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I N T R O D U e e I O N 

' \!n el campo de los adhesivos se han venido realizando diferentes 

clases de ellos con usos especfficos. Algunos de los adhesivos 

que tienen un com11ortemiento más noble en el mercado son aquellos 

que se encuentran enfocados para su aplicaciÓn en cajas de cartón 

y papelil espec{ficamente este trabajo abordará sobre aquellos 

constitttidos por acet:?.to de polivinilo (PVA) y dextrinaso 

Han sido muy numerosos los estudios de tipo experimental que se 

han encaminado para desarrollar las mejores caracter!sticas de e§_ 

te tipo de materiales, por otro lado se tiene ya realizados den-­

tro de tas compañÍas los estudios de mercado y la factibilidad c,2_ 

rrespondiente. 

Este trabnjo se encuentra dirigido fundamentalmente hacia una pr,2_ 

puesta ordenada de esta clase de informaciÓn proyectada principal 

mente a la pequeña industria que en el periodo gubernamental ac-­

tual esta recibiendo·incentivos. 

Al ordenamiento de esta informaciÓn encaminada a una industria 

particular hasta el )roce2o final, u operaciÓn· con todos los pa-­

sos que ella involucra ,~e le conoce como "Paquete de Tecnolog{a 

de OperaciÓn;' y la infOI'TIH•_ciÓn que se encuentra _plasmada en este 

estudio pretende ser una s~JortaciÓn que se haga en esta rama. 
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O B J E T.I V O S 

Para poder presentar un desarrollo de una tecnologÍa de operación 

se propone que se pueda cumplir el desarrollo de los siguientes 

puntos•· 

l. TecnologÍa del Producto 

2. Tecnologf.a del Equipo 

3. Tecnologf.a del Proceso 

4. Manuales 

l. TECNOLOGIA DEL PRODUCTO 

Abarcará principalmente las caracterf.sticas as! como la presenta­

ción que tienen los adhesivos hechos de PVA y DEXTRINAS, encamin~ 

dos a la industria papelera y del cartón, una relaciÓn de los pr~ 

cesos existentes, la selecciÓn de uno de los procesos proyectados 

a la escala particular de la producción, las etapas y cambios que 

se involucren en cada uno de ellos, una breve e~posiciÓn de 1as 

provenencias de las materias primas y de sus caracteristicas pri~ 

·cipales, y la generación de modelos matemáticos provenientes de 

diseños experimentales que se encuentran resumidos en el nomogra­

ma de procesamiento mediante el cual se pueden predecir algunas 

propiedades de interés en funciÓn de las variables de procesamie~ 

to y formulación, o bien emplear ~ste nomograma como fuente co--­

rrectiva para minimizar la variaciÓn de algunos de estos paráme-­

tros. 
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2. 'l'EC!!OLOGIA DE ZQUIPO 

Se explic~rá brevemente todo aquello relacionado con el e~uipo 

que entra en forma directa dur?nte el proceso de fabricaciÓn de 

los adhesivos, en cuestión; "'Jmnbién es conveniente hacer notar 

que el renglÓn correspondiente a servicios, conocido como Tecnol.Q. 

gla de Servicios, será abarcado, en el inciso de equipo, ya que, 

debido a la magnitud de los servicios requeridos no amerita un e~ 

pÍtulo especial. 

Se explicarán en forma breve los equipos que intervienen, su pa-­

pel dentro del proceso, especificaciones, funcionamiento, así 

como las condiciones de higiene y seguridad que deberan tenerse 

durante el. mane jo de los misrr.os, tanto como su localización den-­

tro de la fábrica, obedeciendo a diagramas de flujo y de proceso, 

que dan informaciÓn con respecto a parámetros de proceso o formu­

laciÓn, así también las secuencias que se deberan esperar. 

Toda esta informaciÓn se ve ayudada con una serie de diagramas o 

planos y sus respectivos manuales, los cuales se muestran y expl1 

can en los capÍtulos corres~ondientes. 

Esta informaciÓn desde luego es básica para que se pueda transfe­

rir a un Jufete de Ingeniería, tanto de proceso como de proyecto 

especÍfico, para posteriormente llevar a cabo la construcción. 

3. TEm;OLOGIA DEL P:lC'CJ<;;:;c 

J,a tecnolop:Ía del proeeDO se.riala los distintOS métodos de Obten-­

ciÓn de los productos o bien, llegar a la selecciÓn o aplicación 

de algÚn proceso u operación, seleccionados, desde luego para ha­

ber llegado a este nivel se hace necesario el tener toda la infor 

maciÓn relativa a la~ tecnologÍas de producto, equipo, estudios 

de factibilidad de nt rcudo, así como tanbién, los criterios de 

pl2.usibilidad que den un::: inar:en más objetiva de la li:nitaciÓn 
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del proceso, dentro de un sistema que considere los siguientes a~ 

pactos: 

Criterios tecnolÓgicos 

Criterios econÓmicos 

Criterios sociopol{ticos 

Criterios de impacto ecolÓgico 

4. MANUALES 

Los manuales vienen a ser un conjunto de legajos informativos, 

que en un momento dado señalen en forma sistemática los pasos que 

se deben realizar, para que se lleven adelante acciones, tales C..Q. 

m o: 

OperaciÓn de equipos 

ObtenciÓn de formulaciones 

Manejo de equipos auxiliares o servicios 

Manuales de organizaciÓn 

Manuales de contenido multiple 



CAPITULO I 

GE!-:ERALIDADES 

ADHE~nvo~; 

:C:n sentido amplio, adhesivo es toda sust2.ncia capaz.de unir o pe­

ear dos superficies adhiriendose con fuerza a cada una de ellas. 

Uno dé los requisitos del enlace adhesivo es que tenga fortaleza 

interna, pues de lo contrario es ineficaz la unión, por lo común, 

se aplican los adhef'ivos en forma de soluciones, emulsiones o ge­

les blandos; pero se puede a~licar también en forma de capas del­

gadas de s-Ólidos cue se vuelven 1:1auidos con el calor. La mayor:1a 

de las veces la formaciÓn de un~ uniÓn adhesiva eficaz depende de 

la conversiÓn de la capa adherente en una jalea semisÓlida o en 

pel:1cula dura que, por supuesto, debe tener buena fuerza de cohe­

sión y 1:',dherirse firmemente a los materiales que se desee pegar, 

los cuales reciben el nombre de adherendos. 

VENTAJAS :JE. LA UNI ON CGl ii.DHESIVOS 

Ade~ás de la rapidez y facilidad de la uniÓn de los adherendos, 

el uso de los adhesivos tienen otras ventajas importantes sobre 

la uniÓn mecánica con clavos, tornillos, pernos o con soldadura, 

estas ventRjas son: 

1.- FijaciÓn de ciertos materiales, cor~o las etiquetas de papel a 

latas o botellas, que sería imposible o no ser:1a práctica por 

otros medios. 

2.- Unión de dos o 
, 

:r.as r:lHteri::ües similares o distintos, tales c_Q 

mo la combinaciÓn \L· ::,uchas pequeñas piezas de madera en ["r3!l 

des ensamble¡: encr,J..::-.dos, '::ás economices y eficiente que si Pe 

usar2~ otroo materiales. 
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3.- Se obtienen superficies y contornos más lisos al pegar las 

guarniciones de frenos y embragues y los ensambles de avión, 

donde las cabezas de los remaches y otros resaltos afectarían 

el funcionamiento. 

4.- Transmisión de esfuerzos más eficiente y uniforme de un miem­

bro a otro que la que es posible con la uniÓn mecánica, de lo 

que resulta· reducciÓn de fallas por fattga, cor'lo se ve en las 

modernas armaduras de madera encolada para techumbre, paneles 

de cubierta tensada para casa y a la de los rotores de heli•­

cópteros. 

5.- El diseño de artículos nuevos y me jo res compuestos por· la 

unión eficiente de varios m~_teriales mediante principios de 

ingeniería para sacar provecho de las mejores propiedades de 

·cada material. 

6.- Menor corrosiÓn de las juntas de metales diferentes por reduc 

ción de la acción galvánica al evitarse el contacto de metal 

a metal. 

7.- Mejor acciÓn oclusiva para gases y lÍquidos que la que es po­

sible obtener con la uniÓn mecánica, como e~ la uniÓn de ex-­

trusiones para ocluir los bor<Jes de paneles emparedados y en 

la fabricaciÓn de lanchas de madera impermeables. 

DESVENTAJAS 

No hay solo adhesivo o 9roceso de uniÓél con adhesivo que verdade-

. ramente llenen las condiciones de a¡üiC~3.ciÓn general, por lo tan­

to, una aplicación de adhesivos dada requiere una formulación del 

adhesivo especÍfico y puede requerir tnmbién condiciones de oper~ 

ciÓn especiales. 
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NATU'lALEZA DE LA ADH..i::·ml'<CIA 

Aunque ha habido mucha experimentaciÓn y discución ~wbre la natu­

raleza de la unión de los materiales mediante un adhesivo, este 

fenómeno no está aún bien entendido. Antes se creía que la adhe-­

rencia era esencialmente una fijación mecánica en la cual el lÍ-­

quido adhesivo fluÍa o era forzado en cavidades o poros de los 

adherendos, donde se endurecía y quedaba entonces como anclado a 

cierta profundidad de los mismos. Aunque algo de tal entrelazamieQ 

to mecánico puede ocurrir en algunos adherendos porosos y puede, 

efectivamente, ser algÚn valor para aumentar la fortaleza de la 

unión. Ahora se considera e:eneralmente que la adherencia se debe 

con más probabilidad a fuerzas quÍmicas, quizá semejantes a las 

que mantienen juntos los átomos y moléculas del adherendo. 

Estas fuerzas suelen llamarse fuerzas de valencia primaria y se-­

cundaria. Este tipo de adherencia espec:f.fica, . antes, se explicaba 

la adherencia especifica suponiendo que los adhesivos polares se 

p~gaban a los adherendos polares y que los adhesivos no polares 

se ligaban a los adherendos no polares, pero que los materiales 

polares y no polares no eran compatibles para la adherencia. Esto 

significa realmente muy poco, puesto que no habÍa medios para de­

terminar la polaridad y predecir las propiedades de ligazón antes 

del ensayo real. En la 1)rá.ctica se encontraron Ínuchas excepciones 

cuando se tomo el momento dipolo como medida de polaridad. 

Se supone que la adherencia requiere pri~ero el mojado del adhe-­

rendo por el adhesivo para la realizaciÓn del contacto en dimen-­

siones moleculares. De este modo la adherencia permanente se pro­

duce si la enere;Ía interfásica e·n-tre el adhesivo y el adherendo 

es menor que la suma de las enere;ias de superficie de uno y otro. 

Desgraciadamente, f:altan los medios para medir estas energÍas de 

los complejos adhesivos y adherendos aue se use.n comunmente. AquÍ, 
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es suficiente decir que las :fuerzas de cohesiÓn pueden entrañar 

enlaces primarios y secundarios. Los primarios son enlaces elec-­

trova.lentes, de covalencia y covalentes coordinados con transfe­

rencia o comparticiÓn de electrones entre los átomos y moléculas 

del adheeivo y del adherendo. 

Los enlaces secundarios son el resultado de las :fuerzas de Vander 

Waals que derivan de la energfa residual. Estas :fuerzas son más 

~randes para los compuestos que para los áto~os o moléculas de 

los elementos. Son tal!lbién mayores para moléculas asimétricas que 

tienen desiguales distribuciones de electrones, llamadas dipolos, 

que para las mÓleculas asimétricas. Se piensa que estas :fuerzas 

resultan de las :fuerzas de orientaciÓn de moléculas de dipolo elé~ 

trice permanente y de :fuerzas de dispersiÓn debidas a movimientos 

electrÓnicOP internos independientes de los momentos de dipolo. 

En general, los intentos de calcular las :fuerzas de cohesiÓn en 

materiales no tuvieron éxito, pues los valores computados eran VA 

rias veces mayoree que los valores de :fuerza observados. 

FACTORES '~UE MODIFICAN LA ADHEliliNCIA 

Las observaciones hechas en la práctica y los estudios :fundament~ 

les de L:c. Bain, Bartell y otros investigadores indican que la 

adherencia eficaz depende de los siguientes factores. 

a) afinidad del adhesivo ,por el me.terial de los objetos que se van 
a unir. 

b) tendencia del adhesivo a ~·~ojar la superficie del material. 

e) tendencia del adhesivo a penetrar la su,er:ficie del material. 

d) consistencia y continuidad de la materia adhesiva. 

e) espesor y flexibilidad de la capa adhesiva. 

Por lo trnto las dor-o condiciones evidentes que se requieren para 

e 1 buen funcion8mient o de un adl:.e r-i vo son: 

1.- Contacto en di1'1e!1siones noleculares. 

2.- ~e la ener'!:t~1 interfasi·3~- de aclhe...,ivo .Y sÓlido sea menor aue 
la suma uc laf' cnere;iaG de su!Jer:i'icie :lel adhesivo y del s6li 
d~. 
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ACETATO DS VINILO 

La producciÓn de acetato de vinilo a partir de acetileno y ácido 

acético fue descrita por primera vez en una patente alemana en 

1912 impresa por Klatte. 

En 1917 Klatte y Rollete descri~ieron las condiciones para polim~ 

rizar el acetato de vinilo es un liquido incoloro que hierve a 

72.5°0 y en cuya formación se obtienen como subproducto acetona y 

acetaldehido. 

PROCESO DE OBTENCIOH Di!: ACETArO DI!; VINILO 

Este monómero se obtiene a partir de una patente petroqu!mica cu­

yas materias primas son el acetileno y el ácido acético glacial 

en presencia de un catalizador eeneralmente sal mercúrica del ác! 

do acetil sulfÚrico. 

Reacción: 

HC s CH + HOOC - CH
3 

o o 
11 11 

(H
3
C-C-O-:¡i-O) 

o 
H~ = CH 2 

o 
1 

O = C- CH
3 

Acetato de Vinilo 

;Las condiciones de operaciÓn del proceso son las siguientes: 

Una co·lumna empacada con pedacer{a de vidrio se inunda con ácido 

acético elacial y se le pasa una corriente de acetileno por la 

parte inferior de la columna, la cual contiene t8mbién mezclado 

con la pedacer!a de vidrio los gránulos del catalizador y debido 

a la ['ran superficie de contacto que exponen, el acetileno se su_2 

divide en microburhujas aue rá9idamente reaccionan con el ácido 

acético gla.cial, cuando comieza a esc?.p:?r acetileno por la parte 

su;:¡erior de la column:e_ en i_oo;ual prOlJorciÓn al acetileno alimenta­

do, es entonces que termina el proceso y basta con cesar la co---
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rriente de alimentación y drenar le. columna, para recibir en lecho 

de catalizador inhibiente el monómero. 

Solubilidad de Agua ~ peso 

0.9 

1.9 

Solubilidad en solventes Orgánicos 

Acetona, benceno, éter etÍlico, 
heptano, metanol, y tetraclo~ 
ro de carbono. 

25 °C 
Solubilidad 
completa. 

CUadro de Propiedades QuÍmicas del Monómero Acetato de Vinilo. 

El acetato de vinilo reacciona tanto como éter, como componente 

olef!nico, por lo que resumiremos sus principales reacciones. 

HidrÓlisis.- El Acetato de Vinilo hidroliza fácilmente cuando se 

trata con un ácido o un alcalÍ para dar ácido acético o acetato 

de sodio y acetaldehido. 

CH 
1 
o HidrÓlisis H+ 

81 

o HidrÓlisis OH-

La hidrÓlisis puede ser catalizada con cloruro de paladio en un 

medio ácido. 

Descomposición.- El acetato de Vinilo se descompone en presencia 

'de ácido a~ y cloruro de paladio y acetato de sodio para dar 

acetaldehido. 

CH2 = CH 
1 o 

o 

+ 
Na0Ac 2 



El acetato de vi~ilo reacciona con ~cetaldehido en Dresencia de 

sodio para formar un acet:ücidico. 

CH
2 

= C!I - OOCCH
3 

+ 2CH
3

CHO 

Acetil aldoxan 

REACCIONES CON COMPUESTOS EIDROXI 

1.- En pre,-;encia de catalizadores alcalinos, el acetato de vinil 

se conoce como agente acetilador 

ROH + CH 2 + C~ 

o 
1 

O = C - CH3 

R-0 

2.- En presencia de ácidos fuertes como catalizadores se forma co 

roo producto una mezcla de acetales. 

ROOH + CH
2 

= CH 

1 
o 
1 

o ... e CH 
3 

R-OüC-CH
3 

+ CH
3

CH + 

\R 

13 

3.- En presencia de ácidos fuertes en combinaciÓn con sales merci 

ricas como catalizadores, los productos acetales partiendo de 

alcoholes alifáticos 

ROOH + CH 2 = ~H 

o 
1 

0=C-CH
3 

son mejorados. 
Ht:OBG

3 
BJ!' .. + c:r 3-c~-o-~ 

OOC-CH 
3 

4.- De -l5°C a 0°C en presencia de sales mercúricas y ácidos fueL 

tes el acetato de vinilo reacc.iona con los alcoholes para dar 

éteres vinÍlicos, y con fenoles de mezclas de éteres vinilfe­

nÍlicos y los acetales de los fenoles. 



Cuadro de Propiedades Fisicas del Monómero 

Acetato de Vinilo 

Peso molecular 

Punto de ebullición 

760 mmHg 

300 mmHg 

50 mmHg 

10 mmHg 

Densidad de vapor (aire 

Densidad del liquido 
d9 

4 
d20 

4 
d30 

4 
d50 

4· 
Viscosidad del liquido 

o °C 

20" 

4o ea 
8o 0c 

12000 

l. O) 

TensiÓn interfasial al Agua a 20°C 

Punto de fusiÓn 

Punto de c~ngelaciÓn 
Solubilidad en agua í~ peso 

20°C 

50 °C 

70 °C 

86.091 gr/grmol 

72. 7 °C 

47.0 °C 

9.0 °C 

-l8°C 

2.97 gr/cm3 

0.9459 gr/ml 

0.9312 gr/m1 

0.9181 gr/m1 

0.892 gr/m1 

0.55 cp 

0.43 cp 

0.35 cp 
-
0.25 cp 

0.18 cp 

16.5 dinas/ cm 

-92.8°C · 

-100. 2°C 

2. 3 

2.1 

3. 5 

14 
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ADICION:<;.J: 

IIidror:;enaciÓm 
lO% nt 
8260 .. CH

3
COOH + Acetato de etilideno 

o 

POLirt:ERIZACION DEL ACETATO DE VINILO 

Polimerización en masa, en soluciÓn y por emulsiÓn.- La polimeri­

zaciÓn en masa del acetato de vinilo no es importante industrial­

mente, la dif'icultad de remover el calor de polimerizaciÓn y por 

lo t:mto el control de la reacciÓn de polimeriz?.ción, asi como 

las ramif'icaciones que ocurren en relaciÓn de monómeros a altos 

polimeros lo cual diri;9:e la insolu bilización ha hecho que el pro­

ceso de polimerización en masa sea no atractivo. 

El mecanismo y cinética de las polimerizaciones en masa y en sol~ 

ciÓn son similares, por lo que aquÍ t:r-?.taremos el caso de la poli 

merizaciÓn en solución. Comercialmente las polimerizaciones en s~ · 

lución son pref'eridas cuando el acetato de polivinilo es vendido 

como polímero en soluciÓn, corno por ejemplo para adhesivos, apli­

caciones en etil acetato o tolueno, o cuando el acetato de poli Vi 

lo es sÓlo un producto intermediario como es en la preparación 

del alcohol polivinÍlico. 

Polimerizaciones del acetato de vinilo en soluciÓn.- La polimeri­

zación del acetato de vinilo e:1 solución de metanol es importante 

industrialmente, ya cue ale:unos procesos para la preparaciÓn de 

alcoh.ol poli vinÍlico us2cn ncet;o¡to de poli vinilo como intermedia-­

rio, obtenido por poli:nerizaciÓn er. oolución de metanol. 

Un caso ee~ecial Ge la polimerización en soluciÓn es la prepara--
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ciÓn de los llamados telÓmeros, que son polimeros de bajo peso m~ 

lecular y tienen grupos terminales, los cuales influyen signific~ 

tivamente en las propiedades del polimero. Los telÓmeros basados 

en acetato de vinilo no tienen importancia comercial. 

DescripciÓn del proceso de polimerizaciÓn en soluciÓn.- El monóme 

ro liquido insaturado, sin inhibidor y seco se diluye con un sol­

vente orgánico que sea soluble en H20 y dicha solución en el sol­

vente se somete a 75°C en recipiente a reflujo para que vaya esp~ 

sando hasta llegar a convertirse en una soluciÓn muy viscosa del 

polimero en el solvente empleado, en este proceso no se va a obte 

ner un producto sÓlido y las burbujas de C02 Ó de N2 provenientes 

de la descomposiciÓn del catalizador tienen tiempo de escapar de 

la solución por muy viscosa que esta resulte. 

Descripción del proceso de polimerizaciÓn en masa.- El monómero 

liquido insaturado sin catalizador inhibiente y seco, se le agre­

ga el catalizador polimerizante ( 5 - 10 mg x ml ) y se somete en 

la estufa dentro de moldes cerrados a una temperatura .de 60°C du­

ran~e cierto tiempo, en el que lentamente va espesando hasta al-­

canzar muy altas viscosidades y solidificar, tomando la forma in­

terna del molde que lo contiene bajo la forma de un bloque campa~ 

to; para lo cual es necesario no agregar más de la cantidad máxi­

ma de catalizador, B! tampoco comenzar a una temperatura superior 

a los 60°C, debido a que entonces como la reacciÓn es exotérmica 

Y. asciende de 5 a l0°C durante el proceso, se liberarían rápida-­

mente mayores vo1Úmenes de co2 de los perÓxidos Ó de H2 azocatali 

zadores, cuyas burbujas al ir aumentando la viscosidad en forma 

acelerada no podrla escapar y finalmente quedarian englobadas ec 

el bloque, disminuyendo sus resistencias fisicas, mecánicas, elé~ 

tricas y hasta quimicas, y cuando el número de burbujas es muy 

elevado~ en lugar de un bloque compacto resulta espumado con las 

resistencias antes dichas muy disminuidas. 
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PolimerizaciÓn en Emulsión.- La mayor producciÓn de acetato de p~ 

livinilo vendido comercialmente es hecho por polimerizaciÓn en 

emulsión, suspensión, soluciÓn y masa, listados por orden de im-­

portancia. 

La receta de la polimerizaciÓn tÍpica en emulsión se localiza en 

la literaturn y conDiste de: 

Partes 

AcdtPtO de '!inilo 80 lOO 

.\.ff.la 80 lOO 

:ii:rru¡lsificantr" y t..! o 
loide pr'Jtector 2 6 

I!UCIADOi{ o. 5 1.5 

Los coloides protectorer-: sen t·,L:;; como el alcohol polivin{lico 

hidroxietil celulosa, co~olÍ~ero, de anhÍdrido maleico, alquil 

vinil ésterec y goma a<·?.~it:"'• 

Los emulsificantes son comr.uc--coé' p.niÓnicos tales como lauril su]:, 

fato sÓdico, alquil arenas sulfonatos, y compuestos no aniÓnicos 

tales como el Óxido de etileno, aductos de alquil fenoles, blo--­

ques de copolÍmeros de Óxid'J d8 etile~o, Óxido de propileno y Óxi 

dos de polietileno, ésteres de ácidos grasos y ~steres. 

Los iniciadores usados comunmente son peroxidisulfatos alcalÍs, 

perÓxido de hidrÓgeno, y perÓxidos orgánicos parcialmente solu--­

bles en agua, talcs·como el hidroperÓxido de terbutilo o el hidr~ 

perÓxido de cumeno. 

DescripciÓn del proceso de polimerizaciÓn en emulsiÓn.- El monóm~ 

ro sin inhibidor y Q2 necesariamente seco se distribuye bajo agi­

tación en a~a que contenga un jabÓn o un detergente que actuen 

como agentes tensoactivos para bajar la tensiÓn superficial en 

las dos fases inmiscibles, o sea entre el monómero y el agua para 

que así queden distribuidas micelas coloidales del monómero como 

fase dispersa en el medio dispersante que es el agua y en forma 
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homogénea y estable de emulsiÓn (lechosa); además el agua debe 

llevar en soluciÓn un catalizador polimerizante del tipo de los 

perÓxidos inorgánicos como el persulfato de potasio que es la sal 

dipotásica del ácido persulfÚrico, ya que los perÓxidos orgánicos 

se descomponen con el agua sin generar radicales libres. 

L~ temperatura a que se opera en emulsiÓn y en suspensiÓn es de 

a.proximadamente.80°C ósea 10°C más r;ue en el proceso de solución, 

debido a que el H2o tiene un ·~oefi.~l ·=· > n~ transmisiÓn de calor 

superior a los solventes orgánicos, J r· ~· se opera a reflujo en 

el reactor de emulsión~ no hay riesro de q~·~ se evaporen las mic~ 

las del monómero puesto que los vaporEs del mismo vuelven al rea& 

tor al refluir y se reincorporan ··'· rr.1: · 

lÍquidas debido a la agitaciÓn por hél~· 

'omo micelas coloidales 

al cabo de cierto tiem 

po cuando el espesp~iento de la emulsiÓn llega a muy alta viscos~ 

dad equivalen te , Lche condensada, es entonces que se deja de 

calentar a 80 °C y se ,;, ·.v'l¡la la emulsiÓn bajo agitaciÓn con ácido 

clorhÍdrico y los grumos que precipitan, se reciben.en un horno 

rotatorio donde se lavan con agua y una cuchilla los recoge de la 

lona del tambor giratorio para proceder a secarlos, en charolas 

cuando la producciÓn es baja, en banda m6vil o con corriente de 

aire caliente cuando la producciÓn es alta. 

Polimerización en suspensión.- Las resinas sÓlidas de Acetato de 

polivinilo son fabricados por el proceso de polimerizaciÓn en su~ 

,pensión. 

DescripciÓn del proceso de PolimerizaciÓn en SuspensiÓn.- Este 

proceso difiere del proceso en emulsión en que no se agrega nin-­

gÚn agente tensoactivo (detergentes o jabones) sino que solamente 

se disuelve en el agua el persul~ato de ~otasio y solamente la 

agitaciÓn muy enérgica va a distribuir en micelas coloidales el 

monómero sin inhibidor y ~ necesariamente seco. 

Para que al proceder como en las condiciones de operaciÓn.para o~ 
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tener uua emulsiÓn, en lurar de ella, reRulten aglomerados de pa,r 

t:f.culas en suspensión del tama.:1o de la cabeza de un alfiler, mie~ 

tras persista la agitaciÓn vi~orosa y cuando materialmente ya no 

es posible por el ::;ran nÚr:1ero y tamaño de ellas mantenerlas sus-­

pendidas, se va fornando un sedimento que va aumentando en peso, 

lo cual indica que cuando permanece sin variar el espesor, el pr_2. 

ceso ha terminado, y basta con decantar el agua que sobrenada la­

vando los granulillos aue cono lentejuelas se obtienen de este 

proceso, por eso llamado se suspensión, siR necesidad de tener 

que coagularla (con Jl'Cl) ni filtrar el coágulo-, lo cual es una 

economfa en reactivo y en equipo y en luear de obtener grumos co-

mo resultan del proceso de emulsión, aqu:f. se obtienen gránulos de 

forma lenticular como lentejuelas. Tanto los grumos (del proceso 

en emulsiÓn) como los ~ránulas (del proceso en suspensiÓn) son aE 

tos para intervenir como in,:redientes de formulaciones que van a 

llenar lps tolvas de las máquinas de moldeo para llegar a objetos 

termoplásticos con determinada forma. 

ACETATO DE POLIVIHILO 

El "vinilo" más importante para la adhesiÓn del papel es el acetl!: 

to de polivinilo debido a sus múltiples propiedades, a continua-­

ciÓn se presenta el cuadro de propiedades del acetato de polivini 

lo dividido en ventajas. 

VENTAJAS.- Gran flexibilidad_, buena resistencia a la tensión, li­

gera tendencia al flujo en frío (deformación permanente que expe­

rimenta cualquier material plástico o ~ durante un tiempo deter­

minado a un esí"uerzo definido y a una te::rperatura dada), buena r~ 

sistencia a los ácidos y a los álcalis, baja absorciÓn del agua~ 
buena resistencia a los solventes, buenas propiedades de aislan--



tes eléctricos, sÓlidos altos a viscosidades bajas, formas de 

emulsiÓn que no son inflamables y eliminan el costo del solvente, 

como adhesivo tiene buena pegajosidad inicial, fraguado rápido, 

reactible con temperatura. 

DESVENTAJAS.- Relativo bajo punto de re~landecimiento, ligero 

efecto adverso de la luz solar ( no resisten mucho el intemperis­

mo ) , inestabilidad al calor. 

La mayorla de las diferencias de las propiedades fÍsicas dentro 

de los grados de acetato de polivinilo, son principalmente en fuQ 

ción de su peso molecular. Los grados de peso molecular bajo, son 

suaves y deformables a la temperatura runbiente, mientras que los 

grados de peso molecular alto son duros y fuertes. 

