi-
ciencia del 100 %; esto se pudo presen-
tar por las pérdidas por accesorios, o por
fugas que pueda presentar el mismo.
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