VALORES DE ALGUNAS PROPIEDADES FISICAS DEL ACETATO DE POLIVINILO 

Densidad a 20 °C l. J.9 gr/ml 

Indice de refracción 
a 20°C 

Absorción de agua 

Coeficiente térmico de 
la expansiÓn lineal 

Conductividad térmica 

Calor especÍfico 

Momento dipolar 

PROPIEDADES QUIMICAS 

1.466. 

2 'f. 

8.6 x 10- 5 por 00 

38 X 10- 5 

0-39 cal/ gr °C 

1.85 unidades Debye 
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El acetato de polivinilo es un homopolÍmero plastificado de acet~ 

to de vinilo en emulsión. 

El acetato de polivinilo es neutro y no corrosivo, los diversos 

grados tienen una buena estabilidad al calor abajo de 100°C, de-­

muestran una pequeña decoloración a aproximadamente 150°C y se 

despomponen entre 200 y 250 °C, son suaves a 50 °C pero quebradizos 

a 10 Ó 15 °C. 
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El acetato de -:-¡olivinilo oe c:ue:'la lentmnente, sus reacciones son 

acuellas tlpicas de los é?.teres estables. 

usos 
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La naturaleza termoplástica del 3cetato de polivinilo lo hace 

apropiado para la elaboraciÓn de adhesivos en general, la encua-­

dernaciÓn, sellado de bolsas, la minación, cajas plegadizas y fi­

jas son solamente algunas de las industrias oue consumen grandes 

cantidades de PVA, se emplea también e~ la i~dustria de conver--­

siÓn de pauel. Otros usos son: vehÍculos de tintas flexográficas 

para im~renta~ formulaciones moldeables hasta con un 50~ de plas­

tificante, industria chiclera, cinturones, bolsas., bandas mÓviles, 

correas, pelÍculas plástic:l,~, discos fonográficos 9 tejidos texti­

les, recubrimientos de tubería y pinzas y prensares de todos ti-­

pos. 

Las refdnas de FIA se venden cor2o soluciones en solventes orgáni­

cos, frecuentemente aquellos en los que han sido polimerizados. 

Hay una variedad de solventes en ios cuales la resina puede ser 

disuelta por si:nYJle agitaciÓn ::;. 18. temperatura ambiente; algunos 

son acetona,. eta..Ylol 05%), isopropanol (90~~), ciclohexano, metil­

-etil cetona metanol, n butanol (90%), acetato de butilo, acetato 

de etilo, acetato rle uetilo, d.ioxano, tetracloruro de carbono, 

ácido acético, benceno y tolueno. 

En ciertas clases de solven~es, e jerr:pl_o alifáticos, la solubili-­

dad de la resina decrece conforme el peso molecular del solvente 

aumenta. J~n nuestro caso el adhesivo en b2.se PVA lo venderemos en 

fon1a de emulsiÓn. 

DEXTRINAS 

La estructura quÍmica del al! •idÓn es nás co!:!ple ja y más debatida 

que la de la celulosa. _.;1 :o.lmidÓn es un polÍmero de la glucosa. 
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Aproximadamente tres cuartas partes de este carbohidrato tiene 

una estructura ramificada, parecida a u:1 árbol, que se le conoce 

comunmente por amilopectina; la cu8rta ~arte que no está ranific~ 

da se le llama amilosa •. La complejidad de este pollmero ramifica­

do y de su esqueleto estructural 'Iu:h ico, se de be a los -;ru:_)OS hi 

drÓxilos que le imparten al almidÓn sus propiedades polares. 

En la amilosa o. los componentes no ra.inificados los que i:nparten a 

los almidones, su propiedad de gelación o fijador posterior, f!Ue 

es una propiedad fÍsica, especialmente característica de los almi 

dones cereales. 

Las pelÍculas secas de los componentes ramificados, son relativa­

mente quebradizas, pero son más duras las pelÍculas de los compo­

nentes no ramificados, la amilosa; por lo que éstas se parecen 

más a la celulosa. 

Los almidones naturales utilizados son almidÓn globe, almidÓn de 

trigo, de maíz, papa, y almidÓn de tapioca (yuca), éste Último 

presenta más propiedades de fijado posterior o adhesiÓn, con lo 

cual se preparan gomas más caras pero mayor adhesiÓn. 

El almidÓn se puede disolver o dispersar en agua para dar una 

gran combinaciÓn de productos adhesivos. 

La degradaciÓn del almidÓn ya sea por calor, ácidos, agentes oxi­

dantes o enzimas da por resultado la formaciÓn de dextrinas de 

las cuales a continuaciÓn se hace un breve estudio. 

·DEFINICION 

Es una sustancia isÓmera con el almidÓn, la celulosa, las gomas y 

otras, y además muy semejante a las Últimas en sus propiedades, 

está constituida por un conjunto de sustancias fácilmente solu--­

bles en agua y precipitables por ·el alcohol, que re:mltan o bien 

como productos intermedios en la transformaciÓn del almidÓn en 
-¿ 

azúcar por medio de los ácidos o de lao enzimas, o bien por tost~ 
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ción del al:nidÓn f'eco, y r;c utilizan par<J sustituir a las espe-­

cies na~1r~les de goma, ~e ~~~ ~recio. 

Vau~uelin y ~ouillon-LaEran~e observaron en 1811 que calentando 

Al~idÓn se formaba uria sustx1cia gemosa. Bl mismo resultado obtu­

vo Kirchohoff en el misHiO a..ío e!l sus ensayos para obtener azúcar 

por ebullición del almidÓn n:ezclado con ácidos, y dicho investigJ! 

dor se pudo convencer y:l en el año 1814 de que incluso el grano 

de trigo c-:err.linado en condiciones especiale:c e jerd.a como los áci 

dos, un poder desdoblador sohre el EtlmidÓn. Al.principio se consi 

deró esta sustancia gomosa como idéntica a la goma vegetal; no 

obstante Lassaigne en 1824 ya habla llamado la atenciÓn sobre la 

inconsistencia de esa hipÓtesis, fundado en el distinto comporta­

miento de ambos cuerpos con el ácido n!trico. L~ prueba completa 

sobre este asunto fue aducida al fin en 1824 por Biot y Persoz, 

quienes establecieron la diferencia de naturaleza entre la goma 

de las plantas y la goma de almidÓn, fundándose en el poder rota­

torio dextrogiro sobre la luz polarizada que posee la Última. De 

dicho poder deriva el nombre dextrina. En 1860 demostró Musculus 

que además de dextrina se formaba simultáneamente maltosa, y 

Griessmeyer en 1871, la existencia de varias dextrinas, teniendo 

en cuenta su comportamiento con respecto al yodo (dextrina I y 

II). O'Sulliva~ designó en 1872 ambas dextrinas con los nombres 

de dextrinas y fue el prime~o er, atribuir a la dextrina la fÓrmu­

la emp!rica c6~1005 para indicar su composiciÓn elemental. 

FLBNTES 

La dextrina se encuentra en sustancias veget~.ücs y animales, en 

los granos de triso, en la san~re de los animales hervlboros y 

carn!voros, en la orina de los diabéticos (después que ha desapa­

recido el azúcar) y en la carne de caballo. 
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PROPIEDA_iBS FISICA3 

Las dextrinas son anorf11.s, inodoras e in~J.pidas, solubles- en a,""lla 

fria y en el agua cal-iente su solubilidr;d depei:de del ¡-rado de P!! 

reza del arya, es decir, si el ai)la caliente eB aun~_ las dextri-­

nas se solubilizan· conpletamente, su so1ución acuosa e' coloidal 

y tanto menos difusible a través de ~e~branas vecetales y anima-­

les cuanto más. cercana es la solución coloidal al al:r:idÓn, por su 

carácter se hallan las dextrinas en eGtudio. Evapon,Ue_s a sec:_ue-­

dad las soluciones dejan una masa córnea, transparente, de fract)! 

ra concÓidea. Si se calienta por encima de 225 °C funden l?.s dex-­

trinas y acaban por descomponerse. Es insoluble en alcohol ?..bsol)! 

tot propiedad utilizaAa para separar y purificar lo más perfecta­

mente pos~ble las dextrinas de sus soluciones. 

PROPIEDADES QUIMICAS 

Las dextrinas puras manifie~tan débilmente sus propiedades de al­

dehidoa. Calentándolas con ácidos diluidos se transforman en azú­

car {dextrosa), los ácidos concentrados las descomponen. Por oxi­

dación con ácido nitrico concentrado da ácido oxálico, a diferen­

cia de la goma de vegetal natural, que da principalmente ácido n!!, 
cico por el mismo tratamiento. Los álcalis no ejercen sobre las 

dextrinas ninguna acción apreciable. Con el licor de Fehling se 

comportan las de dextrinas de muy diferente m~era y es posible 

que, en general, su poder reductor sea tanto mayor cuando más se 

aproxima la constitución de las dextrinas a la de la maltosa. 

Sobre el mecanismo intimo de desdoblamiento del almidÓn en dextri 

nas por medio de los ácidos lo misrr.o que por intervenciÓn de las 

enzimas y del ulterior desdoblamiento en azúcar (dextrosa o malt~ 

sa segÚn los casos) las opinione~ de los investigadores discrepan 

bastante. De aqui la falta de reacciones que caractericen e;<acta­

mente cada uno de los productos de dicho desdoblamiento y partiC)! 

larmente las variedades de dextrinas. Desde el punto de vista qui 
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mico hay (_!Ue considerar la for.:n2.ciÓn je C.extrinas como una trans­

posiciÓn üe los átonos 6.e 13. molécula de aloidÓn, que no afecta 

e!"er.cia.lnente a la e!"tructura del ernno de al~i·:!.Ón, pero hace va­

riar profundamente las proniE:d?de,~ de dicha sustancia. 

Por el calor que d:o l:>. rencciÓr: con el yodo y yoduro potásico se 

distincuen las si¿""nlientes clPses de dextrin¡;_s. 

1.- Amilodextrina, ~ue tomn color variable desde el azul al viol~ 

céo, no reduce el licor de ~ehling y e'-tá dotado de poder ro-

tatorio n= + 196 

2.- Eritrodextrin8, que se colorea en distintos tonos desde el ro 

jo hasta el pardo rojizo, pues posee un poder reductor muy p~ 

queíío y está dotado de poder rotatorio = + 194 - 196 
D 

3.- Acrodextrina, de la mtal hay que citar tres modificaciones que 

no dan reacciÓn coloreada de ninguna clase con el yodo y cuyo 

poder reductor se eleva a 12-42.5% del de la maltosa. Su 

n= + 19 2 

4.- Maltodextrina. I~o se colorea por el yodo, presenta un poder de 

reducciÓn que llega al 60~ de la maltosa y un n= + 181 - 183. 

Su existencia es impugnada por algunos investigadores, consid~ 

rándola unicamente como una mezcla de dextrina y aZÚcar. A di 

ferencia de las anteriormente citadas. La maltodextrina es fi 
cilmente soluble en el alcohol diluido y se difunde rápida-­

mente a través de membr:mas sin experioent2.r al realizarlo 

descomposición alguna. Para el caso de adhesivos base dextri­

na existe una reacciÓn posible. 

OB~ElWIOH 

Las dextrinas se pueden obtener por mÚltiples procedimientos, co­

mo se indica a continuaciÓn: 

1.- Por tostaciÓn del almidÓn sccc a tem~eraturas que no han de 

sobrepasar los 2:'0°C segÚn e11Sefia la práctica. 
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2.- Por acciÓn de los ácidos diluido~ sobre el almidÓn y calenta­

miento simult~~eo. 

3.- Por desdoblamient·o del almidÓn T.edi:Jllte la diastasa entre 60 

y 70 °C, que es la temperatura '.1á~~ favorable a la acción de 

aquella. 

Para la fabricaciÓn de 1.'1 dextrina u; ,'Crande qued.an ya Únicamente 

en uso los dos. primeros procedimientos, entre lOB cue.les predmri­

na aún el llamado procedir.liento ácido. 

Como materia prima se utiliza cualcuier clase de 3lmidÓn (de ~Jat-ª 

tas, de trigo, de maiz, etc.) siendo no obstante preferido cono 

más barato el de ori.!Ien subterráneo. La fabricaciÓn de de}:trina y 

de otros productos amiláceos está por ello cooúnoente en relaciÓn 

inmediata con la del almidÓn. Para la elaboraciÓn de claGes finas 

de dextrina se ha de gaGtar, naturalmente, almidÓn del Más fino; 

para clases ordinarias, de color más obscuro, se pueden aprove--­

char incluso los desperdicios del almidÓn. 

usos 
uas aplicaciones de la dextrina son las mismas que las de l~s eo­
mas naturales, a las cuales, en efecto, sustituye con economia en 

multitud de casos. AsÍ se usa para pegar y para dar riEidez y es­

pesor, siendo consumida en grandes cantidades con este objeto en 

el apresto y estampado de tejidos. También se usa en muchas otras 

ramas de la industria, asÍ por e~emplo, como aglutinante, para al 
midonar la ropa blanca, eepecialmente telas de clases oás finas 

como encajes, bordados y similares, en el apresto de pieles, sat~ 

n~o de cartón y papel, estampado de tapices y fabricaciÓn de pa­

pel pintado, para espesar tintes y colores. Además se utiliza pa­

ra evitar el manejo de sustancias liquidas (extractos) permitien­

do emplearlas en form~ de polvo, para dar lustre al café y al 

arroz ... para la fabricaciÓn de materiales para los juegos de arti-
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Iicio y 1e cerillas fo:--fÓric~c, en forma de la llamada cola de b~ 

ca para los sobres y los sello:-- y similares pera engomar y "!lee:ar 

principalmente. 

P'1!1~CIPIO:; 3ASIGC; 

Existen varias clases de adhu,ivo's en su!O diferentes bases, den­

tro de las (!U€ se encuentran dextrinas y/o alnidones, acetato de 

polivi!lilo, acetato de etilen vinilo, caseína, hule natural, hule 

sintético. Sea cual fuera la base tienen cor·.c Iinalidad la de 

efectuE.r una uniÓn; 9ar" 1ue e:::ta ad~esiÓn Pe 'realice, es necesa­

rio que :::e efectue una serie-de condicione~ tales como: 

a) compatibilided de los materiales 

b) selecciÓn adecuada de la base del adhe0ivo 

e) forma d.e aplicl).ciÓn 

usos 

~;ste trabajo está enfoc8do hacia el uso de adhesivos en la indus­

tria transfo~adora de papel como a continuaciÓn se detalla: 

INDu-::;T~li A 

BO¡.sAS Y SACOS 

LAY.I!INACIW:SS 
VA;_'lU.S -

¡~::::: ::::::do 

Pa;:¡el Kraft 

Pape le :e vrcri os 

Cartoncillos 

Papel bond 

Papel Krl'\.ft 

Foil de :;.luminio 

AD!lESIVOS 

Dextrinas y almidones 

En medio acuoso 

EmulsiÓn de PVA 

modificada. 

Destrinas en medio 
acuoso 

Emulsiones de PVA 
modificadas 

Casefna-latex sintéti 
co o natural 

>ilicatos solubles 

slastómetro en salven 
te orgánico 



ENCU ADERli ACI ON 

CAJAS Y EMPAQUES 

TUBOS :SSPLU..L:-:.3 

Y ENROLLADOS 

( C ONV OLUTE) 

l
Polietileno 

.\cetato 

PelÍculas lJlásticaR 

::lond 

laminado 

Cartón denso 

Pa9el couche 

Tela 

Vinilo 

ser:1i-kraft 
de paja 

Papel couche 

Papel Bond 

Papel 3ond 

Papeles sati~ados 

Papel Krflft 

Pepel semi-kraft 

Pa_oel laminado con 
aluminio y ::>lá,ti­
co 
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Acetato de polivi­
nilo modificado 

ErnuleiÓn de PVA 
nod ificada 

Colas modificadas 

~extrina en medio 
acuoso 

PVA 

PVA 

Hule sintético 

Almidones nativos 
en modificaciÓn al­
calina 

Almidones insolubi­
zados 

Dextrinas modifica­
das 

Emulsiones de PVA 
modificadas 

Dextrinas en medio 
acuoso 

Emulsio~ec. de PVA 
modificadas 

Colas anims.les mod_! 
ficadas 

Dextrina 

Acetato d<~ uolivini 
lo modi~icado -
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A continuaciÓn se expone la clasificación de los adhesivos segÚn 

la naturaleza de los principales componente·s, haciendo n:otar que 

el presente trabajo soio tratará de dextrinas y_de PVA. 
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ENCU ADERI; ACI ON 

CAJAS Y EMPAQUES 

TUBO~ SSPLL\L:C.S 

Y ENROLLADOS 

{CONVOLUTE) 

t
Polietileno 

4.cetato 

Pel:f.culas lJlá.sticas 

:3ond 

laminado 

Cartón denso 

couche 

seni-l{raft 
de paja 

couche 

Bond 

Papel 3ond 

Papeles sati~ados 

Papel Krnft 

Pepel semi-kraft 

Papel laminado con 
aluminio y plR~ti­
co 
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Acetato de polivi­
nilo modificado 

EmuleiÓn de PVA 
nodificada 

Colas modificadas 

~extrina en medio 
acuoso 

PVA 

PVA 

Hule sintético 

Almidones nativos 
en modificaciÓn al­
calina 

Almidones insolubi­
zados 

Dextrinas modifica­
das 

Emulsiones de PVA 
modificadas 

Dextrinas en medio 
acuoso 

Emulsio!1ec. de PVA 
modificad8.s 

Colas animales modi 
ficadas 

Dextrina 

Acetato de polivini 
lo modií'icado 



T. Materias Naturales 

AbHESIVOS 

II. HatPrias Sint~ticas 

a) Almin6n, d<:>xtrinas y goma~ veqetales 

b) Proteinas (de origPn vegetal o animal). 

1.- Maniferos (cuernos, tPndon~~. huesos). 

2,- PPCPS (pirlPS) 

3.- SangrP (sar~e Pntera o alb~~~na) 

4.- cac:;·ina 

5.- Harina ~P Soya (tambi~n harina dP cacahua­
tP y otras protPinas vege­
tal<-s) 

e) Otras Materias 

1.- Asfalto 

"..- Gaucho natural (o caucho rr::rPnPrado) 

4,- Silicato dP sodio, oxic:loruro d<> ~la~mF>sio 

y otras sustancias inorq~nicas. 

a) Resinas tPrmopl~sticas (~str>res y ~tPrPs de ce 
lulosa, ~stPrr->s al'}uidicos y acril:icos, polia::­
midas, poliP~tireno, cauchos sint~ticos, alco­
hol poJ ivinilico y otros compw=>stos polivinil~ 
cos. 

b) Resinas tPrmoPsta)-llr>s (n.- ur."·a, mPlamina, fe-­
nol, resorcjnol, furano, epoxi, poli~steres no 
saturados) 



BASE PRINCIPAL 

VEHICULO 

PRESERVATIVO 

ADITIVOS 

cor:poNID!T:.:::.> J:S UN AD!IE3IVO A BASE 

DE DE.~THINA3 Y ACETATO DE POLIVINILO 

[ 

( 

[ 

F O a M U L A C I O N 

Solventes 

Dextrina y/o almidÓn 
Acetato de polivinilo 
Caseína 
Cola animal 
Etilen vinilo acetato 
Hule sintético 

Agua 
.Solvente 
Ct'iras 
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Fenoles estirenados 
Penal 
Formol. 
Pentaclorofenato de sodio 

Percloroetileno 
Tolueno 
Hexano 

A.ntiespumante Tributil fosfato 

Glucosa 
Orgánicos 

PLASl'IFICANTES [ AZÚcar invertida 
Dibutil ftalato 

Inorgánicos 
Etilen glicol 
Aceite mineral 
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CARGAS 
{

Orgánicas 

Inorgánicas 

TACKIFICA.t'I!I'ES O { RETI CULA.l.J"21~3 

PROPIEDADES 

Carboximetil celulosa 
Carboxietil celulosa 

Caolines talcos 
Silicas 
Carbonato de calcio 
Brea 

:-tesinas Hidrocarbonadas 
Resinas fen6licas 
Fenal alquilado formol 
Tetraborato de sodio 
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CUando se tiene un pi'Oblema de adhesión, las propiedades deben t.Q. 

marse en cuenta uara la re!"'oluciÓn del mis•">O son las siguientes: 

a) Viscosidad 

b) ~ de e 1 ongad. Ó:cl 

e) pH 

d) Rapidez de secado 

e) '/o de sÓlidos 

f) $/Kg 

con la debida combinaciÓn de las propiedades propuestas uueden r~ 

solver la mayoría de los problemas de adhesiÓn en la industria 

transformadora de papel. Como se podrá apreciar la aplicaciÓn de 

gráficas que a continuaciÓn se presentan, se tienen combinaciones 

de todas las propiedades r¡ue se r.1ane jan en un problema de adhe--
. ' SJ.One 
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CAPITULO II 

TECN9LOGIA D~L P~ODUCTO 

OBTENCION DE FORMULACIONES 

A continuación se presenta la resol11ciÓn de gráficas, como diagr.l! 

mas por modelos matemáticos, creados por experimento con adhesi-­

vos a base de dextrina y P.V.A. segÚn las propiedades de adhesiÓn 

de cada uno de estos. 

El diseño de este experimento fue realizado para mezclas, usando 

la técnica de vértices extremos, el cual permite seleccionar ade­

cuadamente al adhesivo para un problema especifico, que es lo que 

en la industria actual t8n cambiante se necesita. 

Para el caso especifico de adhesivos hase dextrina, se encontra-­

ron los siguientes modelos matemáticos: 

1) Ln vise. = 20.69 x2 + 43.74 x1x2 ~ 10.99 x2x3 
2) Rap. de secado= 1262.66 x1 + 569.35 x

3
- 3223.26 x1x

3 
- 785. 25 x2x3 

El paso a seguir una vez obtenidos los modelos, es graficar di--­

chas ecuaciones en gráficas triangulares, ver graficas 1 a 12: 

ADHESIVOS BASE DEXTRINA 

Para una mejor selecciÓn de factores a continuaciÓn se presenta 

la siguiente tablas 

BASE 

blanca 

amarilla 

{

Yuca 
waxy 
papa 
ma:lz 
trigo 

{
Altos 

Bajos 

{Altos 

solubles 

solubles 

solubles 
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Vehf.culo Agua 

Tackificante Borax 

Penetrantes Solventes 

Preservativo (Formol 
Fenal 

Cargas CaolÍn 

Espesante Sosa 



VISCtJ:O:ID~D /\DHESIVO BASE DF.XT:.llr~:\ 

MOfY:LO lv1.Al EMAriCO: 

·:!< * * * 26.1247 ( DEXTR!Nt.} 3.58')61 (AGUA) 33.1273 í B0~AX )(DEXTRINA)-

VISCOSIDA() : 8 

Sf.CUt:~··~· '· DE CALCULO 

DeXTRINA ! 1 12 VISCOSIDAD 

' 

* * -32.0291 ( OEXTF<INA)(AGUA) 

*- FRACCION PLSO 

DDt FlORAX 
AGUA OEX. AGUA 

4 
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DEXTRINA 
0.110 

o. 511 

O.l!CS 

O.l!2 

O.l!O 

0.48 

0.46 

0.44 

0.42 

0.40 

0.38 

0.36 

0.34 f 
0.32 -

0.30 

Il 

ViSCOSIDAD ADHESIVO BASE DEXTRINA 

VISCOSI~AD 

11108 

11105 

SaJ04 

1>103 

l!OO 

100 

so 

lO 

0.026 

DEXTRINA 
I.•UA 

1 :~: 
1 0.1 S 

1 

t o.zo 

' .l 0.25 

1 

1 f 0.30 

j '" 
¡ I 0.40 

0.42 

BORAX 
0L.AlLt.iA 

¡ "~"" 
0.08f.l 

1 
[ o.osc. 

r v.O 70 

1.' v.v1" 

o ;..Q:) 

f 0.060 

1 0.055 

o.oso 

0.045 

0.040 

t O.OJS 

~ 0.030 

1 
1 u. 02~ 

..••... 1 .• 

A"VA 

1 
0,70 

0,68 

ti o 6.6 

0.8~ 

1 0.62 

0.60 

l t v. 56 

t 0.5~ 
t o. 52 

¡ O.l!O 

0.48 

¡ 0.46 

l 0.44 

t ::: 

1 
:::: 
0.34 

0.32 ~ 

0.30 





GRAFICA •¡. SOLIDOS. 

·x3 : 100' 

•¡, SOL. = . 5277 X1 : .i59g ~ 

X1 = BORA.X 52 .'77 "lo 

~: DEXTRINA AMARILLA i5.99"1. 

X3 =AGUA= O "l. 

'-------~----~~----~~----~------_¿------~--------------------------~ 



RAPIDEZ DE SECADO 

SEGUNDOS. JOO 

RAPIDEZ DE SEC.: 1262.66 X¡+ 569.35 X 3 

-3223.26 x1x3-1es. 24B x
2
x

3 

X¡= BORAX. 

X2 =DEXTRINA AMAR! LLA. 

x3 =AGUA. 



GRAFICA SUPERFIAL DE RESPUESTAS 

V ISCOSJDAD. 

RAPIDEZ DE SECADO. 

•¡, DE SOLIDOS. 

_j_ DE ADHESIVO. 
KG 

x1= 1oo•t. 

PUNTO SELECCIONADO. 

x1= 10"/, 

x2= 39.4 .,. 

x3=5o.s 

.e.. o 



GI'IAFJCA VISCOSIDAD. LN. VISC. = 20.6866~+ 43.7394X 1x2 
- 10.9Sl27X2X3 



.¡. 4.~ 
GRAFICA. .p I<GDE ADHESIVO. :G: &. 3234X1+ 7.32 x

2 

X¡ =BORAX. 

x2= DEXTRINA AMARILLA. 



GRAFICA $ 1\; DE ADHESIVO 

1.5 

.. _.,,:. 

"' 



= 100% 

SEGUNIXJS 

DE SEC. = 1262.66Xl + 569.35X3 

-3223.26X1X3 - 785.248XzX3 

x1 = OORAX 

Xz = DEXTRitil\ ~RIUA 

X3 =AGUA 

i '~J t ,, 
; ... , .. ,,, 

=m 



GIWICA VISCOSIDAD LN. VISC. = 20.~ + 43.7394X1Xz 
- I0.9927X2x3 

~ = 100% 



GMFICA % SOLIDOS 

Í,''' •• 1 

Nr ·' 1 l' 



ACETATO D~ POLIVINILO 

Para el caso especÍfico de adhesivos base acetato de polivinilo 

se er-contr2.ron los sieuientes modelos matemáticos: 

1) Ln vise. 

47 

El paso a se,r¡;uir una vez obtenidos los r..odelos es gra:ficar dichas 

ecuaciones en Eraficas triengulares, ver graficas 13 a 19. 

AD!L.~SIVC~ 3A'~:ó ACB'L4.1'C D.:; PCLIVIHILO 

Para una mejor selección de factores a continuaciÓn se presenta 

la siguiente tabla: 

Vehfculo 

Preservativo 

Aditivos 

Plastificantes 

Plastificadas 

Ho Pl2.stificadas 

Agua 

Fenol 

{
Alta viscosidad 

:Saja viscosidad 

{
Alta viscosidad 

Baja viscosidad 

{

Formol 

Pentaclorofenato de sodio 

{ 

•roluol 

Percloretileno 

Acetona 

Hexmo 

Antiespumantes 

Dibutil ftalto 

Etilen ¡:;licol 

Glucosa 



Cargas 

Tackificantes 

Espesantes 

{

Caolín 

Carbonato 

Silic<>s 

3rea 

de calcio 

Carboxi.'letil celulosa 
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GRAF:.JCA AREA PE EXPERIMEN­

TACION. 



GRAFRICA VISCOSIDAD. 
' LN.vrsc.• .120 x3 +.ose x4 + .oo6 x1 x4 

- .ooo6 x2x4 
x1=SOLVENTE CI..ORADO=s•t.rCTE •. 

Xz=AGUA 

x3= SOl... DE ALCOHOL POLIVINII..ICO. 

x4• ACETATO DE POLIVINILICO 



1-o'l., - 1-' ·-' 

o/o é. Louc!r4C:.IO"' 



GRAFlCA•/.DE SOLIDOS 
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'/.SOL:= .34X3 +.52X4 

X1= SOLVENTE CLORADO =&"/,;:() •¡, 

~: AGUA:Q•¡, 

X3 =SOL. ALCOHOL POLIVINILIC0=34'1 

X4 = ACETATO DE POLI V IN 1 LO: 52 •¡, 



GRAFICA_j_ 
KG 

--.l-- .O!ii84X¡ +.1578 x3 +.21632X
4 KG 

X1: SOLVENTE CLORADO= s•t.'CT 

X2 =AGUA. 

X3 =SOL. ALCOHOL POLIVINILICI 

X4 =ACETATO DE POLIVINILO. 



GMFICA AREA DE EXPERirfi'ITACION 

~. ~ ~ J ~. " 

r ~·· • 1 ', 11 



GRAFILA % DE ELDNGACION 100 ~~IIIIIIII~%ELDNr:ACION = 224.73Xl + 13.98~ -3.19X1X¿¡ -.489XzX4 - 3.43X1X3 
X1 =SOLVENTE CLOMOO = 5% =CTE. 

x2 =AGUA 
X3 = SOL. DE ALCOHJL POLIVINIUCO 

A.~~~~~~~~~~~~~~} X¿¡ = ACEfAlD DE FDLIVINILO 

'., . 
• ~ ,. . ', 11 

\J1 
\J1 

= 95% 



l.- CALDE::l.A 

TIPO: 

flBCAs 

CAPACIDAD: 

CAPITULO III 

TECNOLOGIA Dl~ E - !TPO 

Tambores tubos de agua (3) 

Protherr.l ( 1:17'_) 

315 k~/Hr vapor; ~resiÓn máxima de trabajo 
l' ~ 10.8 kg/c:n ; ma-:c · 
Supe :r'icie de calefacción 30.07 m2

; 

Tamaño 30 caballos caldera. 

2.- OLLA MEZCLADORA 

TIPOl 

MARCAs 

CAPACIDAD: 

Tanque cilÍndrico vertical 0= 32" por 
_h= 30" de alto, en la parte cilindrica fa­
bricado en lámina de acero inoxidable tipo 
316 segÚn especificaciones de cotizaciÓn 
anexa RAFE PC079-79; chaqueta de vapor de 
acero inoxidable tipo 304, con P=3 kg/cm2 
con 4 raspadores de teflÓn. 

Falk (1976) 

500 Lts; 10,000 Kg/dia. 

3.- SISTEMA MOTRIZ DE LA OLLA MEZCLADORA 

TIPO' 

MARCA: 

l!'ASEs 

Agitador de paletas; M.R (Moto reductor) 
tipo corona sin fin relaciÓn ,40:1 

Falk 

3 

VOLT: 220/440 

.AMP: 6. Y3.15 

H.Z.s 50/60 

R .P.M.: 1.800 
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4.-. BOMBA D~ AGUA 

TIP<ñ 6C 8B 

MARCA: 

R.P.M.s 

C.P. 

Vs 

FASE: 

Hz: 

Motor General Electric 
de corriente alterna con protecciÓn térmica 

2850/3450 

1 

. 115/230 

1 

50/60 

Amps 13 

TAMAJ.'iO NEMAS 56 

FACTOR DE SERVICIO: 1.4 

5.- BASCULA 

TIPOS 

MARCAs 

Palancas 

Toledo 

CAPACIDAD& 200 Kgs con divisiones de 200 grs. 

6.- BASCULA ANALITICA 

TIPO: ABANICO; regulaciÓn automática 

MARCAS Hobart Dayton 

CAPACIDAD: 2 Kgs diVisiones de 5 grs. 

7.- MONTAGARGAS 

TIPOJ Eléctrico, con sistema hidráulico 

MARCAs Crown 

CAPACIDADl 1500 Kg a 600 mm centro de carga 
(ver apéndice informaciÓn técnica) 

~ 8.- PLATAPORMA 
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CONSTRUCCIONs Vigueta tipo I, de hierro comercial estructu­
ral 8 x 4, con lámina de acero realizada (an­
tiderrapante ) .• 

DIMENSIONESs Vigueta, altu;a de peralte ·a in, ancho del p~ 
tin 4 in, espesor del alma 0.27 in 



L~~ina ~tiderrapante, calibre l/8, ancho 36in 
largo 120 in 
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PLATAFO:n:A: 12 m de l~rgo por 6 m de ancho P claros de 350 cm, 
deflexiÓn de la vigueta 9.54mm soportes de la mi~ 
ma vic~et:o., altura 2. 30m. 

EANEJO JE EQUIPO 

DiQensiÓn par~ preveer instalaciÓn de 3 ollas más 
parp raezclado con agitador. 

OLLA I:EZCLAD0,1.\: "-S un t::u'lcue cil{ndrico -.rertical con agitador de 

paletas accionado por un sistema motriz (motoreductor). 

El control de movimiento es eléctrico accionado por un botón de 

encendido y otro de apagado que controlan al sistema motriz del 

agitador; el vapor esta controlado por una válvula de seguridad y 

los condensados por una válvula de compuerta. 

CALDERA: Se controla por un tablero; cerciorarse que los motores 

trabajen (y en la dirección correcta) se procede a llenar la cal­

dera con agua hasta la mitad del nivel en el indicador de vidrio, 

poniendo a trabajar la bomba de alimentación, con solo conectar 

el interruptor general de seguridad. Como la operación es autom~ 

tica la bomba habra de pararse automáticamente m1ando el agua 11~ 

gue al nivel prefijo. 

Accionar el botón del protectorelevador para encender el quemador, 

el quemador trabaja continuamente hasta que la presiÓn de vapor 

haga operar el control de presión mandandole que deje de trabajar 

a la presiÓn previamente fijada. 

Este control esta colocado junto al manómetro de vapor en el frea 

te del domo superior y por medio de un desat~ador puede ajustarse 

variando la presiÓ!l de trabajo deseada. 

Ajuste la compuerta de aire del quemador y la chimenea, para una 

correcta combustión. Use la menor cantidad de aire que no produz­

ca humo. Una flama dispareja, blanca e intermitente indica aire 



sobrado; una fl3llla anaranjada con muestras de humo indica falta 

de aire, lo cual produce hollÍn que se deposita en la chimenea, 

en los tubos y en la cámara de combustión. 
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Las chumaceras en el motor del quemador deben ser lubricadas con 

regularidad. Los electrodos de chispa deben calibrarse y las bo-­

quillas del quemador deberán limpiarlas. 3s conveniente hacer una 

limpieza general del quenador cada 15 Ó 20 dÍas, para tener una 

combustiÓn correcta, cuidando de limpiar correctamente la fotoce! 

da y enfocandola de manera eme pueda captar la flama sin ninguna 

obstrucción. 

OPERACION DEL PROTECTO.iELZVADOll CON IGiriCION INTERI'Il!TENTE 

1.- Se incluye en relevador que da o interrumpe el suministro de 

corriente eléctrica al quemador, lo que origina que éste funcione 

o pare en respuesta a las demandas del controlador de presi6n de 

va par. 

2.- Si~mpre que funcione el quemador se alimenta corriente eléc-­

trica al transformador de igniciÓn del quemador que produce la 

chispa de encendido. 

Si esta no enciende la flama, no la detectará y en breves segÚn-­

dos el relevador abrirá el circuito eléctrico y se interrumpirá 

el quemador, el suministro de combustible y el encendido. 

3.- Si el quemador es interrumpido por el protectorelevador, esp~ 

re cinco minutos antes de intentar un nuevo reencendido. 

4.- Oprima el botón manual (rojo) del protectorelevador para es-­

tar en posibilidad de arrancar de nuevo el quemador. 

Protección de bajo nivel de agua: 

Si por desconocida razón el nivel del agua dentro de la caldera 

bajara de lo normal fijado, por falta de bombeo o falta de agua 

en la tubería de entrada, el control de nivel que esta en la par­

te del frente operará la alarma y parará el quemador simultánea-
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mente para evitar combustiÓn en la caldera vacía. 

CUIDE DE NO ALIMENTAl~ AGUA Fl.IA O TIBIA INJ\lEDIATM.:ENTE CUANDO EL 

NIVEL ESTE TAN BAJO QUE 1'\0 SE VEA; P{!E:J SE AFLOJA.-qAN LOS TUBOS. 

MEJOR ESPERE A QUE LA CALDERA SE E~~~IE ADECUADAMENTE. 

CUANDO LA CALDERA ESTE FUERA DE SE~VICIO 

Medidas preventivas recomendadas son: 

1.- Purgar las partes a presión de la caldera y conservarla abs~ 

lutamente secas. 

2.- Purgar la caldera, quitar el lodo y volver a llenarla con 

agua limpia que contenga una adecuada concentración de alcal~ni-­

dad. 

3.- Se puede obtener la prote~ciÓn contra el oxígeno con una ade­

cuada concentración de sulfito de sodio. 

MONTACARGA: Es un equipo mecánico con control electromagnetico r~ 

versible de tres pasos, interruptor de llave, ruedas de poliuret~ 

no inclinación de uñas, respaldo de carga, batería 24 volt-510 amp 

hora .. 

Ei control de movimiento lo lleva en el maneral, el cual tiene 2 

botones de subir y bajar, las cuales accionan al colocar el mane­

ral a la altura de la cintura, para accionar las cuñas hacia arr!. 

ba y la inclinación hacia abajo, accionando la palanca hacia en-­

frente. 

TAMBOS DE LAMINA (para envasado, cape. 200 lts). 

·son tambos cilÍndricos con tapa y cinturón de seguridad atornill~ 

do. 

Para el envasado en el tambo vacío se coloca una bolsa de poliet! 

leno con capacidad de 220 lta un~ vez envasado el producto (emul­

siÓn), la bolsa se dobla hacia adentro y se coloca el cinturón de 

se~ridad atornillándolo. 

Para su transporte se necesita ladear este tanque y meter las 
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uffas del rodacarga por debajo. 
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LOCALIZACION DE AREAS 

En P-1 pl:l.DO ane;-co "1 fir:··l d-? ,,.,te cauftulo, se dá la localizaciÓn 

~r descri,.cié;: :ie l~f' f,~, "'" ,.,,_-e l:J co>r.ponen, haciéndose una locali-

3fl.ciÓE or·lnn,-,d<> y f .l:·c·i · '~ 1_ - --::"~ el tipo de l)roducciÓn que nos in-

teres:1.. 

En P-1 c·•:¡{-;;,:lo ie .'ec~:ol_-o-~'l le:· E0ui-no, se mencionó la localizaciÓn 

del ec-uiDO ~' la:-1 ~re:1f' '-:> ::~:!'1::' i11porto.::-~cia, "JUe son los alm:otcenes 

y el ~.rep dq 

Les ofi ci ~ ns se loc:- 1 i ... ," ·· A·c ir"ort E>.Ilci;:; •l e ~erarau:f.as sePÚn los 

or¡rani::-r:>mas ·lUe co~-,-,cr.cn iicl:-:t fá.brica, y e:-:tán localizadas de la 

n:c>.rte 'J.ntcrior .:-~_ l:c !J0··-~:3rior :le ésta, en el extremo izquierdo. 

El alr'<>_cér' .le matcrirc-l · ~i~.1?, tiene un8 C:l_'lacidad para 3 r.Jef'es rle 

urcducciÓn, -':;of'!-,ndo e:. cuent<1 el increrQento en ventas y por tanto 

l:o. de~o.o::i~, de prcd•.tcciér:; su C<J'Jacidad en kilo¡7rmnos alcanza hasta 

las 70 toneladas, tor:1an;lo en cuenta el volunen y tipo de empaque 

de éstas. 

El alll'ncén ·le ~f'-l;erial ·ie '-'"! -•• ,_~ue, tiene unp_ cape.cidad uara 2 meses 

de producciÓn, tor::a."d. ';) en cuent'l. un increnento de producciÓn de 

más del lO~ d8 1~ C'lpacid'l.d básica, y considerando el tino de vol]:!_ 

men y r3rtterinl con oue ':star• conP.truÍdos los ta.rnbores. 

El almFtcén de producto terr.in2.do tR.mbién tiene una capacidad para 

2 meses de producciÓn p:!_:.;,-._cena·la; es deci::-, como producto termina­

do. 

Todas las áreas oue co~'DOn_,cn el plano de la fábrica, están exnues­

tas al crecimiento de la:c: -:Jism:J..r· por demanda en producciÓn. 
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TECNOLOGIA DEL PROCESO 

El desarrollo de esta tecnologÍa esta basada en la selección o 

aplicaciÓn de algÚn proceso u operación, seleccionando además 
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la formulación de dichos tipos de adhesivos base dextrina y acetA 

to de polivinilo (P.V.A.) ayudandose de los modelos matemáticos 

generados por experimentaciÓn en el laboratorio a escala y lleva­

dos posteriormente a nivel planta. 

Las formulaciones presentadas a continuaciÓn en el método de pro­

ducciÓn de cada adhesivo, han sido seleccionadas en base a la de­

manda existente de dichos adhesivos, para cada uso especifico doa 

de estos sqn aplicados. 

~ffiTODO DE PRODUCCION 

I .- EQUIPO Y ACCESWIOS 

2 Cazos de acero inoxidable con capacidad de 100 Kgs cada uno 

1 Báscula Toledo con capacidad para 200 Kgs con subdiVisiones de 
200 gr 

2 CUcharones de acero inoxidable 

2 Básculas con capacidad de 2 Kg 

1 Tanque de aceno inoxidable con chaqueta de vapor (mezclador} 

Este Equipo es Usado en la producciÓn de los diferentes adhesivos 

a base de dextrina y acetato de polivinilo. 

II.- MA'rERIA PRIJia 

ADHESIVOS A BASE DE DEXT1INA 

ESPECIJ.l'ICACIONES para laminados de cartón, para bolsas de papel 

(papel cauche, bond, etc.) 
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MATERIA Fíti:.u % Kg 

AGUA 32 128 

DEX'r:UNA 61 244 

BOHAX 2 8 

FORl<'OL 0.5 2 

CAOLIN 0.5 2 

:·;onA 4 16 
lOO 400 

Todo el equipo debe ser saneado cuidadosamente antes y después de 

producir 1iferente tipo de adhesivo. 

1.- Desarme la tu~ería de los tanques y lÍnea de llenado, coloqu~ 

la en un recipiente, lave la. con una solución de agua caliente 
+ . 

(- 80 C) y detergente. Enjuague con 8.@.la caliente y coloque 

la tubería y accesorios en un reci~iente con soluciÓn de clo­

ro conteniendo 2.1 ml de "clorocide" por litro de agua (250 

p.p.m. de cloro disponible) 

2.- Lave los tanques y válvula de llenado con una soluciÓn de 
+ agua caliente (-80 e) y detergente, enjuague varias veces con 

agua caliente hasta eliminar todo residuo de detergente. 

3.- Enjuaeue con bastante agua caliente hasta eliminar totalmente 

el olor a cloro. Durw1te este paso revise cuidadosamente que 

no haya fugas en las conexiones de las tubed.as, ya que puede 

haber incorporaciÓn de aire en el producto y posibles contam! 

naciones. 

PROCESO 

Antes de iniciar el proceso verificar si tiene disponible mate--­

rias primas y material de. em_paque. Por ningÚn motivo deberá que-­

darse una carga semiprocesada o procesada para el dia siguiente. 

El agua que se use en la fabricaciÓn de adhesiv@ a base de dextr1_ 

na no debe exceder de 2.5 p.p.m. de cloro. 
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1.- Pesar en una olla de acero inoxidable la cantidad exacta de 

agua,. borax y vertirlas a la olla de preparaciÓn de acero in_2 

xidable (limpio). · 

2.- Pese cuidadosamente _en dos ollas de acero inoxidable de canti 

dad exacta de dextrina, agregarla con agitaciÓn a la olla 

hasta ineorporarla, (con dos personas colocadas una en cada 

lado del tanque) lentamente usando cucharones, comenzar a el~. 

var la temperatura hasta 85" c. 
3.- Agregar la cantidad exacta de formol, caolin y sosa a esa te~ 

peratura y mantenerla con agitaciÓn durante 15 minutos, para 

su completo conocimiento, realizar ajuste de ser necesario, 

cierre la válvula de vapor y con recirculaciÓn de agua frla a 

través del mismo tanque bajar la temperatur hasta 38 ~ 2 C. 

4.- Tome una muestra y enviela al Laboratorio de Control de Cali­

dad para su aprobación. (;¡¡<) 

5.- CUando la carga este aprobada por Control de Calidad envase 

el producto en presentaciones de 200 Kgs en doble bolsa de P.2 

lietileno de baja densidad Espe; Mex-Bg = 1.2085 Ed. 1 y tam­

bos cillndricos verticales 9 capacidad 220 Kgs, anotando peso 

neto, peso bruto y fecha de producción. 

6h- Enviar el producto envasado al almacén para su distribución. 
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(*) Si esta no es aprobada, los ajustes que se deben de hacer p~ 

ra recu)erar dicha carga son: 

a) En caso que el pH este fuera de 1 e·standard, se agrega poco a 

poco ácido en caso que el pH este excedido de una base. 

Agregar poco a poco una soluciÓn alcalina en caso de que el pH 

este excedido por un ácido. 

b) En caso que la viscosidad este arriba del estandard, agregar 

poco a poco agua hasta bajarla. 

Cuando este bajo del estandar, aumentar la temperatura para 

evaporar el agua en exceso. 

III.- ESTANDA:ill.S DE CUIDAD: DEXTLiiNAS (ADHESIVOS A BASE DE DEX-
TRINAS) 

ESPECIFICACIOJIEG :lEPRESENTATIVAS 

DEXT~INA BLANCA 480 

Humedad 

Solubles 

Fluidez 314 Base seca 

pH 

color 

,TiBcosidad {20 C)c.p. 

DEXT~INA A.MA 1I UA 09 5 

Humedad 

Solubles (Base Peca) 

Flu~dez 1/1 Base seca 

pH 

Color 

Viscosidad 

DEXT!1INA .o\!iA.UL:::.A 085 

l{uCJ.edad 

::>olubles { 3ase ::E:ca) 

Máximo 5'% 
80 a 85~ 

6 a 9 ml 

2.7 a 3.1 

Blanco 

20,000 cps 

r~áximo 4% 

9 5~;1, :n:Í.nima 

2 a 4 ml 

2. 6 a 3.0 

.Amarillo 

20,000 cps 

Líáxima 4% 
f35f, mínimo 



Yluidez l/3 Base seca 

pH 

Color 

Viscosidad 

10. 5 a 13. 5 ml 

3. 5 -a 3.9 

Ama:¡:-illa 

20,000 cps 
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Viscosimetro Brookfield modelo RVF Spindle No. 6, 20 r.p.m. 22 c. 

MICROBI OLOG ICOS 

Cuenta bacteriana 

Hongos 

Levaduras 

Gpo. Coliforme 

E. Coli 

METODO DE PRODUCCION 

I.- EQUIPO Y ACCESORIOS 

total 3,000 col/ g máx. 

50 col/ g máx. 

50 col/ g máx. 

30 col/ g máx. 

Negativo 

2 Cazos de acero inoxidable con capacidad de 100 Kg 

1 Báscula Toledo con capacidad para 200 Kg con subdivisiones de 
200 gr 

2 ~charones de acero inoxidable 

2 Básculas con capacidad de 2 Kg 

1 Tanque de acero inoxidable con chaqueta de vapor (mezclador) 

II.- MATERIA PRIMA 

ADHESIVOS A 3ASE DE P.V.A. 

(ACETATO DE POLIVINILO) 

"' 
Kg 

AGUA 66 264.00 

ALCOHOL 
POLIVINILICO J4 l.36.00 

TOTAL lOO. 400.00 

ACETATC DE 
POLIVINILO 35 140.00 
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SOLUCION DE 
ALCOHOL POLIV!_ 
NILICO 25 100.00 

SOLVENTE CLO!l! 
DO 5 20.00 

AGUA 15 60.00 

FO:?JWL 1 4.00 

HEX.Al\0 3 12.00 

DIBUTIL FTALA-
TO 5 20.00 

CAOLIN 1 4.00 

BREA 7 28.00 

c.r,,.c. 12.00 
TOTAL lOO 400.00 

Todo el equipo debe ser saneado cuidadosamente antes y después de 

producir los adhesivos a base de P.V.A. 

:t.- Desanne la tuberia de los tanques y línea de llenado colonue­

la en un recipiente, lave la con una soluciÓn de agua calir'nte 

(.! 80° C) y detergente, enjuague con agua caliente y coloque 

la tuberla y accesorios en un recipiente con una solución de 

cloro conteniendo 2.1 ml de "clorocide" por litro de agua 

(250 p.p.m. de cloro disponible). 

2.- Lave el tanque y válvula con una solución de agua caliente 

(Z 80°C) y detergente enjuague varias yeces con agua caliente 

hasta eliminar todo residuo de detergente. 

}.- En el tanque prepare 300 1 de una soluciÓn de cloro contenie~ 

do 2.1 ml de "clon>cide" por litro de agua, arranque el mec9:"' 

nismo de nezclado po:' 15_ min. 

4.·- Desaloje la soluciÓn b"ctericida y enjua¡;>Ue con bastante agua 

caliente hasta elicrinar totalmente el olor a cloro. Durru1te 

este paso revise cuidadosamente que no haya :fugas en las co-­

nexiones de l:::s tu herias, ya (!U e puede haber incorporaciÓn de 
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aire en el producto y posibles cont~minaciones. 

PROCESO 

Antes de iniciar el procer;o veri·;:'icar si tiene disponible materi~ 

prima y material de empaque, -por nin,:-Ún motivo deberá quedarse 

una car,:ft semiprocesada o procesad,-, 92.1":1 el dÍa rüruiente. 

El agua CJ.Ue se use en la fabric2.ciÓn de los c>.dhe:'iVof' no deb.-, 

exceder de 2.5.p.p.m. de cloro. 

a) PreparaciÓn de la ooluciÓn de alcohol :90livin:f.lico 

1.- Agregar en recipiente limpio el a[':Ua y comenze>r le agitaciÓn. 

2.- Agregar lentamente el alcohol polivin:Ílico con '!:';:itaciÓn he.s-

ta hinchaniento, elevar la te~.:lJere.tura y proceso a 85°C, ram­

tenerla por 15 minutos, enfriar a ~2°C. 

3.- Envasar en recipiente limpio. 

Lavar la olla con agua y a,r:ih~ciÓn )Or 5 minutoG, desalojar el 

agua. 

b) PreparaciÓn del adheo:ivo base 2~cetato de poli vinilo 

1.- Agregar el acetato de polivinilo en recipiente limpio (mezcllJ: 

dor) 

2.- Aere~ar la soluciÓn de alcohol poli vinÍlico con a¿:,i taciÓn hé~ 

ta incorporaciÓn, mezclar 5 min, a:'3regar formol, brea, C301Ín, 

elevar temperatura hasta 35°C.'* 

3.- Agregar el solvente clorado lent:>mente con a:i taciÓn hact?. ;_1e~ 

feota incorporaciÓn, usando el correspondiente equipo de se~ 

ridad , debido a la toxicidad del mismo, a::ret:E>.r trunbién el 

resto de la materia pri:na, nenof'. el c.M.C~ y mantener e:-::ta 

temperatura durante 15 min. 

4.- Agreear C.M.C. lenteJllente con ::.,:rit-~ciÓn hCJ.:~ta :1erfectc. incor­

poración, realizar ajuste si_ eG necesario. ( 1 ) aci t::'r dLtrNl­

te 5 minutos. 
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5.- Tome una muestra y enviela al Laboratorio de .Control de Cali­

dad ~>ara su aprobaciÓn. 

6.- Cuando la c::>.rca este n.prob'lda enfrie a 38 !" 2 C y envase el 

protlucto eü presentaciones de 200 Ke;n tambores cil!ndricos, 

con doble bolsa de polietileno de baja densidad EJP:SC: l•~E'{­

SEG= l. 2085 'iD. l y anotando su clave de producción, fecha 

de envasado y peso neto. 

7.- Enviar el producto envasado al almacén para su distribución. 

( '#:-) i.:a:.::carilla contra tT,ases tóxicos. 

( 1 ) Si la carea no es aprov:1.da, el ajuste necesario es: 

a) 3i el p}I esta excedido en base, agregar poco a poco áci­

do para llegar al est:mdard. 

:a el pH esta excedido en ácido ar:regar poco a poco una ba­

se (NaOH) hasta llegar al estandar. 

b) ~i la Vi3cosidad no es la re~uerida, si esta baja agre-­

gar acet~to de polivinilo y soluciÓn de alcohol polivin!lico 

a un porcentaje d11do por control de calidad y ajustar con 

a¿ua. 

SOLIDOS 

pH 

T_u::_.\ÑO m.: PAYl'ICULA 

CA.il.C}A D:C L_\ PAT!'ICULA 

VISCOSIDAD (1) 

rONOFERC :t.·~'iiDUAL 

DENSIDAD 

VI::COSIDAD Il~T':DT~i~CA ( 2) 

ESTABILIDAD r-'3CANICA 

PELICULA 

PcWPIEDADES DE LA EIWLSION 

54~~ 

3.5-4.0 

0.9 "-l!DRONJ::; (Pilm.IBDIO) 

A.i'HONI~A 

23,000 CQS 

O. 5~~ MAXIrO 

1.05? g/cm3 

0.5 - 0.6 

BUENA 

FLEXIBLE Y T:i.ANSP A·:mNTE 
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(1) Viscosidad Brookfield modelo RVF Spindle No. 6, r.p.m. 22 c. 

(2) Viscosidad Intrinseca del polimero medido en acetona a 30 c. 



Agua 
Borax 
Solvente 
Dextrina 

Formol 
Caolin 
Sosa 

MA?.Clar 
Enfriar 38° Envasar 

Muestra p~rn 
!.a bora torio 

DIAGRAMA DE BLOQUES 

Proceso de mezclado p~ra la 
prrcparaci6~ dP a<'lh<>sivcs a ba-
S'? ds dextrinas. · 



I"PASO 

AGUA 
BORAX 
SOLVENTE 
DEXTRINA 

15 MIN. MEZ. 

DIAGRAMA DE Fl..WO: PROOUCCION DE 

ADHESIVOS BASE DEXTRINAS 

2"PASO 

FORMOL 
CAOLIN 
SOSA 

15MIN. MEZ. 
TEM. B~C:..- -, 

1 

1 IIJ 
1 

j[~ 

!•PASo 

·ENFRIAR 
T:38"C 

4" PASO 
MANDAR 
MUESTRA A 
LAS. 

7_ 
!J ·~.' r-,--.o: ... ". -~ ' 

:=========:;:::;::t.:~ 1 11 -i!i:ll;.-.!:·-'========== Oi• . 1 1 = '1-
~· •• •.rt' 

VAPOR ... 
AGU~ 

~:::::J.!,:~:.:.~l 
~: :: l'úD: 
ru. • • S·~ 
~::.:~¡.:.:-!j 

~ 
:S" PASO 

ENVASAR 

DIAGRAMA GRARCO DEL PROCESO DE 
PRODUCCION DE ACHESIVOS BASE 

DEXTRINAS 
DISERO: ESCALA 

CADENA R. 1:30 



Alcohol 
PoliV1nilico 

1 

4"'"' Mezclador +----~ Mezclador 
15 min. 
Mezclar 
se; oc' 

1---t'Env~ 

-8:; 
E.'F! ------.. 
!~ 
~¡ 

Mezclador~ 

Formol 
Brea cpl!n 

85° 

Mezclador ¡---
5 min. 

85° 

Agua 
Hexano 
DB Oftalato 
Solvente 
clorado 

1 
Mezclador ~ Enfriar Envasado 
5 min, T= 38°C 

Muestra par<~ 
I·aboratorio 

DIAGRAMA DE BLOQUES 

ProcPso de lT'ezclado par·a la ore 
paración de adhesivos a base. d~ 
acetato de polivir.ilo. 

L-------~--------------~----------~~ 



¡!PASO 
AQUA 

+AiliTACION 

I/ A POR 

AGUA 

OIAGRAIOIA GRIII'ICO DE fLUJO : PIIIOOUCCIOII DI! ADII!IIVOI 
BAlE ACITATO DE POLIVIIILO • f V A • 

A• PRE~AACION DE SOUICION DE 
ALCOHOL POLIVINILICO 

B- PREPARACION DEL AOHI!IIVO IAII 
ACETATO DE POLIVINILO 

2~ PASO 
ALCOIIOL POLIVINILICO 
AGITACION TI!MP.IS'C 
iSMIN 

1 
i 
i 

} 

31~110 

ENI'RIAft 
TEMR ze•c 

ll PASO 

'2:1't110 
ALCOHOL POLII!'IIILICO A 

+ AOITACIOII.IliiZCLAR 5 MIN 
FORMOL 
BillA 
CAOLIN 
TEIIRIII"C 

ACETATDDII! POLMNILD 

\I!IPOII 

31PASO 

! 
1 ·-¡ 

} 

ICLVt:NTt: Q.ORADO 
óAGITACION 

AGUA 
HEXANO 
DBCI'TAI.ATO 
TDP.es•c 
MEZCLAR 15 IIN 

4! PASO 
C.N.C. 
NEZCURSMIN 

5! PASO 
MANDAR 
~XI,STRAA 

l.!' PAlO 
ENFRIAR 

T= 3s•c 

TJPASD 

t:NVASAR 

DIMIIAIIA ORAFICO DEL PROCESO 
DE PRODUCCION DE ADESIVOS 
BASE ACETATO DE POLII/INILO 

ESCALA 
1:30 
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DISPOSICION DEL EQUIPO 

Al final de este capÍtulo se anexa el ulano de la fábrica, en el 

cual están descritas las· áreas que lo componen; la localizaciÓn y 

la secuencia en que .están, hacen aue esta disposiciÓn sea funcional 

para la operaciÓn aue -nos interesa; además queda predispuesto a ca.E_ 

bias o transformaciones que éste requiera para un posible incremen­

to en la capacidad de producciÓn. 

El equipo principal de la producciÓn (olla de preparaciÓn), se loe-ª 

liza en la parte trasera de la fábrica, instalada sobre una plata-­

form~ metálica con piso antiderrapante, diseñada para algÚn aumento 

en la capacidad de producciÓn, soportando dos ollas más con su mat~ 

ria prima, operadores y vibraciones producidas por su equipo motriz; 

previendo así la instrumentaciÓn de servicios auxiliares de cada 

una de ~stas. 

Sobre la plataforma (detrás del equipo) en la pared posterior, se 

enpuentra instalado el control de las ollas de preparaciÓn, un 

switch general, un switch para el equipo y un control de encendido 

y apagado del equi~o motriz de los agitadores del mismo equipo. 

Cabe mencionar debajo de la plataforma y directamente debajo del 

equipo (ol1a de preparación), estará colocada una base circular con 

capacidad para cuatro tambores, y la cual girará por med"io de cua-­

tro pares dé balas de acero, que facilitarán la movilizaciÓn de los 

tambores vacíos-o llenos de adhesivo. 

El cuarto de calderas está diseñado para dos calderas de la misma 

capacidad, y en el cual también se guardará un montacarga. 

Los pasillos localizados alrededor de los almacenes de producto te~ 

minado y de material de empaque, están diseñados para el manejo y 

la maniobra que sea necesaria para el montacarga. 
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La plataforr.1a e:cisten·~e eE <:l TJh•.no a lq entrada de la fábrica, ef' 

con el fin de fncili":;,.,r el .:le::e::Jb:J.rflue y embarque de los tambores, 

tP.J1to llenos cor.1o v-.-cías, :V3. ;,c., usando el montacarga o manualmen­

te. 

El e,..-tCJ.cionr>Miento estn. nrevi~t.::J na.ra un cn:pacidad de dos caPiones 

y cuR.tro nutomÓviles. :Sn el lado derecho e2ta el acceso a la entr-ª 

da de los obreros, do~de ~Q encuentra vi~ilP.ncia, la cual tiene la 

visibilidad de todo el andén, el estacionaEiento, pasillos y entr-ª 

da nrincipal. 
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CAPITULO V 

:Sl.EVE Esru.:no DE I.:ERCADO DEL P:WDUC'rO 

CAPACID.'ID IN:J'rALAil:~ ;JEL : ·:z:\CAX DL: ADHESIVOS EN ~~EXICO 

En lo que se refiere a lG fabricaciÓn de adhesivos de origen vege­

tal debido a lnl' care.cterísticas que se reouieren para producir e_§. 

te tipo de material las cu:o.le~ ~-on inven:iones comparativamente b-ª 

jas en activos fijos, los fabricantes actualmente instalados exce­

den la demanda real del mercado. 

{_ ~n materia de adhesivos con bg:.:e en PVA aunQ_ue la inversión es cuy 

importante, también existe una sobrecapacidad instalada, aun~ue en 
be mencion·ar que a Últi:la~ fechas la dema."lda está saturandola, de-

bido a un gran crecimiento en la lÍnea doméstica y pinturas, 

como un mayor consumo de lo previsto en la lÍnea industrial. 

POLITÍCA:; DE PRECIOS 

, 
as l. 

Dentro de la politica de precios en el mercado de adhesivos exis­

ten prácticamente todos los tipos de conducta. 

1.- En el mercado de adhesivos a base de dextrina liquida, la poli. 

tica de precios se mueve fundamentalmente en tres campos. 

a) Comp~qías establecidas con una infraestructura técnica y ad 

· ministrativa~ las cuales concurren al mercado con un precio 

estable y una utilidad razonable, (NAMEX,-FULLER, RESI3TOL, 

HEl!KEL y FO:lr:;:EX). 

b) Compañias de es"\;ructura familiar, las cuales atacan al mer­

cado fundamentalmente con polÍticas de precios bajos y -r>la­

zos largos (DAF, Go::E'C y PEGA REY). 

e) Compañias de est1~tctura familiar 1 que aparte de brindar ba­

jos precios y amplias facilidades de pago, utilizan ung co~ 

ducta poco ética en algunos cliente~" que se prestan a este 

tipo de ne{!-ociaciones (POLY PEG y PEG.A!/,ENTOS y ENG01.:al'lTES). 
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2.- Dentro del mercado de adhesivos en polvo, exi:"ten PEGASA, ARA­

NAL, AIJ.!.EX y G..U:.rL:·u., las tres primeras se con9ortan en forma 

similar con pe0uPñas variaciones en ~recios, GAJ:IL3A es una 

empresa q_ue fabrica. fu;Jdamentalnente ¡:r,luten vi t?l y maneja un 

subproducto 11 '3linidÓn de tri¡;o" con lo que !JUede abordar el me.r. 

cado con me:1or precio y plazos mayores. 

[Con relaciÓn al. mercado de PVA, las compañÍas qu~ se encuentran i!! 

tegradas en forma vertical, son la~ ~ue pueden concurrir a los me.r. 

cados de mayor volu·nen y menor precio. j 
En el caso de Pegamentcs y Aprestos. su participaciÓn se encuentra 

limitada al mercado que renuiere de ciertas especialidades el cual 

es de menor volumen, pero de buen precio. 

PREOIOS DE EMULSIOI;Es :SASICAS DE PVA 

A pesar de la capacidad instalada y eJ. gran número de polimerizad_2 

res actualmente en ~éxico, son pocos los que entregan emulsiones 

con calidad constante. 

Entre este tipo de polimerizadores figuran con mayor connotación, 

Hóechst, Henkel, Resistol y Basf, los cuales suponernos tienen un 

acuerdo en precios y ponen a los fabricantes de adhesivos no inte­

grados en una situaciÓn muy precaria en materia de utilidad. 

POLITICA DE PARTICIPACION DE :L:ERCADO 

En lo que se refiere a este renglÓn dadas las características men­

ci~adas anteriormente en polÍtica de precios, podemos decir que 

·aon un reflejo directo en la participaciÓn del mercado. 

En el mercado de ~axtrinas LÍquidas y Pol.;,os, l.as compaí'l.Ías esta-­

blecidas con una estructura y organizaciÓn, mantienen una agresivi 

dad razonable dentro de un merca~o de competencia. 

No sucede lo mismo con el resto de las compafiÍas con una estructu­

ra de tipo familiar, las cual.es demuestran una agresividad extrao~ 

dinaria con el objeto de crecer y penetrar en mayor proporciÓn en 
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loe mercados que le son más accesibles, cabe recalcar el caso de 

GAMILSA la cual ha venido desarrollando productos a base de almi-­

dÓn de trigo que le permite -penetr~r en el mercado de sacos de bol 

sas de papel, tomando una -participaciÓn considerable en este mere.!! 

do. 

Es importante señalar que son eEte tipo de competidores los que 

inestabilizan ~ crean una inquietud extraordinaria en el merc~do. 

INTRODUCCION DE NUEVOS PRODUCTOS 

En el mercado de los adheuivos la introducciÓn de nuevos productos 

es sistemática y constante. 

En adhesivos de Dextrina asÍ cono los ele PVA -para mercados de vol!!_ 

menes considerables la estrateEia de más dilusión, mayor carga y 

menor precio son los objetivos comerciales que constantemente se 

manejan, aunque cabe mencionar que existen al~nos clientes QUe pa 

gan calidad y tecnoloeía. 

"PROGRAJ'.íAS FUTUROS DE INVERSION" 

Como mencionabamos anteriormente, <:tl !J'trecer 1?. capacid::¡d instala­

da actualmente en México, está .Fiendo saturada poT la demann2. y 

aunque es muy difÍcil de tener un conocimiento preciso de los he-­

chos que son ciertP.mente ri:;nificativos, creemos que en este mome_!! 

to podemos entrar con un 1o-J' del mercado debido .a la tendencia a 

tener mayor demanda. 

ASOCIACIONES ENTRE SOCIEDADES LOCALES Y TRANSNACIONALES 

Existe un número importante de competidores que tienen acceso a 

tecnología internacional las cuales son: 

NOMBRE DE LA COMPA.I~IA 

Aran al 

Puller 

Haae:z: 

TRANii?!nENCI A. DE 
TEC!:OLOGIA 

Nati0f1al Starch 

Fuller H B 

National St·arch 



Hesistol 

Henkel 

Industriar; · , l~ormex 

Monsanto 

Henkel 

Bordel Chemical 

.umex Stealy 

ARAN AL 
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Compañía :)erteneciente al gruoo .\ea~12U!'en, el cual tiene una soci.Q. 

rLd por '~ ''lllsferencil le .. ecnolofJ.a eon :-iational 3tarch, coneurren 

::·1 mercad·,:, eon pro•lu:~toR de -~ali·l~.rl y precios competitivos. 

'J0mpañ:Ía pe·-ueila ·le tipo -r·"r.>iliar Jciic?da fundamentalmente al me_E 

<;8.dO de ",:lh•>éÜ '!Os ve:;ret:\ L:" •le ba.io porcentaje de sÓlidos para bol 

sa y cerr--ni•.> le ce.jq cor"'.t':BdR, qunoue con precios relativamente 

bajos. 

GO!I~EX 

Pequeña C-)rnpaf1Ía de ndh.:: .~i '!Os con una estructura tipo :familiar con 

conducta •:omercial agr.:¡:;i .·a y precios ba,jos. 

?OLY PEG 

(}ompañía fundada por la sociedad entre un alto ejecutivo de un gl'!! 

po fabricante y transfor'lJndor de papel sumament~ importante en el 

mercado n.:.tcional ( wmro :.:::3'r:l.ELLA ) con un exempleado de PEGASA, 

la cual cGncurre al ;nercado con precj_os bajos, plazos amplios y 

~onducta :,oco ética con los clientes que se prestan a ello, a pe­

sar de cem)Jrar su materia prima principal (Dextrina) a un precio 

mayor. 

PEGA 'LY 

Fabricante de adhesivos y polimerizador, em~resa con característi­

cas de estructura debidamente organizada, aunque en la l{nea de 
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PVA concurre al :r..ercado con 'Jrecios ba,ios. 

FULLE~l 

~~ucursal de su ~:orr.Óni;;1'" Tntern"!cion"Otl, bastante diversificada, ya 

que abord:o los :1:ercado::< de ··dher:iVOfl de :Jextrina, PVA, Cemento de 

Contacto, Hol l:e ll ~- :?in·!;:¡ r,,, ··e carsc tFcriz'l!l por una. extraordina­

ria o.gresi vi dad que en :•1.=-UllOG casos por ejemplo PVA da ni veles de 

precios de franca {'Uerr9 .• 

llama "'-·;:icana de )·htion;.>.l --:t:1rch dedicada fundamentalmente a poli­

meriz8ciÓn de PVA y for:·:uLcciÓn de lor: :1dhesivos reepectivos, tam­

bién se integren en el r~~o de adhesivos veeetales. 

Se mantiene dentro de una lÍnea de precios razonables y una ae;resi 

vidad lóeica. 

'lE:::IS'::OL 

Filial de r:m;s,',.::To, con unn :-r~m potencia polimerizadora, formula 

adhesivos de P7.\ y 'lesetales, comercializaciÓn razonable y diversi 

ficación extraordinaria. (AcrÍlicos S. B., Poliuretanos, Contacto, 

etc.) piOilCJros y lÍderc!:' 'm el :r.ercado de uso donéstico. 

Filial de :;tealy que recientemente a introducido en el nercado el 

AlmidÓn Oxidado cowo an e.dhesi vo para :o-er preparado por el cliente, 

fundaJn.ental:nente abord?. el w.·:r'cado de ~abo espiral, polÍtica razo­

nable en ;_1r8cio y calided, aunr;_ue brinda facilidades en crédito. 

fJOr.ll)a:-:í2. fundada ::JOr el ,-,nti[UO vendedor DAF, ataca el mercado bo,l 

saR y S!lCO" con :Jihe:·ivos de ~)e~:trina CocinadP., hrinda facilid~des 

amplias de crédito y ;¡recio:· suicidas. 

HENKEL 

Filial de la Homónimp :,lem:tna con las características de alta tec-
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nolog:f.a y nna comercüüizaciÓn y polÍtica de precio consecuente. 

FORMEX 

Polimeriza:lor muy diversi.ficado •Hlr: t'llnbién se dedica a la fabric.§!; 

ciÓn de adhesivos terminados, teniendo acceso a la tecnolo¡;:Ía con 

Borden .Chemical, ocurre Hl r.:~ercado de altos volÚmenes con precios 

extraordinariamente bajos. 

QUIMICA HOBCHf;T 

Filial de la HomÓnima Ale:nann. que solo produce emulsiones b~f'icas, 

sin formular adhesivos er:pecialeE. 

IllONQUIHCA 

Empresa :oexican2. dedicada a la polinerización con la fabricaciÓn 

de adhesivos fundamentali~~ente p2.rs. el mercado de madera en el cn::J.l 

concurre con gran agresividad y ~recios extremad&~ente bajos. 

Exite adémás en el mercado mexiceno, algunos otroR polimerize.dores 

de menor importancia, coMo por ejemplo; co~·Ex, PIV:.>.;, '.'/ItlG, s-::;~'li,:l 

TOL, etc. 

MERCADO m: ADHESIVOS VEGETALES 

La compaí'íÍa POLY PEG de reciente formaciÓn a se,cr,uido mostrando una 

gran agresividad en el mercado, con lo que ha conquistado clientes 

de volumen fuerte y sifUe con su polÍtica de precios bajos • 

. Se ha mantenido fundamentalmente con los clientes que anteriormen­

te atacaba como exvendedor de DAF con una polÍtica de precios ex-­

tremadamente bajos. 

AmE X 

Sigue manteniendo su Único produc-to en el mercado AlmidÓn Oxidado 

para que el cliente lo prepare. Hasta el momento no ha mostrado 

una agresividad en este campo. 
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G!J'.'ILSA 

3ir.:ue desa.rrollp..ndo un::. r32. c.ctivid?d con su AlnidÓn C.e Tri(-'O yn.­

T8 el !.lcrcado de s2.coc ~! 0olsr:o-, err:pieza P. introducirse en forma 

muy cor:.sidera.ble en ulhe:c:i VOf: pare. ··:a ter Proof. 

Si[Ue mmteniendo su polÍtica de bajar precios repentinamente para 

captura!' al cliente. Esto sucede fundamentaimente en los mercados 

de :forrado de caja así como en el de cinta ene.;omada. 

En el iJercado de PVA se encuentra frecuentemE-nte la competencia de 

~TAJ::EX, FULL:!::it, H:e:EK.SL, P::GA :r:.::Y, i.:ON~UE'ICA y PBGA3A en la rama de 

conversiÓn de papel, y de SERVI3'fOL, PEI}A.SA, :;;-o·u;;::;x, r.:ONQUI!I!ICA. y 

:1::siSTOL cm: linea doméetica. 

El r:1erc2.do total de tod::u=: las compgJ'íÍas q_ue cor.Jpi ten en el mercado 

nacion?.l de adhe!'·ivos tF!D.to pP.r::' :-¡dhesivos a base de dextrina y 

acetato de polivinilo, vienen rep~eccntados en las si~ientes ta~ 

laciones asi cono la participa.ciÓn en toneladas de capacidad del 

volur:1en tot3l del ~ercado nacional. 



ACETATO DE POLIVI:iGLO 

EL SIGUIENTE CUADRO E~ZPLICA LA'\ PAT:rICIPACimm:, .í)E LAS 

PlUí:CIPALES C0r.':PAf1IAS: 

RESISTOL 

PEG1\. REY 

WYN DE i!lEXIGO 

HENKEL 

FULLER 

MONQUH1ICA 

PEGAMENTOS Y 
L?Rl~STOS 

IND. QUB1. FORM.EX 

PIVSA 

UAM.EX 

SJ~RVISTOL 

QUII\1JCA HOECHST 

(YCROS 

1978 

_1Q~11i'.'O 

3380 

1275 

1013 

872 

790 

880 

900 

521 

445 

420 

370 

260 

235 

790 · 

12151 

% tIERCADO 

28 

10 

8 

7 

7 

7 

7 

4 

4 

4 

2 

2 

., 
1 
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DAF 

PEGASA 

DELPHOS 

FULLER 

RESISTOL 

HENKEL 

DEXT:lIHAS LIQUIDAS 

(de 255{ - 2Ti sólidos) 

TmJs. A.:io 

128 

2580 

2064 

307 

723 

270 

I ND. QUII.:. FOill,'.EX 162 

Pii;GA ~EY 130 

GOEEX 130 

7467 

88 

% MERCADO EN ESTA 

SUBDIVISION 

35 

28 

12 

10 

5 

4 

2 

2 

2 

100.0 



PEGAS A 

DAF 

PEGAMENTOS y 

ENGür.LANTES 

DEXTRINAS LIQUIDAS 

{20% sólidos o menos) 

Tons. AÜO 

1500 

1900 

732 

4132 

89 

% r-;ERC ADO El·'. ESTA 

SUBDIVISION 

36 

46 

18 

100.0 
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JJ~ATHINAS LIQUIDAS 

% r:ERCADO 

TONS. A.110 ,:ACIONAL 

DAF 2028 18 

POLY PEG 2064 18 

FULLER 907 8 

PEGAMENTOS y 

ENGOMANTES 732 6 

N.A.'\IBX 729 6 

RESISTOL 367 3 

HENXEL 270 2 

IND. QUIM. FOtU;JEX 162 1 

HGll. REY 130 l 

GOl?J'tX 130 l 

PEGABA 4080 __ .\§ __ 

1,1599- 100 



ADHESIVOS VEGETALES 

MERCADO TOTAL Y PARTICIPACION 

NOMBRE DE LA MEZCLAS SOLIDAS ADHESIVOS LIQUIDOS VOLUMe:N TOTAL 
COMPAÑIA (TONS) % (TONS) º.::'. ¡'. 

GAMILSA 400 8.9 o o 400 3 

PEGASA 2,600 52,8 4,080 32.2 6, ~80 40 

DAF o o 2,028 17. 5 2,028 12 

ARAN AL 1,732 35o2 o o 1, 7 32 10 

POLY PEG o o ?,064 17,8 2,064 12 

FULLER o o 907 7.8 907 6 

PEGAMENTO Y 
o o 732 6, 'l, 7,2 'i 

f.1NGOMANTES 

NA.lV!EX o o 729 6.3 729. 4 

RES!STOL o o 367 3,2 3fi7 2 

HBNKEL ,O o 270 2.3 270 2 

IND. QUIM. FORMSX o o 162 1 .4 162 

ALMSX 150 -:i. 1 o o 150 

PEGA REY o o 1'30 1 • 1 "º 
GOMEX o o 130 1 • 1 __ 1~ 

TOTAL 4,922 100.0 11,~9q 100.0 1 f,, 'i21 100 
\.f.) 

1-' 
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CAPITULO VI 

BREVE ESTUDIO ECONOfüCO DE LOS ADHESIVOS DE DEXTRINA Y P.V.A. 

Tomando en consideración que la demanda de adhesivos a base de dex-

,, trina y P. V. A. está totalmente cubierta por los :fabricantes para ni 
vel de uso industrial; entraremos al mercado con un 10% de la dema:1 

da total para el uso específico en la fabricación de bolsas de p~ 

pel y cajas de cartón. 

Asimismo se tomará para ésta una tasa de incremento del 7~ anual p~ 

ralos años siguientes: 

TON/AI'fO 
- - -

1981 12,000 (l.07) 12 ,840 

1982 12,000 (1.07) 2 
13,738 

1983 12,000 3 (1.07) . 14, 700 

1984 12,000 (l.07) 4 
15,729 

1985 12,000 (1.07) 5 16,830 

Para adhesivos a base de P. V. A. como se mencionó ax1teriormen"~e, .\.u_ 

capacidad instalada se esta saturando por la demandaj por lo que se 

tomará como base una demanda de 13,000 ton/año. 

Se tomará una tasa de incremento de demanda del 13~ anual para los 

años siguientes: 
TON/AÑO 

2981 13,000 (1.13) 14,690.00 

1982 13,000 (1.13/ 16 ,599. 70 

1983 13,000 (1.13) 3 18,757.664 

1984 13,000 (1.13) 4 21,196.162 

1985 13,000 (l.13) 5 23,951.655 
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El :pronóstico de ventas será el sigu.iente: 

Para adhesivos base dextrina se pronostican las siguientes ven'Gas 

(7.0% de la demanda anual). 

TON/ A,.'lO TON/ .ru'i'IO 

1981 924 2.978 

1982 1016.40 3.276 

1983 1118.04 3. 603 

1984 1229.84 3.964 

1985 1352.82 4.360 

Para adhesivos base P. V. A. se pronost:I.oan las siguientes ventaB 

(6.0% de la demanda anual). 
TON/1íÑO TON/díf'.1 

19-8:t - 88-1.4-0- 2.840-

1982 995.98 3.210 

1983 1125.46 3.627 

1984 1271.77 4.099 

1985 1437.10 4.632 

Por lo tanto la máxima capacidad de la planta para 1985 será de 

8.992 ton/día Ó 2789.32 ton/año lo que implica un 100% de capacidad, 

siendo las capacidades para cada año las sii~iientes: 

ADHESIVOS BASE DEXTRINA 

1981 33.11% 
1982 36.40% 

1983 40.00% 

1984 44.001' 

1985 48.48% 
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ADHESIVOS BASE PoVoAo 

1981 31. 59% 

1982 35. 69% 

1983 40-34% 

1984 45.58% 

1985 51.51% 

VENTAS BRUTAS 

Para base clest:rina el precio permanecera fijo durante los 5 años al 

precio de 7.25 $/Kg, por lo tanto las ventas serfu1 dei 

1981 

-:r.9o2 

1983 

1984 

1985 

TON KG/TON $/KG 

924 (1000) (7.25) 

l1JJJ,. 4 - [1000) (7. 25; 

1118.04 (1000) (7.25) 

1229. 84 (1000} ('7. 25) 

1352.82 {1000) { 7. 25) 

"" 6s-699 ,000.00 
- - - -

~ 1;36B;900.oo 
8 ,105, 790.00 

""8,916,340.00 

9 r,807 ,945.00 

Pa:i::a adhesivos base P. V .A. el precio será de 39.80 $/Kg permaneeie!! 

do ~ijo durante los 5 años, por lo tanto las ventas serán de: 

TON KG/TON $/KG 

1981 881.40 (1000) ( 39. 80) 35,079,720.00 

1982 995.98 (1000) ( 39. 80) = 39 ,640 ,004.00 

1983 !125.46 (1000) ( 39. 80) = 44, 79 3, 308.00 

1984 1271.77 (1000) (39. 80) = 50,596,546.00 

1985 ¡437.10 (1000) { 39. 80) = 57,196,580.oo 

Por lo tanto las ventas brutas de adhesivos a base de dextrinas y 

P.,V.,A. serán: 
BASE DEXTRINA BASE P.V.A. 

1981 6t699pOOO.OO 35 ,079, 720.00 

1982 79)68,900.00 39 ,640 ,004.00 

1983 8 ,1.05 /790.00 44,793,308.00 



1984 

1985 

8 ,916 ,340.00 

9 9 80 7 p 9 t¡ 5. 00 

50,596,546.00 

57,196,580.00 

COS'rO DE MATERIA P!~H'.A PARA A:JHBSIVOS BASE DEXT'.UNA 

TON/DI A LOTES/DI A 

1981 2.978 7.445 

1982 3. 276 8.190 

1983 3.603 9.007 

1984 30964 9.910 

1985 4. 360 · 10.900 
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El factor de servicio considerado es de 0.85 lo que implica 310 días 

de trabajo neto cacla año. 

Calculanc1o el costo por lote ele materia prima tenemos: 

MATERIA PHHliA ~LO'.l'E KG/LOTE f¡¡/LOTE 

Base Dextrina 61 244 2078.88 

Vehículo Agua 32 J:28 Cuota fija 

Tackificante Solve?Yte 2 8 50.80 

Preservativo Formol 0.5 2 15. 30 

Cargas Caol:tn 0.5 2 4.70 

Espesante Sosa _4-· -- --1-L 45.60 
100 400 2195. 28 

e onsid erando estable este precio durante los 5 años tenemos que el 

cos·to por a1ío será: 

1981 2195.280 (7.445) {310.25) 5 ,070 ,682. 40 

1982 2195. 280 ( 8.19) ( 310. 25) 5,578,091.20 

1983 2195.280 (9.007) ( 310. 25) 6,134 ,538. 20 

1984 2195. 280 (9.91) ( 310. 25) 6,749i,558.50 

1985 2195. 280 ( 10. 9) (310.25) 7 ,423,833. 30 



96 

COSTO DE ilNI'ERIA PHHiA PARA ADHESIVOS BASE P.V.A. 

MATERIA PRil\lA %LOTE KG/LOTE $/LO'rE 

Base P.V .A. 35 140 3586.80 

Vehículo Agua 15 60 Cuo'Ga fija 

Preservativo Formol 1 4 30.60 

Aditivo Hexano 3 12 66. 60 

Plastificante Dibutilftalato 5 20 300.00 

Gargas Caolin 1 4 9. 40 

·rackificante Brea 7 28 441.00 

Espesante c.M.c. 3 12 46.20 

Solución Acuosa de P. V .A, 25 100 790.00 

Solvente Percloroe"tileno ~ 20 _:J.:11.0Q 
100 4o'o- 5407. 60 

TON/DI A LOTES/DI A 

1981 2.840 7.100 

1982 3.210 8.025 

1983 3.627 9.067 

J.984 4.099 10. 247 

1985 4.632 11.580 

Por consiguiente los costos de materia prima serán: 

$/LOTE LOTES/DI A DHS/Al10 
1981 ( 5 ,40'(. 6) (7.1) (310.25) 11. 911, 726.09 

1982 (5,407.6) (8.025) (310.25) 13,46)p606.00 

1983 ( 5 ,407. 6) (9.067) (310. 25) 15,211,778.00 

1984 ( 5 ,407. 6) (10. 247) (310. 25) 17,191~473.00 
1985 (5,407.6) (11. 580 j (310.25) 19,427p857.00 

Para. costo de mater:\.a prima del laboratorio se considera un 2% del. 

cos'co ·total de ma:teria prima a:i1ual; 

1981 

1982 

16 ,982 ,408.00 

19 9041,697.00 

(0.02) 

(0.02) 

339 ,5413.16 

380 ,833.94 



1983 

1984 

1985 

21,346,316.00 

23,941,031.00 

26 ,851·,690.00 

GASTOS DE VENTAS 

(0.02) 426,926.32 

(0.02) = · 478,820.62 

(0.02) 537,033.80 

:Permanecerán :fijas durante 1oá 5 años; 
MENSUAL ANUAL 

Je:fe d.e Ventas 

Vendedores ( 5) 

$18,000 

$14,000 

$216,000.00 

$840 ·ººº"'ºº 
$1,0% ·ººº·ºº 

Los gastos permanecerán fijos durante 5 años: 

+ 3% Comisiones 
Sobre ventas nst 
tas. 

1,056 .000.00 

750 • llQ....dl,. 
1,806,110.13 
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COSTOS FIJOS D".: INVERSIOH 

P,Ul.A Uí'!A CA:!JAGIDAD L1AXffA DE 2,498 TON/AllO 

EQUIPO 

Tanque cilíndrico (nezclador) 
incluye sistema inotriz 

Caldera 

Bombas de arua 

r,!ontacarr.::i. 

Tambos de lf~ina 

Recipientes de acero 

Balanza granataria 

Báscula 

VizcosÍmetro 

Refractómetro 

Estufa de incubación 

PotensiÓmetro 

Baño María sistema eléctrico 

Balanza analítica 

ll~ezcladora Hobart 

Plataforma 

COSTO TOTAL DEL EQUIPO 
+ IVA 

TOTAL 

r. SD: IVA. .;¡ 

,, 
140 ,9 30 .oo .,, 

$ 969,744.00 

$ 1,650.00 

8 262, 385.00 

$ 10,000.00 

,, 
.;¡, 1,620.00 

<· é) 8, 320.00 

$ 65,000.00 

$ 14,000.00 

$ 16,570.00 

$ 11,000.00 

$ 26,650.00 

,, 
;¡¡, 4, 500.00 

$ 88,000.00 

\.'. 22, 500.00 ,, 

"' ,p 14<2.,&.~QQ_ 

,, 
,¡¡, 1,842,869 .oo 
___ ]_,,~85,9Q __ 

$ 2,027 ,155.90 
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INSTALACION DEL EQUIPO 

Costo de instalación (función de porcentajes del costo total del 

equipo adquirido). 

Instalación (:t0%) 176,334.90 

Ducterh (5%) 88,167.45 

Instrumentación (8%) 141,067.92 

Transporte de equipo (2%) ~ 

Costo fijo o físico de la 440,837.25 
plant.a incluye I. V .A. 

Costo de Ingeniería Básica y 
de. de·ta.lle (10% del costo fi, 
jo) (Sin I.V.A.) 44,083.725 

Imprevistos (Sin I.V.A,) 861,633.490 

Camión de carga 600,000.00 

Dos automóviles 424 9 000.00 

Costo por mobiliario de sala 
de recepción y oficinas ...11!LQQ_O.OO _ 

Inversión fija aproximada 2,490,556.515 
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S.I\LARIOS MAS PRESTACIGNSS 
.Í1º EnE-..l"O ."!960 Salaries min'.:..1~0~; 7 E?J.e:::.~o 

e o N e E p T o s 

, Salo.rio Nominal Diario 

;séptimo Dia (1/6) 
;vacaciones 
1 • ' 

1
Aguina1do (17 ~1as ?O~ añc) 

!Primad~ Vacaciones 

1
Seguo Social a Cargo de }a Ern~resa 

,Riesgo Profesional (10.62¡;) 

I INFONAVIT 

¡Impuesto ',% para Educación 
,1% para Gu~rctPrjas qPl r.~.s.s, 

TONJ., 

¡cosTO POR HORA 
!Frirner Turno 8 hrs. 
,segundo TurY!o 7± h:"s. 

;Tei-cer Turno 7 m~sº 

1980 Sal~;~ios 7?ei"?.9_~'.}~~L-~~~·ttt?l--11~i1.~i_e) ·- --··- ·- _ _ _ _ 

·•· \~:~itJ;ti~if l]~·~:;;o¡~:~i::=;~!~!. 
' '39)?.•:/ , :~6:P"-:: ! , , ·:3;4~611 128.,. 1 

1 

?"lbO D17
1~f:i 
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COSTO DE !,'.AlW DE OBRA DIRECTA 

Operador de reactor 

Operador de caldera 

Lavador de tambores 

Supervisores 

Jefe de producción (I.Q.) 

Jefe de laboratorio (Q) 

No. 
Personas 

2 

2 

2 

2 

l 

1 

Sueldo 
Día 
186.00 

433. 33 

163.00 

466.66 

600.00 

600.00 

+ 25% 

Sueldo 
Año Total 

67,890.00 135,780.00 
158,166.66 316,333.33 

59 ,495.00 118,990.00 

170, 330.90 340,661.80 

219,000.00 219 ,000.00 

219 ,000.00 219.000.00 
1, 349, 765.-13 

Comisiones ~7.441. 29 
Total 1,687, 206. 42 

EL cosro DE MANO DE OBRA PE:aMANECER.ll. FIJO DURANTE LOS 5 }.flos 

Puesto 

Almacenista 

Cajera recepcionista 

Chofer 

Recibidor-Despachador 

Mecanógrafa 

Chofer montacarga 

Vigilancia 

Material de laboratorio: 
Pipetas (20), buretas(4), 
Quickfit, Vasos de preci 
pttado, Matraces ( 20) • -
Cronómetro,(con I.V.A.) 

Seguros (3~ de la inv. fi 
ja) 

Costos por servicios: 

No. 
Personas 

2 

l 

l 

l 

l 

2 

2 

Sueldo Sueldo 
Día Año Total: 

350.00 127~750.00 255,500.00 

19 3. 33 70,576.00 70 ~ 576.00 

208.00 75,920.00 75,920000 

186.00 67,890.00 67,890.00 

200.00 73,000.00 73v000.00 

208.00 75,920,00 151,840.00 

163.00 59 ,495.00 118,990.00 

8,632.80 

74, 716. 69 
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Vapor 66,960.00 66,960.00 

Energía eléctrica 

Agua de proceso 

123,994.92 123,994.,92 

9,226.00 9,226.00 

Agua de enfriamiento 7,657.00 7,657.00 
Total 1,104,903.41 

TOMANDQ UNA TASA DE INCREr,'ENTO DEL lO;lb ANUAL 

1981 1,104,903.415 1,104,903.415 

1982 1,104,903.415 (1.1) 1, 215 9 39 3. 756 

1983 1,104 ,903. 415 (1.1,2 1,336,933.132 

1984 1,104 ,903.415 (1.1) 3 1,470,626.445 

1985 1,104 ,903. 415 (1.1) 4 1,617 ,689 .089 

COSTOS PIJOS DE P~ODUCCION 

Depreciación del equipo (lo%) 

Depreciación de los transportes (5'.,'t) 

Depreciación de mobiliario (10%) 

Mantenimiento {2% de la inv. fija) 

176,334.90 

51,200.00 

12,000.00 

150 .125. 2~ 
389 , 660. 180 

LOS GASTOS DE ADMINISTRACION PERMANECERA..?f FIJOS DURANTE 5 Al:lOS 

Posición $/MES $/MiO 

Geren·te 40 ,000.,00 480,000.00 

Secretaria 6 ,083.00 73,000.00 

Pape le ria 5,000.00 601000.00 
Total·. 613?000.00 



COSTOS FIJOS Y VARJABLES 

1981 1982 

Mano de obra 1,687,206.42 1,687,206.42 
(Fijo) 

Materia prima 5,070,682.40 5,578,091.20 

(Variable) 11,911,726.09 13,463, 606. 00 
339,648.16 380,833.94 

Ind1r,-,ctos 1,104,903.415 i ,21~,393.756 
(Variable) 

Ventas 
(Variable) 750,110.13 750,110.13 
(Fijo) 1,056,000.00 1,056,000.00 

Aci.mo. 613,000.00 613,000.00 
(Fijo) 

Il'inancie:i:'ús 226,640.64 194,910.95 
{Variable) 

1483 1Yb4 

1,,,,n,206.42 1,687,2l1t .. 4:c> 

b, 1 ,4, '.l ,H. :eo ~ / 4';1 ,.., "1 li. > L, 

15,211, 778,üü 1:, 141 ,'47'=\.illl 

4?h,';12b.3'.:! 476, f~~o .. roe 

1, 'l:i( ,g33.13¿ , -+,e,!.,~:, . 44') 

750,110.13 7~0.110.13 
1,056.000.00 1,056,000.00 

613,000.(''' 613,000.00 

167,623.42 144, 156.15 

1 ,e,., 

,"h'/,,206.42 

,-+ , .. fl,,. 30 
1·, l: 1 ,. ¡j')'/ .00 

' , • ,. (.)3 , • 80 

,t 17,b~Y.089 

750,110.13 
1 ,0'.)6,000.00 

613,000.00 

885,530.65 

1-' 
o, 

"" 
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VEN1~AS B!iUTAS 

Dextrinas P.V.A. Total 

1981 6,699,000.00 3 5 • O 79 , 720. 00 41,7'78,720.00 

1982 7,368,900.00 39 ,640 ,004.00 47,008,904.00 

1983 8,105,790.00 44, '79 3, 308.00 52,899,098.00 

1984 8'1>916,340.00 50, 596, 546.00 59,512,886.00 

1985 9 ,807 ,945.00 5 7 , 196 , 580 • 00 67 ,004, 525.00 

Costos fijos e os'Gos variableB 

1981 3,356,206 19 ,40 3, 709 .oo 
1982 3,356,206 21, 582 ,94 3,00 

1983 3,356,206 24 ,027 ,908.00 

1984 3.356,206 26,784,743.00 

1985 3,356,206 3.0 ,642,052.00 

DATOS GR!lll'ICADOS 

TOl1ELA.DAS TO'rALES - CAPACIDAD TOTJU,,C, 

1981 924 (33.10) 881.40 (31. 59) 1805.4 (61. 69) 

1982 1016.4 (36. 40) 995.98 (35. 69) 20120 38 (72.03} 

193) 1118.04 ( 40.00) 1125046 { 40. 34) 2243.5 ( 80. 34) 

1984 1229.84 ( 44.00) 1271. 77 (45.58) 2501. 61 (89.58) 

1985 1352.82 (48.48) 1437.10 (51.51) 2783.92 (99.99) 
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GASTOS FINANCIEROS 

Ouwv lc1. luvv.Lo_;_~u f.;,.jc,~ -:·n+~ 1 0 r~nv"lm 0 n° es 'de $2v490i556s-515 y el 

prestamo es ele 65% con una 'Gasa de interés anual de 25% por el 

FONEI, y un prestamo de 10% con una tasa de interés anual de 27~ 

por financiamiento intermediario, el prestamo será de $1,618,861.73 

se pagal'á hasta 1984 un 605t y en 1985 se haré, un pago total del s.2, 

brante~ 

A pagar Restante 

1981 226p640.64 1,392,221.10 

1982 19 4 , 9l0 • 9 5 1 , 19 7 , 310. 20 

1983 167,623.42 1,029 ,686.80 

1984 144,156.15 885,530.65 

1985 885,530.65 

INYJsRS!ON FIJA TOTAL 

COSTOS FIJOS DE PRODUCCION 

2,490,556.52 

Depreciación del equipo 

Depreciación de 1os transportes 

Depreciación de mobiliario 

Mantenimiento 
Inversión fija neta 

176,334.90 

51,200.00 

12,000.00 

llQ.!l25. 28 
$2,880,216.70 



FLUJO DE EFECTIVO MENSUAL 

1981 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 
cobranzas - 2,088,936 2,109,825 2,130,923 2,152,232 2,173,755 2,195,492 

Pagos: 

Compras 856,193 941,812 958,936 976,060 984,622 993,184 1,001,746 

sueldos 208,920 208,920 208,920 208,9?.0 208,920 208,%l() 208,920 

Comisiones 31,680 '31, 680 '31, 680 31,680 31,680 31,680 31,680 

Otros(*) 3,547,300 3,582,842 1,618,671 3,654,858 3,691,406 3, 728', 320 3,765,603 

Total de pagos 4,644,093 6,854,190 6,928,032 7,002,441 7,068,860 7,135,859' 7,203,441 

Ganancia en 
efectivo 4,644,093 4,765,:?54 11,,818,207 4,871,518 4,9Hi,6?8 4,962, 104 5,007,949 

Caja al inicio 350,000 385,000 423,500 465,850 512,435 561,678 620,046 

Impuestos 

Caja acumulada 385,000 423, 500 465,850 512,435 563,678 620,046 682,050 

Niv, deseado 500,000 500,000 500,000 500,000 500,000 500,000 500,000 

Exceso o falta 115,000 76,500 34,150 12,435 63,678 12,046 182,050 

(*) Aquí estan incluidos gastos de: 

Empaque, financiamiento, mantenirnien to, 
administración, seguros, contingencias 
y ventas (sin contar comisiones) b 

'° 



Cobranzas 

Pagos: 

C'omprac; 

Sutcldos 

comisionPs 

Otros ( *) 

Total de pagos 

Ganancia Pn 
l?fPctivo 

Cajil. il.l inic::i o 

Impuestos 

Caja acumulada 

Niv. dec;P;i.tio 

Exceso o falta 

Agosto 

2,217,446 

1.103,427 

208,920 

31 • 680 

3,803,25q 

7, 364, 732 

5,147,286 

682,050 

750,235 

500,000 

250,255 

SPp ti emhrP 

2,239,621 

1, 114,461 

208,920 

31,680 

3,841,291 

7,435,973 

'i,196,352 

750,?55 

825,281 

500,000 

325,281 

( * ) Aqui PStan incluidos gastos de~ 

8mpaque, financiamiento, mantenimiento, 
administración, seguros, contingencias 
y ventas (sin contar comisiones) 

Ortubre 

2,262,017 

1,125,606 

208,920 

31,680 

3,879,704 

7,507,q27 

5,245,910 

825,281 

907,809 

500,000 

407,809 

NoviPmhre 

2,284,637 

1,136,862 

208,920 

31,680 

3,918,501 

7,580,600 

5,295,963 

907,809 

998,590 

500,000 

498,590 

DiciembrP 

2,307,484 

1,148,231 

208,920 

31,680 

3,957,686 

7,6"i4,001 

5,346,517 

9q8,590 

1,oq3,44q 

500,000 

598,449 

t-' 

~ 



ESTADO DE RESULTADOS 

Ventas Brutas 
2% de devoluciones 

y descuentos 

Costo de lo vendido: 

Mano de obra 
Mat. prima dext. 
Mat. prima P. V. Aº 
Mat prima. lab. 
!ndireotos 

Gas'rns de operación: 

Comisiones v Ventas 
Sueldos por ventas 
Sueldos de admon. 
Financiamiento 

Participación de ut1 
lidades de los traba 
jadores 8~ -
Impuesto sobre la rea 
ta 42't 

Dividendos (20)() 

Superavit 

1981 

41,778,720.00 
8lli2J4o 40 

40,943,1.45.60 

1,687,206.42 
5 ,070 ,682. 40 

11,911, 726.09 
339 ,648.16 

l!'.!.04,903,. ill 
20, 224, 266. 485 

20,828,979.115 

750, 110.13 
1,056,000.00 

613,000.00 
_ __?~ 
2,645,750.77 

18 , 18 3, 2 ?8. 20 

1,454,658.20 

1.6).6 .9 22· 80 
9 ,091,614.10 

9,091,614.10 

1,818,322.80 

7 ,273, 291. 30 

111 

Ven'Gas Netas 

Utilidad bruta o 
Margen de uti1-Jclad 

Utilidad después de 
operación 

Utilidad neta 



ACTIVO 

Inversión Fija 

Ii::rv. Mat. Prima 

:tnv. llla:t. Empaqi.ui 

smu. DE ACTIVOS 

{1 ENERO de 1981) 

1,727 ,900 

&00¡;000 

350 ,üOO 

PESOS 

Deticla. a largo 1:,la~o 
(50;lb de :LT.} 

112 

1,86wf p815 

471$ 9 500 



BALAJ'Krn GENERAL DICIEMBRE 28 • 1981 

'ialores cotizablen ii1 costo 
{valor de mercado) 

Dotml!))l.entoo 11or cobrar 

CtHJntas por cobrHr 

11lenos& provisiones para 
desou.inrtos • ajuates y 
c;;ue11t~,s do cobro dudoso 

lfer10:3 depreciación aoom¿.1A ·~ 
.!W'fIVOS lt11TANlHB1.ESs 

Gai!ltOl'il d® orgl!lll:i.zación 

CHdi.to moreantil 

l'¡¡¡.J,@r ele :i:•esc~t® en efeeti­
v@ 4® seguro$ d@ vid~ de 
!',u,cionarios de la oomp€tli1~ 

ACTIVOS 

PESOS 

268,900 

".~_:tí.&QfL 

9909000 

680,oco 
880 000 -··-~-, 

2,027,155 

176,344 

516,824 

1,367,855 

:150 ·ººº 

173,900 

2¡,550 ·ººº 
350 300Q. 

1.,850,811 

:I:13 

4,951.500 

1,850 ,811 



PASIVOS 

PESOS 

PASIVO ClRCULANTEt 

Prestamos bancarios 

Cuentas por pagar 

Sueldos y salarios acumulados 
y otros gastos 

Estimación de impuestos sobre 
ingresos 

Documentos a largo plazo, pa­
gaderos en junio de 1983 

Ingresos por arrendamiento d1 
feridos 

CAPITAL CONTABLE 

Capital social de 5,000 acci~ 
nes emitidas y suscritas, con 
un valor nominal de $50.00 
por acción 

Pago de escrituración comrtj.~ 
cional 

Prima sobre acciones· 

Utilidades acumuladas 

TO~'.AL PASIVOS Y CAPITAL CONTABLE: 

29, 760 

2,800,000 

2 ,500 ·ººº 

250 ,ooo 

155,000 

500 iººº 

114 

9 ,129, 760 

2,627,230 

1,500 ·ººº 

25,000 

1"1,186 ,990 



FLUJO DE EFECTIVO f.'.ENSUAL 

Cobranzas 

P-agosg 

Compras 

Sueldos 

Comisiones 

Otros ~· 

Total de pagos 

Ganancia en efectivo 

Caja al inicio 

Impuestos 

Dividendos 

Caja ac-umu.lada 

Niv. deseado 

Exceso o falta 

1982 

(it) Aqu:!. estan :i.nc:tuidos gastos de: 

2,330,558.84 

1,159, 713. 31 

229 ,fl12. 00 

34,848,00 

3,997,262.86 

7,730,541.01 

5,399 ,982.17 

1,008,575.90 

2,137,307.00 

1,349 ,995. 54 

1,109 v433. 49 

1,500,000.00 

390 ,566. 51 

Empaque, financiamiento, mantenimiento, 
admin:i.strac:l.Ón, seguros, contingencias 
y ventas (sin contar comisiones) 

115 



Ventas Brutas 
- 2% de devoluciones 
y descuentos 

Costo de lo vendido: 

Gestos de operacióni 

P. 1'. U. (8M 

Dividendos (201") 

;,upe ravi t 

ESTADO DE aESULTADOS 

1982 

47 ,oos ,904.00 
940,118.00 

46 ,068, 726.00 

1,687,206.42 
5,578,091. 20 

13,463,606.00 
380,833.94 

1,215.~756 
22,325vl31.316 

23, 74 3, 59 5.00 

750, 110.13 
1,056,000.00 

613 ·ººº·ºº 
194 • 910. 95 

2 ,614 ,022.08 

21,12g, 574,00 

1,6go, 365. :¡o 

8,874.421.10 
10 ,56/¡, 7íl7.00 

10, 561¡, 7G.7 .co 

2, 112 ,'157. 40 

12,677,744.00 

116 

Vent3.s Netas 

Utilidad bruta o 
Wargen de utilid8d 

Utilidas deRpués de 
operación 

Utilidad neta 



BALANCE GENERAL DICIENBRE 31, 1982 

ACTIVOS 

ACTIVO CIRCULANTE: 

Efectivo 

Valores cotizables al costo 
(valor de mercado) 

Documentos por cobrar 

Cuentas por cobrar 

Menos& provisiones para 
descuento~ ajustes y 
cuentas de cobro dudoso 

INVENTARIOS: 

Producto terminado 

Producción en proceso 

Materias primas 

Seguros pagados por adelan, 
·tad.o 

EQUIPO: 

Menos; depreciación acumul~ 
da 

ACTIYOS INTANGIBLES: 

Gastos de organización 

Créd:i.to mercantil 

OTROS ACTIVOS: 

Valor de resca:!;e en efectivo 
de Beguros de vida de funci~ 
narios de la comp3.i'l.Ía 

PESOS 

1,900,360 

250,000 

165,000 

295, 790 

105, 509,, 190, 290 

1,0 39, 500 

686,800 

......2,.24 ·ººº· 2 ,650 ,300 

____350 ,OOQ. 
2, 300 ,ooo 

230.000 2 ,070 •ººº 

522,000 

2 ,050 ·ººº 

117 

5,505,950 

2,070 ,ooo 

2,572,000 

15,147,950 



PASIVOS 

PASIVO CIRCULANTE: 

Prestamos bancarios 

Cuenta por pagar 

Sueldos y salarios acumula­
dos y otros gastos 

Estimación de impuestos 
sobre ingresos 

Documentos· a largo plazo, 
pagaderos en junio de 1983 

Ingresos por arrendamiento 
diferidos 

CAPITAL CON'l'ABLEt 

PESOS 

Capital social de 5,000 accio 
nes emitidas y suscritas con un 
valor nominal de 3 50,00 por 
acción 

Prima sobre acciones 

Utilidades acumuladas 

TOTAL PASIVOS Y CAPITAL CONTABLE: 

300 ·ººº 

2 ,940 •ººº 
2,750,000 

250,000 

155,000 

600.QOO 

ll8 

10,170,000 

1,500~·ººº 

l.,OJ2~00 

15,122,950 



FLUJO DE EFECTIVO !i:EH·JUAL 

Cobranzas 

Pagos: 

Compras 

Sueldos 

Comisiones 

Otros ~ 

Total de pagos 

Ganancia en efectivo 

Caja al inicio 

Impuesto 

Dividendos 

Caja acun.'Ulada 

Niv. deseado 

Exceso o falta 

1983 

(*) Aquí estan incluidos gastos de: 

2 , 517 , oc 3. 50 

1,252,490. 30 

248,196.36 

37,635.84 

4,317,COO.OO 

8, 372 ,3?6. 60 

5 ,855 ,3, 3, 10 

1,089, 261. 00 

2,308,939.56 

1,463,830. 77 

1,198,188.16 

1,500,000.00 

301,Sll. 8 3 

Empaque, financiamiento, mantenimiento, 
administración, seguros, ·c_ontingencias 
y ventas (sin contar comisiones) 

119 



Ventas Brutas 
- 2% de devoluciones 
y descuentos 

Costo de lo vendido& 

Gastos de operación: 

PTU (85') 
lSR (42") 

Dividendos ( 20%) 

SUperavit 

ESTA.DO DE '.lE~,ULT ADOS 

1983 

52,SJJ ,098.00 
1,057 ,382.00 

51,841,116.00 

1,687,206.42 
6 ,134, 538. 20 

15,211,778.00 
426 ,926. 32 

1.336,933.132 
24,797,383.072 

27,043, 733.00 

750,110.13 
1,056,000.00 

613,000.00 
167.623.42 

2,586,733055 

24,456,999.45 

1,9 56, 559. 9 56 
10. 271.9 39. 769 
12,228,499.725 

12,228,499.725 

2,445,699.945 

9, 782, 799. 780 

120 

Ventas Netas 

Utilidad bruta o 
Margen de utilidad 

Utilidad después de 
operación -

Utilidad neta 



BALANCE GENERAL DICIEl'.BRE 31, 1383 

ACTIVOS 

ACTIVO CIRCULA:'iTE: 

Efectivo 

Valores cotizables al costo 
{valor de mercado) 

Documentos por cobrar 

Cuentas por cobrar 

~enos: provisiones para 
descuentos, ajuste y 
cuentas de cobro dudoso 

F'.VENTA'.UOS: 

Producto terminado 

Producción en proceso 

Materias primas 

Seruros pagados por adelaf! 
tado 

E:~UIPO: 

ACTI".'OS E:TANGI'3LE'3: 

Gastos de organización 

Crédito ¡¡,ercanhl 

QT::¡os ACTIVOS: 

Válor de rescate en efe~tivo 
de seguros de vida, de fun­
cion9:::ios de la compañ:l:.a 

TOTAL ACTIVOS: 

PESOS 

2 ,300 ,ooo 

250,000 

181,500 

325, 369 

1)6.,Q.S_D 209, 319 

1,143,450 

755,480 

]-,016 .4CQ 2,915,330 

-~º.O 
3,500,000 

---129.&.00 3,150,000 

574,200 

1-, 300 ·ººº 

121 

6,206,149 

2,874,200 

17,230,349 



.PA:~IVOS 

PASIVO CUCULAN'rE: 

Prestamos hancar:i.os 

Cuentas por pagar 

Sueldos y salarios acumuludos 
y otros Gastofl 

Estimación de impue8tos sohrH 
ingresos 

Documento11 a largo pl.azo, pa­
gaderos en junio de :L983 

Ingresos por arrendamien'co d.1 
fe:ridos 

CAPITAL CONT~.BLE: 

Capital social de 10 ,000 ac·­
ciones emitidas y suscritas 
con un valor nominal de 
$50.00 por acción 

Prima sobre acciones 

Utilidades acumuladas 

TOTAL PA3IVCS Y CAPI'i'.'AL CCNTABLE: 

450,000 

;>, )69 ,400 

3,300,000 

t,_.59 8 .000 

500,00 

308 ·ººº 
1.078 200~ 

122 

11, 317 ,400 

4 ,026 ,949 

17,230,349 



Cobranzas 

Pagos: 

Compras 

Sueldos 

Comieiones 

Total de pagos 

Ganancia efectivo 

Ca,ia al inicio 

Impuestoc 

Dl vi<lend os 

Caja acumulada 

Niv. deseado 

Exceso o falta 

(~) Aqu:1 estar1 ine'i.t.i.JJlos gastos de: 

2,n.8,363.80 

l, 3 5 2, 689. 50 

?6f~ ~0520 "tO 

6 p 3? 3 9 7 4 fJ !í ~.: o 
1,176 GO 

19580 ,<3.3'1(1,00 

l,50G 0000.0C 

20 5 ,.9 56. 00 

Empaf!ue, financ:i.um:i.en:to 9 mantenirniento, 
administraciÓn 7 seguros 9 contint:i:ene~tHS 
y vent~s ( sü1 contar comisiones) 

123 



Ventas Brutas 
- 2% de devoluciones 
y descuentos 

Costo de lo vendido: 

Gastos de operación: 

PTU (8%) 
ISR (42%) 

Dividendos (201') 

Supera vi t 

ESTADO DE 'lE:,ULTADOS 

1984 

5'9 ,512,886.00 
-1~ 
58,322,628.28 

1,687,206.42 
6,74:3,558.50 

1 7 , 131, 4 7 3. 00 
4 78 ,820. 62 

1,470.626.445 
~~ 
30,744,943.295 

750 ,110.13 
1,056,000.00 

613 ,000.00 
~156.15 
2,563,266.23 

28,181,677.165 

2,254,534.173 

.11.,&,36. ~04. 409 
14 ,090 ,8 313. 582 

14,090,838.582 

2,818,167.71 

11,272 ,670. 86 

124 

Ventas Netas 

u·tilidad bm ta o 
Margen de utilidad 

Utilidad después de 
operación 

Utilidad neta 



B.ALA.NCl': Gi,NB:tAL DICIEl'l3RE 31, 1984 

ACTIVOS 

ACTIVO CI 1CULAN'rE: 

Efectivo 

Valores coti7,ables al costo 
( valor de mercado) 

Documentos por cobrar 

Cuentas por cobrar 

~enosl provisiones para 
descuentos, ajustes y 
cuentas de cobro dudoso 

I NV-SNT A1I OS: 

Producto terminado 

Producción en proceso 

Materias primas 

Seguros 9agados por adelan­
tado 

EQUIPO: 

Menos: depreciación acumula­
da 

ACTIVOS INTANGIBLES: 

Gastos de organización 

Crédito mercantil 

OT:tOS AC 1'IV0,3: 

Valor de rescate en efecti­
vo de seguros de vida de 
funcionarios de la compa,.~ia 

T01' l\.L ACTIVOS~ 

PB'.303 

2, 530 ,ooo 

275,000 

199 ,650 

357,906 

_121,655 485,561 

1, 257, 795 

831,028 

). , 118 ,040_ 3,206,863 

--18~Qo 

4 ·ººº 9000 

_3-ªí&QQ. 4,385,000 

631,6?0 

2.ll!DO 3000 

J:.25 

7,082,.074 

4, 385 ·ººº 

3,161,620 

19 ,628 ,694 



PA ,IV03 

PASIVO CIH.CULAN fE; 

Prestamos bancarios 

Cuentas por pagar 

Sueldos y salarios acumul8dos 
y otron gastos 

Estimación de impuestos sobre 
ine;resos 

Ingresos por arrendamiento dl 
feridos 

CAJ:'I'rAL JON'l'A3LE: 

Capital social de 10,000 ac­
ciones emitidas y suscritas 
con un valor nominal de 
$50.00 por acción 

Prima sobre accione·s 

Utilidades acumuladas 

1'01'AL PAJIVO, Y GAPHU. GOHTABL"S: 

890 ,310 

3,266,340 

3 ,960 ,ooo 

500,00 

338,800 

1.1l&2.:2QQ 

126 

1;~ t 7'79, 140 

19 ,628 ,634 



FLUJO D: EFECTIVO NEN'.3U;\L 

1335 

Cobranzas 2 , 9 3 5 , 8 3 2. 00 

Pagos 

Conpras 1,460,904.60 

Sueldos 294,857,90 

Comisiones 44,711,37 

Otros * 5,128,596,00 

Total de pagos 9,864,901.80 

Ganancia en efectivo 6,929,069.80 

Caja al inicio 1,294.041.90 

Impuestos 2,743,020.17 

Dividendos 1,732,267.45 

Caja acumulada 1,423 ,447. 30 

Niv. deseado 1,500,000.00 

Exceso o falta 76,552.70 

(#) Aqu{ es·tan incluidos gastos det 

Empaque, financiamiento, mantenimiento, 
ad.ministración, seguros, contingencias 
y ventas (sin contar comisiones) 
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Ventas Brutas 
- 21, de devoluciones 
y descuentos 

Costo de lo vendido: 

Gastos de operación: 

PTU {8%) 
!SR ( 42~) 

Dividendos (20~) 

Superavit 

ESTADO DE RESULTADOS 

1985 

67 ,004,525.00 
r. 340 .090. 50 

65,664,434.50 

1,687,206.42 
7 ,423,833. 30 

19 ,427 ,857.00 
537,033.80 

1.617.689.80 
30,693,619.52 

349970,815.28 

750 ,no.13 
1,056 ,000.00 

613,000.00 
885.530.65 

3, 304 ,640. 78 

31,666,174.50 

2,533,293.96 

13., 299 , 79 3. 48 
15,833,087.44 

15,833,087. 44 

3,166,617.48 

12,666,469.95 

Ventas Netas 

Utilidad bruta o 
liargen de utilidad 
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Ut1lide.d después de 
operación 

Utilidad neta 



BALANCE GENERAL DICIEMBaE 31, 1985 

ACTIVOS 

ACTIVO CIRCULANTEi 

Efectivo 

Valores cotizables al costo 
(valor de mercado) 

Documentos por cobrar 

Cuentas por cobrar 

Menos1 provisiones para 
descuentos, ajustes y 
cuentas de cobro dudoso 

INVENTARIOS: 

Producto terminado 

Producción en proceso 

Materias primas 

Seguros pagados por adelan­
tado 

EQUIPO; 

Menos: depreciación acumul~ 
da 

ACTIVOS INTANGIBLES: 

Gastos de organización 

Crédito mercanti~L 

OTROS ACTIVOS: 

Valor de rescate en efecti­
vo de seguros de vida de 
funcionarios de la compañia 

TOTAL ACTIVOS: 

PESOS 

39 3,696 

140 .421 

1,383,575 

914, 131 

1.229 .844 

4,500,000 

4231500 

694, 782 

2.805.218 

2,783,000 

302, 500 

219 ,615. 

534,117 

3t527,550 

42J;500 

4,923,500 

129 

7, 790 ,282 

4 ,9 23, 500 

3,500,000 

2.J)OO .OO.Q 

21, 218, 782 



PASIVO CIRCULANTE: 

Prestamos bancarios 

Cuentas por pagar 

PASIVOS 

PESOS 

Sueldos y salarios acumulados 
y otros gas·tos 

Estimación de impuestos sobre 
ingresos 

Ingresos por arrendamiento di 
feridos 

CAPITAL CONTABLE: 

Capital social de 10,000 ac­
ciones emitidas y suscritas 
con ~n Talor nomina.1 de 
i50o00 por acción 

Priea sobre acciones 

-Utilidades acumuladas 

TOTAL PASIVOS Y CAPITAL CONTABLE: 

980,000 

3, 298 ,414 

4,356,000 

5.563.580 

500,000 

338,800 

1. 304. 38o 

130 

14,197,994 

4 ,872,608 

2.143.180 

21,213,782 



FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO 
(Mlleo do poaool 

I L REQUERIMIENTOS 

A. lnvers,ooes en activos fl!csydi!eridos del proyc,clo 

L Maquinaria y equ'po de lmporloción 

2. Bienes y servicios de origen local 

I B. Aumenlo en capilol de lroOojo 

le. Pago de prfncipol 

ln.1:1CRWEt/TO rn CAJA Y BANCOS 

lm.FUENTE DE Formas 

jA. Aportaciones de copilo! 

B. Aumenlo de deudo a lor~o plazo 

I. Cre'dilo FONEI 

2. Crédilo inlermediorio financiero 

I C. Crédito o corlo plazo 

D. Generación interna 

1 . Ulilidad nelo 

2. Depreciación y amortización 

j E. Venlo de bonos y volares 

TOTAL 

968. 837 

440.837 
191.540 

249.297 

478.500 

50.00 

4,490.555 

1, 727 .600 

1,867,855 
1,618.800 

249,055 

478.500 

416.600 

17.00 

399.600 

131 
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('J ....., 
.-l ESTADOS MISTORICOS DE HESULTADOS DE OPERAC!ON 

O,Hi®G ds i"@ooml 

rFA'. Í.'l!GRESO:$ POR VEí(TAS ÍÍÍACiQNAlES , ____ ¡i.564 .?' 2~ 209 .4[2, 4á6 .25t 2,797 :I"3,ÍÁ9.2 j - - 1 ,,_ ·-'"v····· 1 

t'ft:~~;::~~~j~ ~cc:on:$~41
, ~~f4; 1~~~- 22~~i~lr~~ ª'""~L=--1 ~-------H ,,·----·-··-~-, -' ,,._ "'--···---·-···--·--·"·----~-- L __ ,, __ 

ORTACION - .r -".'" ,--1 .. - "_] -_ . 1 "-::·-1~ 1 ·-·--· r '' ¡ ·-, 
2cfree_b ~nllcirl© ID'O!Mldlo mercado®~"°'=·~ · ~L=} ~= _ ,- = ··=' ¡····-=·" -== =º'"'. ,· ,..,, . -1---J ---·----·-------------~---L_le ___ L_ .. ,,.w·-····-··--,, •• J.,=,--- _j __ , .,_ -·-,-· . 

ITf.):~RESOSTOTAÚ:s ... ··~-· -,-_==12:0·2 [24:fa:.1. .. 121:'3síí.:o.J30,14?:8J33,~8~~- ,,,,T,, .... I·,_ 1 
r.~.:.:.. ____ --= ""' ====::,.~_" __ "'""-- ~"=-- , ... _ """ .... ~./",\'...:::.. - · ... -... ·;.:.·'",."''t .. ~":..;.:... :."=v..:-=':;. __ ''"':'u~~--=~'~"""""-""' ,·~"'"r·"-~'"'" ·"~· ·r .. --, -f"'"""·-".,.....,~-=-, 

@.i>isfos1:iEoiEFi~,e1óÑ"- " - -Ti,Ms:1r2,61Co¡~ss6.1 1·2,s53_2-¡"3,3oú··-~-· ·-1 .. r ·-·····¡ 

li_t;~~~~~;~;,---: -. - -::!:::¡-:~:::n:::; r ~:Lfl:~::t- -- ¡--1=-i 
t~s~10jl 1_1m:.~5Jstc~. • ..... = ··---'· .-~·.. - -~L.'" --.. -- ,. .. --....J ~-~ -~-- L. _ ,.J .... __ --j 
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·~ "" ,'i 

ESTH\i'lf.1:C!O~l m~ :S.,.,,r 
~!~ tn"J,.?,'./j.~JO 

tMl!o~ cSG ~e:;;~(,: 

ANUAL. 

eiI®ri~es 

?ermi~cc!o 

DE TRABAJO 

BASES PARA U\ ESTiMAC!ON DEL CAP!Tt\t .• DE TRABAJO 

P:'.RlODO ANUAL 

coim:ir e!len!es totales 
··~···--··--·----·-·--------·---~------·~---~-"''" 

Í3.111,1,~iorio de relocc,ones y- por les __ .... ---- ~¡~- 30 dias de- costo directo--------- -- ···----·-.. ,---.-----1 
tf}F,-;;¡°'~ de p,oducio en_p~ceso y ie<rainodo -··--· r __ ,_s_ diasde __ c:o_si:o de J? producido ______ --"---- _J 

30 



"-1" ,.., 
,...; 

do 

RESUMEN DE A!\t.ORTIZAC!ONES ANUALES DE LOS CREOrfOS BANCARIOS 
{ Miles de pesos) 

f;. ¿~~~16"~~?:{?~~-~--l,j,~ ·-;~~~~í{~¡-::::~Tf:t:T~~-- . r ~1_·u,r' l==J_:_ 
1

-2-=-c.~ed::c, in!errnedlorlo flnon~!r_o ____ ·-_ -
1

_ - r .. L:1--- __ , --i 1---1 
3. Crédl!c, FOMEx.,_________ _, - ~ - ' ------ - ', ... 1 .. _ - ,,J _________ ,, __ ,,,,,,.,, __ L_ __ J .• ,,_ i -----~ 

~- ~?;~ÓS Al. !'íl!~JC!?AI. .. ---.. ~=-:r-~200·r-~=~Q_O _ _w_QQ~o:1··-----r- _ -1- ____ -r==,--=-1_ 
l-1__:_~redl!_c, FONEI . -1___:l_,;=¡=_1,200 1 1,100 1,100=1=0- -----1---1-----1------1- 1 

~-. ~~!:1111:~:;~~~~tcrlofin::ciero I ---= ó·---= J -= __ I~-- ~-_j ·-=--- _ _J __ J .. L _--+~ 
r-;;Aª_º CE m,r::ñié_r::~ --- _ -~1,4_5º1 ,:45(;i

1

-- 1,45Dl:~Q_E,450 -1 ---------"- --¡--=---=1~ i __ ·_ 1------------ ------- -~ ! ---l ! L Crédi!c, FONEI __ ~450 _ 1,450 _ 1 ,450 ~ 450 1,450 ---- ----· ----- ----1----- ! 
'!:~::~::~:dlarloflr.or,.l~ro -1 :: -¡ ~ 1- : 1-~1-~ 1- !~------!-----! L ___________ ·_-. .,-..... ... -- --"___ ____ .. ____ ___ ----.... _ .. _____ , ... _ ...... ~-__ , 

!:Jt,~ t:='t:.ICO:'; 

' CAC'll,.eTEmS'll'!C,iiill e~ l¿:J¡Jl CffüEIJR'l"~§l ' r::~:=~~,-;t;i;~T,:~l .. ::s~:~Í~Íe~~A®n;ollRS _25~1t¡:d~:,:::oln!~2E::~~11:;C~~-" ::~~~: '"''"~l l ... __ ,,,,,_____ .,,,., 8+N~.,,. _____ _1 __.,.,.,, ....... ,UJ3.v~,---·---.. --.. ---- ---"-""""" "---·------ """ """·-'""'" ,J 
l:;:::;r:~;~~;:cler:~ .... ~~~ ~:~· i ;::::;e::~ cc~ol"""''27~~;~;1;::~l~iC~Q! ~: .. ·· '· ,,,, --Js:;~ ........ .. uv. d" .... º .. F" .. ::J 

PltiI!l 

., 



"' M 
,...¡ 

ESTADOS PROFORMA DE Of?IGEN 'f APl.!C,~CION DE FONDOS 
I Miios de pesoi l 

9ALANCI:'. e:·~l CAJ,, '? 9M4il©S 
!J _ Ceje: _y_ il~e;a_::ioici*n.----~ 0 'T~-º-~i;{_ 1~i.6.:.ii:i . ..:[ti,~iú-1ii~:..iii=lii.~ii'.'-¡ ~--- ---~,~_::: 
I CcJ:1 y ba~cos-cpfn:iclc11al _____ 118"a381 j 1a2097 !N,358 .123,,159 127._lli_~----1----'--·····i 
[ s-~Jq_ c~,c?s .• 01sp9:n~!íi _ ----·; yo5L.~~~jg_.,~¿~~9.5n.3 • 36L .!é7LJ. ~~-~--J!,,n=@··-·ml,rq """ __ j 

' ....... .i•·~ ""' 
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"' ,-1 

,~e~i(JS etefO$ 

Cos,1:i:s ft:i1oi~s 

,1 

CATOS UTlL!Zt,DOS PARA 08TENEr:Z LOS lNOlCES l'-iN,t\NCiEFiOS 

J ~JJH~¡ dG &J@SC~ i 

eim:;r!lzoelcnes 

1 833 
11'!.-?o~º di p,;,,cipoi-=-"""" ····-T 1,300 - -11_20J=c,oó1_, ,,001,··,ºº ,- ---- ¡- ··m I 
lis. 1111msez "·-·---·~-··---' 1,4B~,45~ .. I:=1,450 J 1,450 ·-- 1 ,450 J __ J . 1 . ·-··-



co ,...., INDICES FINANCIEROS 
,...¡ 

J~oco ANUAi. 1 1981 l 1982-~[iiiiJ~~~:=c-·::,j 
~nmedicto 1 . 189 1 . 18;J ~~20_~ .. 1 ):·9L l . • l~rr=.: -=:=] J =3 
2.Ll~uldez ¡ .353 .354 ·.345 T ."35~ _ .35~-=:=] ~""" •• __ 

3.Solvenclo 1 .017 ! .016 ! .02~ 1 ... 025J~02"l 1 1 1 ::J 
4. Propiedad•. 1 • Q33~L__._QJ "\ 1 . 06 ':\ 1 · .. n1,1 1 .. no; R 

5. Enéeudomlenlo .91 

9.Redimlento sobre oc1ivo íijo 1. 2 

10.Rentobilidod sobre copilo! contoble 

FO,H,füLAS 01:: INC1C1::S FINAIICl!::l'!OS 

t. Aefivo d!,poniblt/ Poiivo clreubita 
2. Ae T1vo circulonte / Ftislvo clrculonto 
3. 'C<lpltcl conlcble/Po,Jvo 10101 
'l. C,,pllol co,,toble I Activo fijo 

1. 3 

42 

S, P.ci,lvo o loroo plczo/t C,,pltcl contcblo + ¡,osl•o o loro• plo"'! 
G. ll'l'r'f'l'iiÓn ,,, moouiMCJrio '1 e-Quipo/ Activo foTal 

,88 

1, 5 

2:·
7 

13~
08 

1 1 1 24 

7. { Utt11dod neto+ Jn,ereses+depreclocionn y ornortizotion,es }/(
0

1ntel"lses-fl pago ele prlnelpc¡! J 
O. (Co,r01 ro101e,- I"'''"'''' - ~Qreciclciones y omonizocK)"ies)/( Vento, r,q,¡ta,) 
l!i. Utili~od neto /ocrlvo fi/o 

I O. 1Jt1hdod ne•o/ copilo! contobla 
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BREVE EXPOSICIOll DE LOS CRITERIOS DE PLAUSI3ILIDAD 

Sa ha visto que la sola utilización de criterios macroecon6micos y 

finaucieros, puede llevar a la creación de industrias tecnológica­

mente ineficientes, por una visión enga}í.osa de ahorro de divisas o 

por evitar importqciones competitivas o por incentivos fiscales 

que hacen un pro.vecto financieramente atractivo. 

Estos criterios ayudan pero deben también combinarse con otros de 

interés social para la nación aue Eean dignos de aplauso dando lu­

gar a los criterios de plausibilidad, éstos se usan para evaluar 

la contribución social del proyecto y su congruencia con planes n~ 

cionales de desarrollo industrial. 

Dentro de estos se encuentran: 

C:1ITERIOS DE ¡{ciílCADO 

Substitución de importaciones 

Demanda nueva 

- Exportación 

Elastj_cidad de la dem2nda 

CRITERIOS M.ACROECONO!.'.ICOS 

3eneficios regionales (descentralización, 
uso de materias primas de la región. 

- Generación de actividad económica 

- Comnetencia similar o errni valen te ( dupli-
cación de inverf'iones) -

Integración del proyecto en planes nacio­
nales. 

Generación de empleos (costo para generar 
cada empleo) 



CRITERIOS FIHANCEROS O DEL P:lOTICTO 

- 1nversiÓn (tipo; orieen, compoSiciÓn) 

- Insumos nacionales y valor a,c:regado 

- J.otaciÓn de .capital (ventas/inversión total) 

- Liquidez (capital de trabajo/inversión fija) 

- Costeo incremental 

CRITERIOS rECNOLOGICOS 

Disponibilidad de una tecnología nueva 

- Sensibilidad de escala y relación de capaci­
dad. 

- Elasticidad de la tecnología (esnecificaciones 
mínimas, dependencia futu;a). -

- Impacto ecológico 

CRITERIOS DEL P~OCE30 

Uso de la capacidad en el tercer a.vio de opera­
ciones. 

- Estado fÍsico de los materiales manejados 

- Números de cambios de fa~e 

- Número de fases 

- Contaminación 

141 

Existe una tabulación en la que se da un2. calificación H cada uno 

de estos criterios y ésta se aplicó en este caso. La escala va de 

-2 a 2. 

CRITERIOS DE r.IERCADO 

- Substitución de importaciones Calif. 1 

- Desarrollo de una nueva dern2~ Calif. -2 
da de mercado. 

·· Empleos Calif. -1 

Potencial de exportaciones Cali:f., -2 



c·n~::;:uo; ::.\e ,o::;cc::o: I::::Cs 

Conte~ido nacional de i~Pa1 os 
100·~ 

Valor a.rrer2.do ( cesto de mater:f.a 
::irima cono cj, ue venta 2G- 305~ 

- ::ecer,id,._d -:1el r;rO;Té cto cono una 
Dertc nacionRl en el pl~n inte­
~01 de desar~ollo nara 12 indu~ 
tria. 

Indice de rotación de canital 
(ventas)/inversiÓn total= 2.3 

Indice de liruidez canit'11 de 
trr;,b'1jo/inver,iÓn fija = 0.05 

a:n.c'E:UOC, r:sc::OLO'.HCOS 

Disnonibilid~d de una tecnolo-
' ,n_ a nueva 

- ~l2stici~ad de la tecnolor:f.a 

- Im~acto ecolÓ~ico 

- Uso de 12 cau 0 .cidc0 d e,1 el tercer 
~lo de opcra~iÓn 30-401 

- Estado f:i'.sico r::.e los m9.tcri2.les 
sÓlido-1:f.r,uido 

Calif. 

Calif º 

Calif. 

Calif. 

Calif. 

Calif. 

2 

2 

2 

o 

2 

2 

Calif. -2 

Calif. O 

Calif. 2 

Califo l 

Cali:f. l 

Calif. o 
Calif. o 
r:!alif. 2 
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Sf,CRETARIA 
'C" Tt:"f"'1i"Tr","'IT'\'1A 

2 MEGANOCRAFAS 

ORGANIGRAMA GENERAL 

ASAMBLEA DE 
ACCIONISTAS 

CONSEJO DE 

GERENTE GENERAL 

BUFETE 
ADMINISTRATIVO 

L,,,,, ., _,,,,.,w, , -~t--·-,, .. ,,,t JEFE DE PRODUCCION~~--,JEFE DE CONTROL DE 
• - ,,,,,,,"·'"''"~'···,,,,., w ·--J CALIDAD Y DESARROL 

DE VEN'l'AS 



""' "' rl 

ORGAl'!!~RAMA DE VENTAS 

GERBNTE GP.NF.:RAL 

JEFS DS VENTAS 
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DESCRIPCION DE PUESTO 

I YlfULO DlL PU.STO lcuw 
GERENTE G:S_IERAL 

OiVt~ ~ 

PLAllTA "X" 

P:'lDPOSITO GE!TSRAL; 

Admir..istrar las actividades de la empresa para la obtención de util_i 

dades a través de los volÚmen~s de producción y costos presupuesta­

do_s para la misma. 

FINALIDADES PRINCIPALES: 

1.- Presupuestar y conseguir la autorización de los presupuestos de: 

volumen de producción, costos periódicos, costos standares, ban­

cos, capital, sueldos y ::mestos, relaciones pÚ:blicas; se,311ridad 

industrial, reparación y mantenimiento, etc. 

2.·- Conseguir los objetivos tendientes a reclutar, capacit~r. a,Iies­

trar y mantener una fuerza de trabajo competente y motivada, 

to de personal obrero como de confianza con el fin de aumentar 

la productividad, mantener la calidad, abatir los costos y cons_!t 

guir con ello una adecuada anJonía en las relaciones obrero-pa­

tronales. 

3.- Conseguir de los repres·entantes oficiales (Secretarias, Direcc:i .. ! 

nes, Delegaciones de Gobierno, etc.) las autorizaciones, lice;!');= 

cias, etc,, para· mantener funcionando la fábrj.ca dentro de la. 

Ley. 

4.- Administrar y negociar los contratos que obligan a la COOilpaí'íÍá 

como som arrendamiento, construcción, contratistas, amp1iaoi®,; 

mantenimiento ;T rei:,aración, electricidad, agua, gas, MaqU.:i.las
9 

etc. 

5.- Re:oponde·,· a;hlinistrati vaw.ente, como representante de la el'llpl'l'}lifa;, 



ante las autoridR.des oue corresnonjan en juic-i_os, demandas, li_ 

tigios, aclaraciones, etc. 

6.-· Adm'inistrar los inventari:is en fcirma tal ::iue por un 12.do el 

costo de los mismos sea el mfnimo posible y aor el otro no haya 

escasez que entorpezc8..ll el abastecimiento de productos ter'llin_?; 

dos a las fuerzas de ventas. 

7.-- Coor:linRr los ob.ietivos de producción, distribución, compras, 

control de invent13.rios, ventas, "lercadotecnia, control de cali. 

dad, desarrollo de productos, etc. 

8.- Prever los c2nbios futuros ('le si~te:::as, controle e;, :técnicos, 

legRler,, escasez de abastecimiento, e"'.;c.) e~1 la orCcani:,;aeiÓn, 

para lo.<!rar aprovechar la,:, oportu::iidades del neP-ocio, 

El titular del puesto :rel)orta al con~ejo administrativoº 

Al titular le reportan los si€'_Uientes ,·JUestos: 

a) El :':ilfete .Administrativo, c_uien es el reponsable de las funci.Q 

nes de control conta:ile y administrativo, de presupuestos, de 

control de j_ngresos y egresos, banco~, relaciones gubernament.§:. 

les, análisis de contratos para su correcta negociación l.'.lerc8!! 

til, legal y de costo, asf como la presentación oportuna de la 

declaración de los e Jercicios le,u-ales haceml.atarios corre8pon-· 

d:i.entes. 

·11) }~1 Jefe de Producción, qu. ien es ti l re s11onsable de ln admintstr_g 

c:LÓn de la producción, mantener l,:i calidad, abci.stecer oportun.fl 

mente y con el costrJ adecuado a :!-CJ.s fuerzas de venta:,, l.'.lante­

ner al grupo de prorluccj.fw debirlar.1ente moti vado 'J~lYR :Lo.n;rar lP, 

armon:ta en las relactones o0r8ro~=pa-!;ronales, me~ornr las cond_i 

ciones de higiéne y snpuridacl? coo2:·d.j_nar J a c.q:')acit;:1.eiÓn y el 
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adiestra::iiento del nenrnn::.l 'lUe le reportri, ,:ilaneaciÓn :r pro­

prmnaciÓn de l'l nroducciÓn, el control de los inventarios, el 

control .de la prod'..lcci.Ón, el r:iar:.e;o de los almacenes de r:iate-

ria ·,ri:na y r:i·,tc. riéil de eDTJ'l'Ue :l de productos terminados, de 

l'l. -Jü·t.ribuciÓn locei.l y for~nea, corr:iras, vi.o:ilancia. 

c) :0.1 ,Tefe de Co:1~rol ,ie ';ali1'c1, ruien es resnonsable de la ad-

ministración ie l2_r: O!_;eracioner~ tendientes a asegurar la cali 

dad por "'edio de cor..troles ;1Teventivos de sanid?.d indui·trial, 

b:a.cteriolor.-:Í 8, sensci:!'.'üi.l.cs, físicos y 0uÍmicos; desde el ori-

.r:-en d. e l2s r12~teri2s ·.1rim'1s, s~1 a 1 nace na je , transporte, "9roce-

so y distribución, etc. 

d) El J,'.ecánico de L¡,nteni::iiento, :i_uien es resnonsable de la admi 

nistraciÓn de las fu~ciones de rep2rnciÓn Y m8nteni~iento pr~ 

ventiv'J y correctivo; así cm~o de re:.1..iz8~ los trr,.bajos ten­

dientes a la ir.stalaciÓn o modificación de proyectos para CO.!}. 

se,rruir ahorros, ,,;,n.ien tos de capé0.cidc1d, seguridad industri'l_l, 

control y uso de refo.cciones, n:i.evos Lay-Out, etc. 

El titular 1el uuesto es resnonsable de establecer las normas ,q;e~· 

nerales para la elabo!'.'aciÓn de los programas de producción, de 

acuerdo "' las neccsirhdes del r.!ercado y la capacidad de la planta,­

para lo cual 2e mantiene en comunicación constante con los de 

otros departamentos de la fábrica, 

El titular debe supervisar el control de inventarios de materia 

prima y materiales ;le em~aoues, así como coordinar con el depart-ª 

mento de nroducciÓn las fechas de adouisiciÓn de ingrcdjentes pa­

rq las pre:c·entaciones diferentes de los productos elaborados en 

la fábrica. 

El titular cuenta entre su,, principales obligaciones la de at.en= 

der a funcionarios oficiales, así como la de aEefurar la obten= 

ciÓn de licencias sanitarias y de funcionamiento, e igualmente la 

de repreE"en:ar oficiqlmente a la comp11ñ:ia C'.\P..ndo sea necesario. 
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Es re:c,ponsable de fiJPr los nrPsuTJue:--tos anual_es de producción, 

así como de realizar las esti~aciones de costos peri6dicos, de 

acuerdo a los datos recabr?.dos por el bufete administrativo de nlan 

ta, mismo 'lUC somete a la consideraci6n del P;ruuo de accionistP.s 

para su aprobación. 

Es responsable de revisar, con ayuda del dePRrtamento adr.ünist:,:,at2,. 

vo los cálculos hechos pgr,, la fijación dP. los coptos P.tan:J:ord de 

los productos elaborados en la planta y 'lutoriz:cirlcs en f:'U caso. 

Es responsable de promover y dirigir juntas periódicas, interdepaE 

tamentales, para ase!'Urar la continuidad de urocesos y las buenas 

relaciones entre su personal. 

Es responsable de ase{-'.Urar el cumDli:niento ele lc¡s normas ele se.curi 

dad y vigilancia dentro de la fa_brica. 

El titular debe estudiar y nroponer nroyectos, de inversiones de 

capital y me joras y/ o ampliaciones de la fábrica 'me considere ne­

cesarias o convenientes, en razón ele los objetivos de proelucciÓn 

fijados por el grupo de accionistas. 
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DESCRIPCION DE PUESTO 

I tt1'UL6 OEb I CU!'lfl l 
! 

1 fil .... 

~ AMOOD,CJ.-00 

PL:\.:,TA "X" ¡ 
af:TIVll}SJ) 

PRCPOSI ·e Go:·E3.AL~ 

Lo.,-n,:r un m~.xiCJo de vent2.:s e increment,,rl2.s oedürnte nromociones y 

ji~tribncio:..ef' ~n los a11:o~·ervi~ios, yur., contribuir en la obten­

ción de n~yJre~ utilid~1es de la 3mpresao 

1"INALIDADES PRU!CIPALES: 

1.- Planear nronociones, exhibiciones y espacios extras para lograr 

un 'lUmento en el volumen de ventas. 

2.- '.\:a,.'ltener buenas relaciones con los clientes, y localizqr nuevos 

canales 1e distri~1ciÓ~ 9~r~ asegur~r un número mnyor de clien­

tes y lograr :i:,or ende la m2.yoc- distribución de todas las líneas 

de productos. 

3.- !1eclut~r, seleccionar y c:i.u2.cit9.r al :i:,ersonal 'l eu ce.r,e-o para 

obtene:r lo, ~e,ultados más pro=esionales dentro de los objeti­

vos de ventas y administración. 

NATU'lALEZA l. ALCA~:CES: 

El titular reuorta direct~~ente al n,erente Gene:ral al igual aue a 

los vended oree. 

A este 'lUP.sto le report~n nirectamP.nte un vendedor de autoservicios 

y un vende.lor c,uxiliar, e indirectg.oente otros dos vendedores. 

El tituc:o::- fo:'Ea pc,rte de lRE juntas de Tecorrido, con el objeto de 

fi_~;:ir los ohj€tivos de lor· cr:co:-.:"i-ios que habr3. de se:ruir la fuerza 

d& v~nt~2 e~ l'~se al? situ2ci6n ~ue prevalczc~ tanto de materias 

prir.1:1.s, l;.nz·:!f.":iento de nuevos nr':d;..1ct'J~ 1r0:::ocionc~ u ofertas espe­

ci~les, concurso.:::, cub~i~liertos le cuot1P, a~Í. cow.:o situ9.ciones es-

1 
1 
l 
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peciales de mercado_por distrito y por r.rupo de producto. 

También participa en las juntas ocasionales originadas por sistemas 

tales como presentación de nuevos productos, las cuales debe intro-

ducir a los clientes a nivel de Gerentes de comvras de los mismos. 

Organizar y diripe cada 5 senanas en forma conjunta con el Gerente 

General la junta de recorrido individual de su distrito para traznr 

conjuntamente con la fuerza de ven:ledores nue tiene asignada 1os ob 

jetivos de recorrido. 

El titular debe permanecer en contact0 permanente con el departp_rne!! 

to de Crédito y Cobranzas del Bufete Administrativo para conocer el 

estado de cuenta de c:c>da uno de los clientes con el objeto de m,:i_nt~ 

ner la cartera de clientes saneada y control<J.r el surtido de pedidos. 

Planea las ofertas a clientes, vigila y coloca el material con los 

mismos, obtiene la contratación de promoción, distribución de demo.§_ 

tradoras pi'lra la presentación y depustaciÓn de los productos. 

Con el departamento de Tráfico y Almacén p2.ra pronorcionar un mejor 

servicio a clientes, determinando f2ltantes y verificgr ln. se.lida 

de embHrques, asimismo para obtener diariamente datos referentes a 

los kilogramos distribuidos por grupos de productos con el objeto 

de llevar el control de cubrimientos, manifestnndo al dia la iütua­

ciÓn del negocio. 

Externamente mantiene contacto Dermanente con tiendas indepe~dien­

tes en las nue tiene trato di.recto con Jefes de Compra, per;1on8.l de 

Mercadotecnia, Admini, tr~,tivo y de •::rédito para introducir nuevns 

. productos, contratar promociones P"'T". r1 enostradoras, acordar lími­

tes de crédito y asegurar la cobranzn .• 

Para el correcto desempeño de sus actividr,_deé' el titulRr es respon­

sable de mantener el buen funcionamiento del distrito a su c9.raó me 

diante un correcto cóntrol del presu<:,uesto <1.sip.:nado. 

Distribuir y colocar en forma comnleta todas las lineas de los pro­

ductos, con los diferentes clientes a los QUe atienden. 
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Obtener las ne jores utilidades p2..ra la emo,res8. mediante movimientos 

oportunos de IJrecios, ofertas, promociones y técnicas y cubrirr!iento 

de mercRdo. 

Cuando e-:,:isten C8r.1bios e'1 p".'ecios, nuevos productos, o promociones, 

reCJuiere de la aceTJt,iciÓn en 18cs tiendas, mediante una carta de pr~ 

sentaciÓn de nroducto, ¿untas con Gerentes de Compras para la deP.lO.§. 

traciÓn del mismo. 

Debe controlar el cubri0 1iento diario de cuotas, de lo cual informa­

ª la Gerencia <,eneral "1"' 2ituaciÓn del negocio", semanariamente. 

Asimismo tiene facultad p2.ra su,c-erir modificaciones y elaborar iti­

nerarios fi ios de recorrido, ba:io previa autorización de 18 f}eren­

cia rreneral, en base al orden lÓP.ico de visita a clientes y necesi­

dades de los mi2:71os, para l?. distribución de cuotas por vendedor de 

acuerdo al potencial de ventas de cada uno de ellos. 



DESCRIPCION 
15.4 

DE PUESTO 

I Yl'lm..9 N~ PUK9T0 Jmu1UUU) 1 cu.ve 

L_______~~-VE~N-D_E_n_oR~~~~~-.-~~~~~~~--1-MIA!.~~-n~~-L¡~_ ..... ~,--~-1 
I ffl'ln~ l.CtAU~ Amo!ru::ttw 

! PL.UsrA "X" 

VEN:rAS 

PRCPOSITO GENERAL: 

Asegurar el cubrimiento de cuotas en su territorio p?.ra co!:lt:':'i bui r 

al logro de los objetivos de venta del distrito. 

FINALIDADES P'lINCIPALES: 

1.- El personal capacitado para el pue,,to de vendedor debe contri­

buir al logro de los ob~etivos fijados por l:a e!'!1Jresa. 

2.- Lograr una perfecta distribución de todos los p:':'oducto~ y c~n­

tar el máximo volumen de ventas. 

RELACI O>:;:;;s: 

Oficina de Ventas.- Recibir y proporcionar información sobre aspec­

tos administrativos del distrito. 

~enuisiciÓn de papelería, cobro y entrega de 

cuentas de gastos, etc. 

Clientes de la corupaüia .• - Par-. realizar operaciones de Ventas y co­

bro. 

Bancos.- Para hacer depósitos de la cobranza por cuenta de la co~pa­

ñia. 

Cámara de Comercio.- Par<1 recibir inform,c,ciÓn co,iercial;. 

·Delega~iÓn se.- Control de precios. 



DESCRIPCION 
1r:¡5 

DE PUESTO 

jcv.vs 

JEJl'E DE P10DUCCION ...... 

--
PRODUCCION 

Pl~near, organizar, dirivir y controlar todas las operaciones de pr_g, 

ducci6n en los departamentos,·con objeto de ffllmplir oportunamente 

con lós programru:i, dentro de las normas Je calidad eetablecidae. 

1.- Administrar la.a actividades en los departamentos de producción, 

twegurando se cumpla oportunamente con los programru¡¡ estableci­

dos0 a fin dé obtener uroductos de calidad al menor costo posi­
ble:i. 

2e- Oonatatll!Ji' la aplioación de las normas do higiene y seguridad en 

en l@f/1 departrunPntos de producción con objeto de lograr un ma­

yor nl.'14:imiento y eficiencia del pere0nal .. 

).- llotivar al personal subordinado, integrándolo en cada una de lae 

twleiooos del depart.<m1ento, a fin de lograr mejores rarultados 
en la predu@ci6n. 

El titular niporta al Genrente General, al :l.gual que un Jefe de Con­
trol de Calidad y una Secretaria Auxiliar • 

. Al titul!lt> le reportan en forma directa diez personas que son: 1 Je­
fe de PNl'in@cilin y doo Supervisores de Producción. 

El titul!ll' participa en la!!! juntas oue se llevan a cabo sobr-.i Con-
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trol de Calidad, Hi~iene y 3e{'Urid~d y Juntas de ~ecorrido que or~~ 

niza la JefaturR de Vent,-,s. 

El titular mantiene relaciones de bpo interno con el Supervisor, 

el Jefe 'ie Control de C,-,lidqd, r,12n"ceni:niento y Ventas, de la sip;uie.ri. 

Con el Supervisor a fin de ef'ectu0.r cheeueos tle ex:i.Btencinf4 de m~ 

tcriales de emp!lnue y materias primas a usarse para ov:ttrrc faltf0:1. 

tes en lar: lín8as ele producción, verj_:ficar prop-ra1naB de lJroduc~,, 

ciÓn y renueir 1JerP.on2l obrero cuHndo sea necesario. También Vfr· 

rá n_ue las existencias de producto terminado sean las adecuadan P 

manteniendo los ni veles de inventario correctos para no cnt;orm1-· 

cer la labor de Ventas. 

Con Control de Calidad y Desarrollo de Producto~: a fin de coo:rd:i.-· 

nar y supervisar las nruebas de nuevos nroductos o mod.1.:f:i.cad.oncs 

en las fórmulas y/o métodos de producción existentes asi r,omo su-· 

pervis9.r la c:=ilida.d del trabP jo y cou:cdinarse para 1a ::J,;~.1:1n-1:ac:LÓn 

de proyectos de diferente Índole. 

Con el Departamento de l'i!rantenimiento ,1 fin de conocer lo::, !1qtüpo,; 

en uso, para recomendaciones acerca de 

en nuevos proyectos, asimismo, ayudando en el entrenamiento de 

oper11dores. 

Extern2mente, él titular debe mantener con'!;acto con asociacio:.::tes 

técnicas a fin de e.stRr al dia en cuanto a nuevas técnicas, proce·0 

sos, etc., dentro del? induPtria. 

Bl titular trabaja en estrecho contacto con el Gerente General con 

ob1eto de cumplir ouortunamente con los prograruafl es-tab1ectdos, 

asimismo debe su:iervisal' constantemente al personal suborüinado 111 

fin de que é,,te cumpla con las normas que rigen en la planta. 

Entre sus actividad es, el ti tuJ.ar de be administrar correctamente 

la pt'oducciÓn, as:í'., diariamente y como primer paso, revisa la bit.?.: 

cora en la cual se encuentran anotadas las fallas o anomal:í'.as omt-



rridas durnx1te el turno anterior, realizando un recorrido por cada 

uno de los dcpartaJílentos para verific8.r que el trabajo se esté rea 

liza11do correcian1ente en cada 11.ncaº 

El titulaT' recibe el pro¡'!rama oue mensualmente elabora la Gerencia 

para realizr1rlo en el transcurso del mü;mo, haciendo las modii'ica~ 

ciones necesarias r1e acuerdo s 1or"\ reoucr:tmientos de la planta; es 

te prOftr:.=una -:1uedc su~ri:r modificac:i.onc;; cua.I1do la Gerencia (por re 

querimiento del Jefe de Ventas) soJ.ici.ta un incremento o disminu­

ción en la produccj.Ón de difere1r~e2 ::Jnoau. 
:31 'Gitular participa en la planeaciÓn y realización de materia pr,:h 

ma para ser adquirida oportunamente y no retrasar la producción y 

la falta de espacio, para establecer los flujos de materiales y la 

distribución del equino más adecuado. 



DESCR!PC!ON DE 
1

~JESTO 

TITULO Dltb PUESTO 1"'"'""11 I CLAVI 

3:_p~;;·¡ry·~ [/o F::'G:.-üCCICN 

"""""""' PLAliTA "X" 
Q[PAATAl!l[NTO O ACTIV!QM 

PRGL:JCCIO!I 

P20POSITO GET;a;R.\L: 

Cocrdinar al0 c1adam 0.:r.t-, l'.ls "l'mentos materi3.les, técnicos y humanos, 

s11pervisando C3.da ,.mo de los p3.sos del proc:-30, a fin de cumplir opo!:_ 

tunamente con -el pr0Gr3.1113. ·k pro·ducción estatl-0 cido por la Gerencia 

dentro de un buen ambi~nt 0 • 1,-, trabajo, 

FINALIDADES PRI!ICIPALES: 

1.- Supervisar ad0cuadam:cnte al personal subordinado, asign!ndole fun 

cienes y vi')ilando El C'lJl\plimiento je las mismas, con objeto de 

cubrir los progr3.ffias le producción, dentro de los est~dares y 

normas de segurida;l. y de calidad establecidas. 

2.- Informar la personal acErca de ls normas de Higiene y Seguridad 

establecidas en la planta, a fin de lograr un rendimiento mayor 

en los mismos, en beneficio de la producción. 

3.- Adiestrar constantemente 3. su personal en el manejo y conocimien­

to de las instalaciones y equipo, con objeto de mantener la pro­

ducción a su máximo nivel e intervenir en el programa de interac­

ción obreros-emple:,.dos con el fin de crear y mantener un buen am­

biEnte de trabajo, 

NATURALEZA Y ALCANCES: 

El titular r<"porta al J·· f~ <lf" Producción, al igual que un supervisor 

de Producción. 

Al titular le r,portan 11 personas que son: un ayudante de supervisor, 

5 obreros respor.s3.cl':s ¡, 11ne3., 2 controladores de almac(-n, 2 mecfu:i 

ces, 2 vigilantes, 2 inspectores de control de calidad y desarrollo 
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de productos. 

El titular participa en las juntas de: 

Control de Calidad que mensualmente se organizan con el Jefe del De 

p21"1~~nlPYlt"O y pPr-~on~, rlP.I !SY'~:.\ {1p p,. ... ()dur-r-~An,. Pl'l P1 ,~~ SP 1~yi~t".=tn 

los problemas de calidad de producci6n y sanidad industrial que hu­

bo durante el mes, así·como las principales actividades tenidas en 

el departé.rniento. 

Higiene y Seguridad con el jefe y supervi.sores del área de produc·· 

ci6n, as!. como con la participación del Gerente Gene.ral, en ella, 

además de llevar a cabo pláticas, se tratan problemas principaJ.me!!_ 

te de higiene y seguridad, planteaJ11iento de los mismos y se buscan 

soluciones con objeto de evitarlos en lo sucesivo, elaborando un 

nuevo programa de segu:ridad. 

El ti tulai' mantiene relaciones de tipo interno con los departamentos 

de Control de Calidad, Mantenimiento, almacenes tanto de Materia Pri­

ma y Material de Empaque como de Producto Terminado, Personal, de la 

siguiente forma: 

Con Control de Calidad y Desarrollo de Productos se trata todo lo 

relacionado con la calidad del producto en cuanto a procesos, así 

tambi~n con objeto de solicitarle alguna plé\.ti.ca en cuanto a cali-­

dad de los productos y sanitización, cuando le solicitan pruebas 

de p:t'odu.cción (sustitución de materias primas cuando escasean en 

el mercado) • 

con Mantenimiento a fin de solicitarle el mantenimiento tanto pre­

ventivo como correctivo en las instalaciones y mé\.qu:inas del depart~ 

mento, para ello elaboran un reporte semanal del mantenimiento pen­

diente. 

con el Almac~n de Materia Prima y Material de Empaqu.e para que a 

trav~s de unas 6rdenes de producci6n surta del material de empaque 

y materia prima necesarios, 

Con este Almac~n se esté\. al pendiente de la existencia en inventa­

rios a fin de que no llegue a faltai' algün articulo que pueda entor 

pecer la producci6n en un momento dado. 
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Con el Almacén de Producto 'l'erminado, a quien le entregan el produ.s:_ 

to ya elaborado. asi como para recibir de éste el reporte de faltan 

tes con objeto de surtirlos oportunamente de aquellos productos que 

están por terminarse. 

Con Personal para tratar las altas o bajas, así como castigos y au­

torización de tarjEtas y tiempo extra para los obreros sindicaliza­

dos. 

Con el Jefe de Producción para solicitar material y envie el progr~ 

ma, a fin de que se de cuenta de la necesidad existente de la exis·­

tencia de materias primas. 

El titular debe supervisar la limpieza, orden y seguridad de la plan­

ta con objeto de que ésta se encuentre dentro de las condiciones est~ 

blecidas, asimismo, da pláticas periodicas de higiene y seguridad a 

su personal, motivándolo y vigilando a fin de que use el equipo de se 

guridad adecuado. 

El ti tul ar elabora el reporte de accidente o enfermedad de trabéijo Cf':. 

da vez que se presenta en alguno de sus empleados, investigando las 

causas que lo originaron a i'in de tomar las medidas necesarias pai'a 

evitar su repetición. 

El titular revisa la bitácora en la cual SE encuentran anotados los 

pendientes o fallas ocurridas en el departamento en el turno anterior, 

asi como de la información que le reporta del supervisor a fin de re§! 

lizar un recorrido por las instalaciones del dPpartamento y corregí;:• 

las anomalías más urgentes que se presenten. 

El titular desglosa el programa mensual de producción por linea, pro­

ducto y capacidad a fin de formularlo en foril\a diaria y semanal, vig! 

lando que se cumpla opm:·tunamente con ~ste. 

Entre los reportes que E-labora se encuentran los de producci8n, segu­

ridad, hojas para autorización de tiempo extra, etc., asimismo recibe 

el prog-..cama mensual de producci6n, un reporte de productos 1.'altantes 

en el Almac~n de Productos Terminados, un reporte mensual de Control 

de Calidad y solicitudes de pruEbas en producción. 
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El titular debe supervisar la elaboración d~ los reportes de órdenes 

de 'p:r·oducción, rechazo de mate:i:•ial de.f'ectuaoso, control de empaque de 

mezcla y hoja de control de calidad. 

El titular controla a su· personal mediante listas de asistencia, aut~ 

riza tarjetas, indica fechas de castigo por falta o retardos sanciona 

actos que rompen con la disciplina del centro de trabajo, notificando 

inmediatamente a su jefe para tomar las medidas pertinentes. 



JEFE DE CONTROL DE CALD ,J 
P'.l. O:'):JG TOS 

TSSARROLLO DE 

DESCRIPCION 

1-fMI 
1 ,~ 

PLANTA "X" 
1-
1 . 

""'AFITAM<~TOOKTI~l!Wll CCHT'l.01 D3 C.HilAD i""""" 
Y DESA'.l.'.l.ÓLLO DE P~ODUG1'C.3 1 

Pcl.OPOSITO G.i;;l!E:{AL: 

l.62 
DE PUESTO 

Administrar correctmne:1c, l-r: operaciones :le Control de Calidad en 

la Plant'l obteniendo Url .;n-::i:0 r> ,o-rado de ca2-id'ld desde las ma.teri:as 

primas hasta el producto t~~'llinado, de acuer~·) a especificaciones 

establecidas, llevando t,;:anién controles ee,t,,iÍsticos necesarios 

para asegurar le~ objeti•10:, se:ialados. 

FIHALIDADES PRINCIPALES: 

1.- .\nalizar cad<1 e,~,pa ''"l ·Jroce20 productivo, detectando fallas 

.. indicando solucic1,2 ~, ::on objeto de lograr productos termin~ 

dos de la r;e .ior c-:,.l i.h.d y de acuerdo a normas específicas. 

2.- ,,;upervisar la e jecuciÓn :ie pruebas llev2ndo un control en las 

mismas, con objeto d~ obtener información suficiente que ne:nnita 

la su-:ieraciÓn y me jornmiento consbnte en la producci6n de la 

plantq. 

3.- ,:upervis11r conr-t~nt,,rr2·,-:;e, al trt>ba.io de c3da uno de sus subor­

dinados, 11 fin <.le ·,:_¡,~ e,.tos cumplan o,;iortunamente con los pro­

~ramas y normas de hiFiene y se,.urid,d establecidas logrando 

as:f un máximo r8:n<ii":'lie~1to ~n los mis-~ose 

31 ti tul,i.r reporta 1al ºfer~nte General al ürual que al Jefe de M2.n­

tenimiento, Jefe de Pr:Jdn ~ciÓn y una Secret~ria Auxiliar. 

Al titular le reDOrtc¡n d;rect,,men~e un 1uÍmico Industrial y en for­

ma indirect-:,. u -i réc!lico en lfaterias Primas y Material de Empaque, 2 

Inspectores de Producción y cinco obreros. 
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El titular particina en las juntas de Higiene y Seguridad y Con­

trol de Calidad que se re:üizan en forma mensual dentro de la 

Planta. 

El titular realiza semwalmente reunione.? con sus subordinados, 

hablando de temas relacionados con hi,criene y se~uridad y puntos 

a tratar sobre actividades o p_roblemas '}UC afectan al departame_!2 

to. 

El titular mantie_ne contqcto interno con los departamentos de Al 

macén de J':laterias Primas y Material de Empaque, Almacén de Pro-· 

duetos Terminados, Producción y I'.iantenimiento de la siguiente 

forma: 

Con Almacén de Materias Primas y Material de Empaque para efec­

tuar muestreos y análisis de lo que en esta área se recibe y sus 

condiciones de almacenaje. 

Con Al,~e.cén de Productos Terminados supervisBndo y efectuando 

muestreos de productos terminados, as{ como para consta·tar la c-ª 

lidad y condiciones de plmpcena.je. 

Con Producción, sul"lervir-,wdo cada paso del nroce:_c,o a fin de obt_g, 

ner una cali:'lad Ópti:na en los nroductos tenninados, cuando se r.f 

chaza la materia prima y material ele empae;ue a los proveedores, 

por no reunir las condiciones ele calidad establecidas. 

Con r:Iattenimiento para conocimiento de los eouipos en uso as{ c.2 

mo asesorarlos en rmevos 11rocluctos. 

Asir.lisrr.o y en forrn2,,e::te':'na, el titul<>r debe est?..r relacionado 

con CR.sas fumigadore_s :: Ji~-=- de '""11.c estnr: nronorcionen un adecuq~ ... 

do servicio para evi -1:;~r infc::tar.tone::=-. eri.. lP:,, 912,nta" 

31 titu!:i~ t~mbié"'1 ::1:-:.:1tiene :-~~J-,8iones con 91_ Instituto Mcxicnno 

Entre sus Bctivid8.dt;::·, c.l ~·itu}:1r supervi~:-1 también la lim!1icza 

y el mantenimiento de les ~rea~ de servicio. 
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t.écnicos prácticos, parB verific3r los resultados obtenidos en las 

muestras analizadae de los rirocluctos, en cada un8. de sus etanaso 

EJ. ti tuJ.ar efe-: ctúa recorridos d i2rios rior -~od os los departr,c1aílent os 

de la plant2., inspeccion2.~do r.rimer,,_mente la linpie·,a en las áreas 

de servicio, ller-ar.do al Alr.1r:cér de t:ateria Prima p!'.-!ra verific8r l~ 

limpiez<1 y orc,en en todos J.os productos al:r.acenados, e.sí como en las 

instalaciones del nismo. 

La misma inspección la realize. :no~· todos los demás departamentos• 

verificando nue no se C'ueden Droductos aue hay sido sellados, en 

J.as áreas de trabajo estorbando las actividades normalef'. 

El ti tuJ.ar revisa en el :le!Jartq::iento de Producción [!Ue no se cueden 

productos detenidos por al['Una causa, sino nue se les de el cRuse 

normal ya sea nara reempacarlos o ser destru:í.dos de inmediato. 

EJ. titular debe dar salida a todos lo:' informes oue ee :::·eci1Jcn en 

el d~part::3mento durante el dÍa u2r::i_ nue e:·tos no se vayai.vi ~tcur:1.ulan~ 

doº 

El titul~r dedica parte de eu tiemno '3- l::t elabo: ... aciÓn de nuevos pr;2 

yeetos con objeto de buscar me jor2!niento en la calidad, en la sani­

dad industrial y desarrollo de nuevos productos. 

El titular debe dar fluidez a los materiales rechazados, para oue 

los regrese oportunamente a los proveedores. 

El titular cuenta con amplia libertad de acción en el desempeño de 

su trabajo, consul tanda con el Gerente General cualquier duda que 

se le presente e informándole acerca de las deciBiones tomadas. 



DESCRIPCiON DE 
1
MJESTO 

I TIYULG D!L PUESTO I CLAVE 

i 
INSPECTOR DE PRODUCSION AMALIITA 

......... WCAUOAO 

PLANTA "X" 

HCCION 

CONTROL DE CALIDAD 

PROPOSITO GENERAL: 

Inspeccionar constantemente el proceso de producción en sus diferen­

tes etapas, con objeto de lograr una bu~na calidad en la salida de 

los productos terminados. 

FINALIDADES PRINCIPALES: 

1.- Atender en todos los departamentos de Producción, las diferentes 

etapas del proceso productivo de acuerdo a formas previamente es 

tablecidas, para que se cumpla con los requisitos de calidad en 

el producto terminado. 

2.- Llevar un control económico y estadístico de peso en cada máqui­

na y productos, verificando que cada una se encuentre dentro de 

los limites establecidos. 

NATURALEZA:!_ ALCANCES: 

El titular reporta directamente al Quimico Industrial, al igual que 

a un T~cnico de Materias Primas y Material de Empaque. 

El titular interviene en las juntas sobre Higiene y Seguridad que se 

organizan mensualmente en el departamento, con la participación de 

todos los miembros del mismo y en las cuales se tratan diferentes a~ 

pectos inherentes de la Higiene y Seguridad. 

El titular mantiene relciciones internas con los departamentos Almac~n 

de Materias Primas y Mat~ri~l de Empaque, Producción, Desarrollo de 

Productos y Almac~n de Productos Terminados, en la siguiente forma: 

- Con Almac~n de Materias Primas y Material de Empaque, a fin de che 

car que el material que se va a utilizar para el proceso re~na 
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las caracteristicas necesarias. 

con Producci6n veriricando las condiciones de envase y embalaje en 

los productos, detectando las desviaciones para que éstas sean co­

rregidas oportunamente. 

con Desarrollo de Productos quien le indica los puntos que quiere, 

verifique en el proceso de u...~ nuevo producto, o en los que sufren 

algunas modificacil'in. 

Con Almacén de Productos Terminados, con el fin de realizar mues­

treos y constatar la calidad de los productos. 

El titular debe inspeccionar constantemente las etapas del proceso 

de producci6n, con objeto de que el producto lleve el peso exacto y 

la calidad y presentacil'in establecidas. 

El titular es responsable de fumigar directamente las ¿.reas de ser­

vicio como son: cuartos de basu.ra. pasillos de camiones, baños de 

la planta, etc. 

También el titular debe constatar el contenido de cloro libre en el 

agua de uso, a través de lU1 dosificador establecido en una área, 

asimismo el titular debe verificar la calidad del agua de las calde 

ras destinada a los diferentes departamentos de la planta, constata~ 

do la dureza y calidad para evitar problemas de explosi6n y ensolva 

mientos en las mismas a.si como en la tuberia. 

El titular junto con los dem!s miembros del departamento, colaboran 

en el mantenimiento de la limpieza constantement_e en el mismo. 

El titular sustituye a algu.n técnico pr~ctico, C'Uando éstos se a.usen 

· tan de la planta; asimismo colabora en el adiestramiento de los nue­

vos miembros que ingresan al departamento. 

A t:r:·avés de la inspección constante al proceso productivo, el ti tu­

lar coopera al mejoramiento de la calidad de los productos colaboran 

do tarílbi~n en el desarrollo de los proyectos de mejoramiento. 



DESCRlPClON DE i:ksro 

PROPOSITO !},:~!ERAL: 

Proporcionar 1~. 0 .sesY:·1., neces'lri2. en c,;da 11n°. de las oneracione,s 

del depa.rt~r:.-31:t:1 de :.>:1nt~~ni~iento en lo referente '=' ~ro;r':!ctos, coti­

zacione~., ,ji se fío o ~odr-rr..i2aciÓn de e~Ui!JO, obteniendo l~t l"!'!á.ximg efi 

ciencia en la nres:~ciÓ~ de un m3ntenimiento preventivo adecuado. 

FINALIDADES P:lLCIP .,LES: 

lo- Dise:f:ar y ... d~-:Jt'l.r l2s r2-:'acciones o !~iezae de re-pue!='to nece?R.­

rias a fin de m~.ntener la maouinaria en uso, en Óuti'Tiae coniici~ 

nes de traba~o. 

2,- Verificar el duncion""'Tiiento de la me.r.uinaria ::le la planta., iete.2, 

tanda fallas e indicando ~oluciones a través de un co~trol 0 de-

cua.do de manteni'Tiiento preventivo :r correctivo, 

3a- Supervisar E-1 :1lm8.cén ..ie refacciones, llevando un estricto con-

trol de entradas y salidas de T.aterial, vi~ilando la existencia 

de las mismas n2.r8. !" ~.r8n~izar una e jecuciÓn oportuna er.. los tra­

bajos de ffi,antt:r:ir.i_ ;!:-t:Oo 

NATUH...\.LEZA 1 A'L; '._··.,· s: 

Al titul~::· 1 :- .,-,-~"""" -- - 1 ;". ~-:::-n,::-.ico asi.v:nadc !_")R_l":;_ 1-or- :l?~ h_tr~on. 

El titulr-:r p<:1·--ti~i~!:' , ~ :-~~ .1:..lnt~.s n.ue :cb:e control :1!:' P-~;tc;' C·~[:'9..­

niz9. lP '-e-::_"f:n~i~. :~ ~!~e :"'"'.;l, :.:::Í. co:r.o er: l~ .:le ~!ip-iene y :::c: ..... ..1rid8.'l ,ue 

se llev~? e~~~ cr . . . , ·"'1--s:·-r:, r:1.n.-.c1.r·:. • 

mento. 
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miento con objeto de checRT loP reportes, conocer laP innuietudes 

de los emple:,_dos, o :, ,·0i•r F!Ol;,icic.r:>er, 3decnad2;- ~ los problemas nue 

31 ti tul::ir n"~tiP'1,: ,"SlRci::inf,:-- ii:' tino in-;;ern0 con los de!Jart'1..>r.en­

tos de ,~erencia Gem-r"J.l, Pi·od:,cciÓn, ',lr.i~cén de t:ater:i:ci"' P"i"l 0 R y 

'.:aterü,l de ::;rip11:-1,1e, Alr:!s;cén dP, Producto 'ferw;inado, Control de JF1li 

d8d y DP.?qrrollo de Pi' :·éhct0s, sn ln siruiente forma: 

Con Gerenci8. Gener:cil P'"'''ª in:'or!l1"!.rle de los resultedos obtenidos 

e>1 r,l¡:runa re11P.rRciÓn o :odsn1t.~e1 én de er:uino, así como D8TR. obtener 

2utoriz"lcioner> de con:i:,ra y/o de tr>ab'.ljos 2 refllil'\ar. 

Con Prod~lcciÓr: nnr?_ con-:role_r el uso de J,~f"! ~á.quinas y coordina~ee 

a fin de prooorcionar el r.:aJ,tenimiento correctivo y preventivo '=d~ 

cu:i.dos, _p2.r8. enter2.:•:·se de 12 pro~rAf'.laciÓn de lR. 11:roducciÓn y orp-q­

ni~arse nara no en~ornecer otres actividpdes. 

Con loe almacenes de rr::iteria '''!'i:;,3 y r~g_teri::ü .:le em:paque y el de 

nr'.lducto termin2do, " fin de nronorci::in2.rle un mantenimiento ade-

CU'l.do, t:lnto e!! 18.S inst:c-,lacim~es com0 e>, los eauipos. 

Extern¿cir:1en:,, el titulBr rn'3.ntiene ~el:ci.ciones esnor2dic2.r:1ente con uro­

veedores de re!:occiones y de e0ui~o, R fin de enterRrse de la intro­

ducción de r:uevof' enuipos en el merc,=,do, modificaciones a los ya 

existentes, o para sustitución de refecciones ~1Rndo los ori~ineler, 

no se consivgn en el mercado. 
.J..' • , cecnicas, con oo-

jet J ds co~:20..1.ir 8:'t".)~orf2 Je el 1:1.s ~Ohl""e cier:os :problemas nue ee 

El titu1"r cor,üenza par: 1?.bores consul-';::into lR hitácorri. a fin de en-

ter2r,·e ·le l"'P ::'rrl 1:os ~2.tii:rn en los dos turnos ,=,..nteriores, o del e,2 

t2.do <;_::v-::. f.'1.t~;:1':.~: l.,s r1?/•Ui1t;1.s ~1 r:"!onentq d.e co~er..zar el turno, reqli 

zando un ~ecorrido .,.-¡or C'é'il'.\ demirtc,mento, ?. :'i.T!. de detecta.r nerson2l 

nente las fqll~ y o~denRr !~e a; el rn2nteni 11iRnto ~reve~tivo y correQ 

ti vo 2.decu:ci.rlos. 
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El ti tu lar debe busc8r el mejor aprovechamiento de 18 ma']uinaria y 

equipo de la planta, para ello vir:ila constantemente el oue se nr.9. 

porcione un ma.~tenimient::> preventivo 2deCuado n. é~ta, con objeto 

de nue rinda al má-.,:i~o, debe re2.lizar las me ~oras o modificaciones 

necesari::,.s así como di-seffor laR ·11iezas o cambios reoueridos cug_ndc 

las refacciones no se obtengan en el mercado. 

El ti tu lar debe taI'lbién enccntr:>·~ al:"UDP nuev,i a l.qs :r.áquin::¡s d~ 

masiado usadas, ideA.ndo cp...mbios o modificacione en 12-s mismas. 

Debe sunervis2r constantP.r;ente a su ::ier,c,onal a fin de é'ue no des­

cuiden el trabajo y cur:inl::m oportuna:rente con el mismo. 
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C O N C L U 3 I O N E S 

la-· ncNOLOGI A DEL PRODUCrO 

Se realizaron una serie de estudios en los que se seleccionó un 

proceso para fabricación de los adhcs:L vos a los que se hace re­

ferencia en este trabajoj se obtuvo también :i.nformac:i.Ón exper:i.-~ 

mental la cual permite definir en base a var:l.ables de formula­

ción las característ:tcas finales que tendrá el proclucto, ello 

perroi te ·~ener un me ;Jor conoc:i.'.lliento del tipo do adhostvo que se 

puede ofrecer en base a los requerim:í.entorJ de mercado por el con. 

2.- TEONOLOG}A D~ EQUIPO 

Al haberse definido una capad.dad de producciÓ:r. que este den:~ro 

de las neces:l.dades él.e mercado se tu ,o que defin:l.r un con;;irnto 

de equipos que lograran o que permit:i.eran al menos en basf,n -~Her 
ricas la elaboración de estos productoB pudiéndose def:tn:\.r m,; 

características principales de estos equipos, entr~ otras b'cUJ 

capacidades especificas, métodos de operación y dispos:i.c:i.Ón on 

planta, ello })ermitirá un estudio má.s elaborado para poder tener 

las bases necesarias que permi t::m la construcción por parte do 

un 1:iufete espec:!.alizado en este tipo c1e trahajog. 

3.- TECNOLOGIA DEL PitOOEc;Q 

Una vez selecc:l.onado el proceso se hizo un exper:1.rncnto a n:!.vel 

laboratorio para L1cterminar las condiciones a las GtHües se 

procluc:Lcian los adhesivos de dextrina y P,'l.A, 

So describió tal experimento por pasos p'l.ra tener una fon:aula·· 

ciÓn que se llevara a cabo a cualquier nivel sin equivocación. en 

dicho proceso~ tomando en cuenta las condic:i.oncs en las que el 

equipo tendrá que esta:r.·, limp:to y saneado, para evitar posibles 



crecimientos de bacte:rias que pudieran descomponer el produc'co 

elnborado y las temperaturas a las ctn:i.les c1arán caracted.st:i.cas 

esped.f:tcas a clichos adhesivos, 

4.- MANUALES 

Este trabajo se d1.vidiÓ en cap1tulos ele los cuales quedaron in­

tegrados por información auxiliar para llevar a cabo dicho prCF 

yecto, considerando que las i;ecnolog1as de equipo, de producto, 

c1.e proceso, los organigramas, de equipos auxiliares o de servi­

c:Los y toda J.a información anexada en el apéndice, quedarían c.2, 

mo manuales 

5.- FACTIBILIDAD ECONOMICA 

Se pudo realizar uns. investigación preliminar c!el mercado la 

cual permitió definir el tipo de adhesivos más usuales y las C!); 

pacidades de producción que norma1mente se tienen en esta indu.§. 

tria, con estos indicadores se propusieron sendas capacidades 

para los adhesivos a base de P,V.A, y dextrinas y se simularon 

108 correspondientes es·tados de pérdidas y ganancias acordes a 

las constituciones de los adhesivos y organigrmna para una empl"'!, 

sa hipotética para su fabricación. 

con res1)ecto a las gráficas podemos concluir que ambos adhes1 

vos resul'Gan atractivos al manejar esta li_nea de productos, 

los indices y la tasa de rendimiento financiero, indican que 

dicho estudio es atractivo mostrando en los conceptos más illr' 

portantes un crec:i.miento productivo y satisfactorio. 

6.= ESTUDIO DE PI,AUSIBILIDAD 

Con objeto a.e tener un panorama. más general respecto a la :!.mpol'."· 

tancia de esta industria, r3e puede observar que por las series 

de cali:l:'icadores qu.e se analizaron dan como res'lll'Gado que el pr.2, 

yecto no es pr:i.oritario • razón por la que no se tendría a.J. menos 
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por lo que corre,0 ponde a fuentes de finaciamiento, aprobaciones 

expeditRs por lo oue se recomienda el no estn.r su1Jedi tn.do a es·'" 

tirn y procurg_r q_ue los servicio,:e puec1an n.portar el cap:l.tal to= 

tal necesario que indica el estudio. 

PROYECCIOJ: DEL l'R!\.:3,\,TO 

El inter&s particular que se tuvo pqra el desarrollo de este trg_bajo 

estribri. princinalmente en :nostrar una :í.nformaciÓn ordenada que permi 

te establecer las bases de lo que se conoce como una tecnoloeia de 

operación, en la 'l_Ue ya se involucra 1.2. et3.pa de construcción y fi-= 

nanciamiento de la e:npre:1a, ele los resultados que se obtuvieron, se 

ve ~ue esta empresa se le coloca en un marco de las no prioritarias 

con t:i.na rentab:L:idad aceptable y bajo capit2.~. de :i.nvers:i.Ón, se sugi2_ 

re que para su mayor éxito, se pudiera hacer un es~udio mÚFJ detalla­

do que se encuentra acorde de los pro,12-ram<1s actuaJ.es :h)1 gobierno Pll: 

ra que de estab1.ecerse se puedan obtener 1?fl prcrrogr,t:i.vas fi.Rcales 

y de ayu:la arlministrativ~ que se tengan contompladoa dentro del ramo 

que le corresponda. 
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NOf1MA DE CALl[)/\!l 

r -_,H -_-., -- -

l Nti' J¡ · 

.!!~~1]1:_t;_J_b)!· 
lo! -,1,co,Jr-,• ~· ~ "/C'·rernlr:.ente 30 u1an o mlden la resistencia el flujo 

ó .•.d irano ó es.fuerzo a l ::i ,t1,;;o:1, prr:.-ducJdo por o1 rnovf;:,lcnto de un elemanto 
n trs i!r. dal fluido. Cad~ une de estos eq·,lpos c~bre :;n rango estrecho de vlscQ_ 
;!d.·~··_:~:s. L~ c~dlbr3cl6n ~r·pf,lcs sabre éste ran~o permite !:er ut11Jr.ado tanto -
an fl1. I .Jo3 Nu·.~tonl anos cc·mo ~~ t!owto1;f nr.c s. 

El tfpo do vlscosímt~tro dorrla se c,1ta1ooa ~1 vJscosíretro 8r0cJrfleld fH\ ol 
de tloo r.::t!'l·:ionaJ. Este tipo r,ifde el esfuer;o a lo tr:rslrn o rot.'.lclón ro~ultan 
ts de la rou,clén Ce un vósta~o si·rnergiCo er1 el reno c!0 un 11~.ildo é pasta a_-: 
tr:!1:-,:.jg dC! 1," c1101 la mtestra fluye contlnuorento. 

EQUJJ>(l 
~-f, - VI fCC•SÍ ¡r~ tro rrc:,(:k fl el d - rdr. lo R\.'í 

2.- Juaqr, de, ,·ástogos riel l -11 7. 
3.- Te"l:Órr.tr~) 

4.- Vaso de ncero Inoxidable ó vidrio Pyray (1:aparldr:d de: bcuerdo a la cspccf fl­
cocl on) . 

RtACTIVOS · 
---~Ítes de .. Jsrosldad est6nt, .... 

PROCEDI M :r:ao 
1.- Revisar que al vlscos1metro e:;té cal lbrado en todas Jc3s revoluciones que te,!! 

go, usendo aceites de.viscosidad estí,nd8r D nJ•,el nito y bajo respectledl,-é_í! 
te. 

2.-

5.· 

Re•.1 lsar quo Jo:.. re,oitJc..lar.os po; 1;,fr.uto {.-.p.n.) s~rn lr~ Indicadas por ln -
especificación lff,¡. ') 
Revisar el vástago a utll.kar según las Jndlroclones dr. In especlfiGaclón. -
Este debr. ettar en buco ~nodo, l Implo, derecho y oo er.t.'lr desgastado. 
l<evlsar <]Ue ol oqulpo !Ístó nlv\'lado, eyudiindos<1 ron los tornillos nivelado-­
res que se enrl!entron r,n l;, baso y obser·,nndo el nivel c:!o burbuja que tiene 
Integrado (flg. 1) 
Revisar que la tcr.iperotura del producto a det~rmlnnr vl!.c:osldad estén la -­
temperatura Indicado por ls especl fl coclón, procuran:fo qu,e sea unl forne en -
toda In m?Jsn y no conien:_:B burbujns de ol ro. 

6.- Re•.1l~ar que 1n r.npnct dnd dcl· ... ,naso sel.\ la r·i sna er.pec:J ficcdu por e1 tipo. 
7.- J:o1(){?l.'e ol ··á'itono C'n el \·lsccs(r.etro, tr,rnllndo con lo:; dc?dof. de Id ¡¡,ano lz-­

_qulerda, le p-,rt~ ~upctlor:4oi1dG se enrosca el vá5.tug,:, y hacléndoio girar -

8.-

9. ~ 

TS·l 10001 7t, 

haclo I• lzqulordo • ."Teri90 la precaución de no forzar el resorte Interior del 
vi seos I r,,e tro. 
Levantar el ni:-1:Hato hBstn que la parte fn,Jerior <l"'l ·,ost~,go libre la parte -
superior del recipiente (!l'e contien":"> In r.JJf"Stn,: lwr"'"r r0lnridir el centro -
J~ la niuestra con ls p~mto deJ vastago y bajar el aµnrato lentz,mente hasta -
que ll' superf1cle de} producto enracc con lo r.,nrcu r¡uc tr ... e el \áStllgo. J 
Apretar el [1 ell() {FJg. 1) y echar a nndar e1 viscosirnctro, coJocnndo el bo--
tón de arrew;•i<> (Flg. J) en la posición do Oll y esnerar que _dé 3 ~t:• con -

,---1 3 l 
~.::.::..~E I 
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'.Proveedores de materias primas que intervienen en la producc:i.Ón 

de ad.he si vos a base de acetato de poli vinilo y dextrinasº 

Materia Prima 

Acetato de polivinila 

Borax 

J!'ormol 

Percloro Etileno 

Alcohol PolivinÍlico 

Dextrina 

f Q. :-Ioechst S.A. 

j Namex S.Aet 
< ¡Industrias Fulmex S.A. 

LQ. Occidental 

( 
J '.'/ilHam Young y Co. S.A. 

I l,laterias Primas S.A. l 

ca·talisis 3,A. 

Materias Primas S.A. 

[Trámite de importación 
ldirec·ta 

rProductos de Maíz, S.A. ' -¡Aran.al, S.A. 
í.. 



:· A'.'.'E3.L\ P3.H'.A 

PVAC 

3orc,.:: 

GlucO!:'<'c 

De ;:t rir. ~: 

Anh0 §t~licc 

Octanol 

H
2
so

4 
(93;Í) 

FoTr.101 

lfo.OE (40%) 

PVAC 

PVAC 

Tolueno 

He:x:ar.o 

Psrcloroetiler.o 

CnolÍn 

Carbo:dmetil celulosa 

Carboxietil cEl;,i.los8. 

Silic').~ 

Carbonato de calcio 

'l'ributil f'o~ft.to 

Alcohol polivi·,Ílico 

:Jibutil ftt.1.lrt"tü 

Brea ';'{ G 

Po:'..vo 

LÍ 'U id?. 

LÍo_u ic: -?. 

Líquido 

LÍ~uido 

LÍ~uido 

LÍ.-,uido 

1í,·uido 

LÍruido 

:Pl~::-ti:fic2.do 

Li'!Uido 

LÍ ~u ido 

LÍr•uLlo 

Polvo 

Polvo 

Polvo 

Polv:J/12Ólido 

Polvo/,,Ólido 

l'.F 20 
Polvo 

Lí,,uido 

LÍr:ui:io 

'sÓliio 

3.52 

25. 62 

7.50 

7.1? 

8.61, 

13. 75 

11.00 

l. 50 

7.65 

2. 85 

16.00 

23,0G 

6.35 

5 CT . '.) '.) 
6.85 

2,35 

3.85 

3.88 

2.10 

2.00 

6.85 

4.90 

15.00 

15.75 

177 



?:QJilPO 

'l'anque cil'.!.ndrico (MeE_ 
clador 

Caldera 

Boll'iba de agua 

Mor1:.:;:.ca.1.,ga. 

Té'mbos dP 1 ?-'ilina ( 200) 

RPCipi~ntPs d 0 acPrO 

PROVr:EDOR 

Fulk de ~txico S.A. 

P:cothP:.t·m s .A. 

Gl?nPral Ell?ctric de Mtxi­
co S.A. 

Cronn dP MÁxico S.A. 

Viscosimetro Carl Z<>iss dP M~xicc S.A. 

RPfract6,mPtro 

~stufa dP. incubación 

Potenc:iJl~118tro 

Pipetas (20) 

B,..1:reta!'l ( 4) 

Quickfit 

Car·l ... :~ .. iss Ce M~xico SoA~ 

RPprPsentacionPs ouimicas 
Unidas s. A. 

BF.ckr:1an Instrt~.rnents dP. Me 
xico S.,Aº 

;)u.rango y v,~1a S.A. 

Dcrr-anqo y \iPla S.A. 

D'Jtango y V"'lél s .A. 

S,/UNIDAD 

(SIN IVA) 

'li 140,930.00 

969, 744.00 

1,6:;o.oo 

262,31l5.00 

3;;0.00 

1 ,6:W.00 

14,000.00 

16,570.00 

~,,000.00 

26,650,00 

70 • .e,o 

280.00 
¡..., 

2,870,00 
-l 
CD 



Baño Ma:-ria el~ct!'ico Dlll.'allgO y Vela S,A, 4r500.00 

Balanza Analitica (1.0Kg) Toledo de México S.A. 82,800,00 

Balrurna g:ranataria (2.orcg) Toledo de México S.A. 14,000.00 

Báscula (250 Kgs) Toledo de M~xico S.A. 65,000.00 

Vasos de precipitados Durango y Vela S.A. .1 e.oo 

Mat:e.~az (20) Du:-cango y Vela S.A. 4;2. 00 

C:t'o116metro Du.rango y Vela S.A. 1,250.00 

Mezc1adora hoba.rt Hobart Dayton S.A. 22,500,00 

¡,-., 

si3 
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~. 

rno: 

I; 

FI' ~;r It:DAVE.3 FISICA.3: 

USO: 

LB'FIE:'.A DEL E~UIPO: 

03~01 \ 

,,---EMPAQUE 7~ooAOO - ;:, 
fiJ@íJD@@OW@lfJ 

) í . 

tabesivo hasado en Dextrinas. 

Adbe~l,o blanco de Dextrinqs borata-
1as ·11ci~rsdo de alcali y pres~rva­
ti 70 1. 

t, SSlid·J, 

li ·,c0sH, l 

¡::il 

~en,icl.3d 

45 
30,000 cps 22°c 
a~rox. (es tixotr6-
pico) 

Alcalino 

1,189 

For~ado y cerra&o de cajas de cartón, 
etiquetado a translape de latas. 

~anual y =on go~eros Je rodillos, -­
iiecos o boquillas. 

Debe hacerse con sgua. 

~:o ~3 cu.:patible ccn otros tiros de 
dfJ,'>ivos. 

_;~ sa ~13e ni almacene a ~enos Je - -
15°c. 
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EMl'AOUE / ETl~UET AOO 

~@fXJ&F:SOW@@ OJ<~~úif 
~l 

1 
1 

i 
---~--_.) 

r C,...E:· rt- '1: .. ?o ¡;2E p l_,=- -('.'.;-_ {:_--~~-?_.ó_J __ ------------------, 

i 

PRODUCTO R8-46 - 1 O IC:'f;¡f, -

TIFO: 

DESCRI?CION: 

PROFIE~ADES FISICAS: 

USOS S•J:;,.:;:¡JDOS: 

CC~lDICIO'iSS DE OFER4CION: 

LU'FEZA DEL E;;,UIPO: 

Emulsi6n de resina. 

Adhesivo basado en acetato de polivi­
nilo emulsionado, adicionado de un -­
plastificante y solventes. 

% Sólidos 45 aprox. 

Viscosidad 4,500 ctps. aprox. 

Densidad 1.12 G/cm3 aprox. 

pH 6 aprox. 

Forxado y cerrado de cajas plegadizas. 

Exclusivar:iente en máquinas específi-­
css como Jasenberg; Universal; SS, -
etc. 

Debe hacerse con agua tibia. 

No es comretible con otros tipos de -
a:lbesivos. llo se use ni almacene a -
:r eno.s de 15ºC. 

1 
1 



r.: ~ 
1~tj-1~ 

CASCOREZ CV-1184-2 

Uso.- Adhesivo especial para papel, cartón, tela, etE• 

Características: Adhesividad, rápido secado, alto rendimiento. -
Se recomienda p~ra todo tipo de superficies pe­
sadas. 

PROPIEDADES: 

Tipo Emulsi6ndde PVAC pH ___ _ 4 - 5 

S6lidos 43 ! 1 -

Peso/Gal Diluciqn No reaom~ndable 

Color Blanco Diluyente A,gua="-----

Visc. (RVF 20ºC) ;3500-4500 cps Almacenaje 6 meses (20°C) 

Olor Caracteristioo Toxicidad No Tóxico 

i'1étodo de :-.plic;_10i6n: 

Máquin" 0riplc:,.cla: 

Pr cscnt~.ci6n: 

Esto adhe;,ivo ost! listo para u­
sc.rsc y phede aplicarse con m& -
quina, brocha o rodillo. Su rápi 
do secado y alto rendimiento lo:" 
hacen ideal para todo tipo de pe 
gado do papeles poroses. -

Pcny, International, Speep King. 

Laté\s de 20 Kg. y tamb. de 200 -
:::g., 

29/IX/71. 

CASCOREZ - DURITE THOR -- ARABOL POL veo - PLACCO - GASCOPHEN 



e :..5CO>EZ ::'i-11 Xl 

p. ( ~ \>\. tt, . t, E 7" :;1 L 1 -> 1....., 1 t.). 

USOS: Es u~ 3dhesivo ecJnrr.'ico é~ ~isc:~i~3J nedia, recomendado e,pa­
cialmente para oe Jar bJlsJ. en .,., i . ._.i·irJs Hesser. 

M(l)O DE F!'PL¿o: Está listo par, Jsarse. 

CAR'\CTERISTICAS: Secado dpido ( •-10 se'J,) apr-ri ;J'J al tipo de má·1uina merciona 
do. 

ENVASES: 

CASCOREZ 

Plasticidad: bGÉna, 
Resistericia al ag-ua: Juena. 
Inhibido contra i3 formación l<a hon1os y bacterias. 
Película trans~,t"']nte. 
Adhesión inícidl in3t1ntar-1. 

Cuñetes de 25 y !:íJ kgs, 1 · ll'1bores con 2'JO k1s. 

[,URlf é r iüR ,,RA, Ol POLY,O PLACCO CASC(JP' ,EN 



Us0.- P ;amcr~o para eartonci!lo v ?Bp9l de todos ti­
pos, 

Característic1.s.- hdh·"siv'_,,_¿. baja vi.seis!-brl :· r6.pido p:19,'.d..,, 

FR0PIEDAIJJ!:S: 

Ti¡oo ____ E;;.r_u;.;._lsiun de rV:,c pH 5 

-;.SlBos ~__J:_ _L _______ _ 

Peso/G.:il. 

C::olor 31;-..nco 

M~:odo de ñplicaciun: 

¡,Jf.quin;i -~mplead;i: 

C?\!',GCRt-l IJLJRIT E THúR 

No _s-:, recomienda 

f,lmaccnaje _r, l'lll!S<i!S_ (:z_o_°CI ___ _ 

No t6xico 
·---·-----

Fue.de \O~ic~~cc con ~i~~ina, bro­
cha o rodUJ_o. 

Pory, 

l.a t,u ce .:::J K-'. y T:'.ribor es de 200 
'J 

\RMiCL H)LYCU 0 LACCO CASCG:>4EN 



Adhesivo esoecial ?ara caj~s de cart6n corrugado, 
en r.!áquina .2f,~3A. 

Cft.'.{hCT22~:TI21-.. S.- Alta visccsiCa.-:1 1 reslste:i~i3. al desgarre, ftrer­
te adhesivi ·]2.:?, r2 ?i:::J secac!o. 

Ti:-:>o 2raulsiln de F ; · "".: 

SJ :<_· l 

?recic,/r,1 

"::) lar '3lanco 

1/i·,cosi:l,1.J ( ~VF 25°'.:) _____ _ 

2:J:J'.l0-22'.lOO cos 

: .i:tn.:..:._) le ~-· .. plicac i0n: 

i~11a=ia cmp!c~¿~: 

nt1.cion· 

CASCüf·E ~ í'uR, fE TKU"l 

~~: _______ '._-_s ___ _ 

?la~a=ilf~a~ r~ inflamable 

~;_ 1_ uc i 6n 5.~ má><imo 

)iluyente ___ ._~~:;;_a.~-----

~_lua~e:-ia.je 

Toxicicad :·o tbxico, 

)2bido a su alt~ vis~osidad,­
se rec~~ie11d1 d~sificar co 
~:rec"!:am,onte el ad'.1csivo, La -
C:i -:_ 1!cicin cc:-i ac:;:ia. dis:-:.inuyc .. 
~u ~C:~Qsi,,!~~d y au~~n~.1 su -
ti. _·:;:'J <.le scc2.Cv ... 
__::.7:_:: .l ~ 

= 2.ta~ d..: 2J :'":.gs .. y -".:2.r.tb')res -
G~ ?JJ :~~s~ 

"0LYCO PLACCO CASCOPHEN 



'1:!SCIUPCION: 

USOS: 

VENTAJAS: 

MOJO .>E EMPLEO: 

AL'<!ACENAJE: 

PRESENTACION: 

vl>?TO. TECNICO: 

CASCOREZ DURITE 

CASCOLAC CS-215 

Cascolac CS-215 ES un adhesivo amarillo cLuo, de alta 
viscosidad, de olor característico y soluble al agua. 

,Jebido a su consistencia y bajo costo es el pegamento­
indicado para pegar: papel, c1rt6n, textil, etc. 

Cascolac CS-215 posee una alta adhesividad y rápido Si. 
cado, lo que lo hace ideal para pegar materiales poro­
sos sin rlificultad. 

Cascolac CS-215 puede ser empleado en el etiquetado de 
botellas de vidrio, tantp en fo.¡¡~ fflru3~al e~ aut01mi 
tica. Cascolac CS-215 para e5te U§O no debe ser di-':' 
luida con agua pues pierde en rapidez de secado. Cas­
colac CS-215 est3 listo para usarse . 

.J<.bido a su alt~ adhesividad es indispensable en proce 
sos de etiquetado en gran escala, su color es adecuado 
porque no mancha, no escurrE y aunque es viscoso fluyt, 
en los rodillos sin dificultad. 

Cascalac CS-215 da gran rendimiento y es económico. 

Coloque Cascolac CS-215 en una máquina engomadora y a~ 
cionela abriendo poco a poco la dosificación de p€ga-­
mcnto para calcular <il grui::so dE la película, después­
comience a etiquetar normalmente, Cascolac CS-215 seca 
r&pido y su etiqueta no se moveKA9 

Si su Etiquetado es manual, coloque peH.cula de pega-­
mento d<ilgada, esto es suficiente para su buen pegado. 

En lugar fresco y sEco 6 meses. 

Latas de 4 y 20 Kgs. y tambores de 200 Kgs. 

Ofrecemos nuestros laboratorios de investigación en 1~ 
xico y :stados Unidos para resolver sus problemas de -
adhesivos. 

THOR ARABOL POLYCO PLACCO CASGüPHEN· 



r)olyvtn Alcohol 

' GRADES ANO SFECIFICATlONS 

U~der tt:e trade rarne cf " ". a wide rangc of polyvinyl alcohol is supplied 

;.e 1vin 11 alcohol is a watér soluble synthetic res in produced 

lJ'i s:ipónif.cativn of polyvinyl acctatc. 

Many grades of ' ' differing in physical properties with various viscosities and 

hyd!'olys.1s per ce•,t as g1ven hel'J/1 t ª"'i'.? be .;n :-nanufactured commercially in arder to meet the 

different industrial requirerner.ts 

Grade V1scas1ty Hydrolysis I Volatiles ! Ash pH 

r 1 

(11 12)--,---- 13} 

, (cps l. {m::il. %) 1 {ma><. %) i (max. %) 

- NH26-1~6()~. 934-lCOi 5j 1 O r 5-7 
- NH-20 1 35 -43 98.5- .99.4 JI 5 1 1.0 1 5-7 

N-300 J 25 -30 98.5- 99 2 5 1 1 O 5--7 
NM-14 1 21 -25 93 -100 5 1.0 j 5-7 
JM 11 13 -15 93 --100 ! 5 ! 1.0 ¡ 5--7 

t~L 05 4 6- 'i 9'3 5-100 1

1 

5 1· 0.7 : 5-7 

AH 26 1· 58 -66 97 - 98.8 5 1.0 ¡ 5-7 
AH-22 50 -58 97.7- 98.4 ! 5 1.0 1 5-7 
A-300 25 -30 97 98.5 ,- 5 1.0 _ 5-7 
C-500 23 -23 95 97 7 1.0 ! 5-7 

:;H 23 1

1 

43;~ --~~a- 37 89 1 5 O 7 l, 5-7 

~:::;~ -33. ii~- :~ 1 ~ g:; t=; 
g~:;:L 1 ~~ =~~ ~; :~ 1 ; g:~ ! t~ 
GL-05 1: 4.8- 5.8 87 :S9 1 5 0.7 j 5-7 
GL 03 3 - 4 - 87 89 ! 5 0.7 ¡ 5-7 

KH-20 1 44 -52 .78.5- 81.5 j 5 0.5 1 5-7 
KH-17 32-38 735 8151 5 05 ¡r.7 

~ P íJB 6 - g ~
1 = a751 .. 5 1 55 0 .. 7 1 ~5=_77 

K L 05 4 5 - 5 5 l8 5-
--~- _ __j___ ____ --

(1} V1Scos1ty in centi~oóses ::,f a 4% water solution at 20ºC. determined by 
means of the Hoepp1er f.adir .9 bélll roethod. 

{2} Ory b~sís 
'.) f.sh :,; .::.~.JrncrJ t.J b1 !'-l-f1l.CO"'Ía .ind is ca!culated as Na)O (Dry 

t J'. ·si 

· .cu:;.r ¡r .J· s f L :~. ·,i ·, ir.llysi·- nay '.)e .1vailable on request. 



PFODUCT: lrl]CT.., De).ttine 

ílHA.~0: Ll.!''.\J·: 8ílH) 

}~oisture 

Solubles (% dry substancc) 

flu~d:ity (1/1) rnl. 
{noist11re Subs. 

pll­

Co)or 

%) 

2.0 

95 

5 

2. r. 

)5. 

·11 >:1 rn 

lcsucd: •:ov. 13, 1974 
Revi!;ed: 
Hevi~ion r:o. 

4.0 

13 

3.2 

dark yellow 



1 · 

1 

l 
! 
f· ! t 

[.. 

. ,. ·¡ mrormacion 
te' en¡'(~ r¡ 
._ 1 ¡ '-ª 

OtSCfll:'CION 

Líquido cristalino, incoloro y ,¡~ ,), H pict.1nt-: car.Jcteri;;tic'J, tamlúén cunocido curno 
forr'r~:! ::.1. ~~ dispone en f:-;!1r.i _! !,r ', ::.,da '.! ir h1b,da e 111 1~·=:tJnol. 

GENERALIDADES 

La for.-r1,1lina es una soluci·Jn ·acu"usa ,fel f.·rma!de!iíJo o al:!ehido fórmico gas, que al 
2stJ:J:l Puro presenta las •. Jl···::ilt.s pra:_,pie{fades: 

FORt1r1AL Lt_·,:DO GASEOSO PlJHO 

Fórmula 
Peso molecular 
Punto de ebullición 
Punto de fusión 
Er,ergía J"i.Jre {25"C) 
Capacidad r:alorifica 
(ílºC y 1 atm.} 
Calor de combustión· 
Calor de formación ( lBºCi 
Calor de solución en agua 
Límites de explosividad en aire 
Temperatura de igniciÓn 
f.o~ubi!'id-,d 

Pf}ÓPIEDADES OUIMJCAS 

CH 1 0 
30.03 
·-19ºC 
-l18ºC 
-27 Kcal/rnol 

9. 75 cal,'mol 
134. 1 Kcai/mol 
28.0 Kcal/mol 
15.0 Kcal/mol 
7.0-73.0% por volumen 
300.0ºC 
Muy soluble en agua, alcohol 
y otros solyentes polares. 

La química del formaldehído es muy compleja y está más allá del alcance de este folle· 
to. En general, los productos fin~les de reacción involucrando formaldehído, varían de 
acu~rdo a las condiciones de temporatura, cpncentración y tipo de catalizador usado. 

Las reacciones típicas del formaldeh ído con varios tipos de compuestos son dadas a 
continuación en forma simplificada, 

1. CON AMONIACO /7~ 
H,C CH, CH, 

• 1 • ¡ 1 
__ 6CH,O + 4NH,-~-+ jcH, NcH, 

N< ""-N ""' / ·CH:1 
HEXAMETIL 'TETHAMlNA 

¡ 
f 
f. 

f. 



( 

I:SPECIÍ'ICACIONES REPRESr:NTATIVAS, 

DEXTRINA BLANCA 4 80: 

Humcdnd 

Solubles 

Flulde,: 3/4 base seca 

pH 1 '\ '·· 

Color. 

J)EXTRINA AMARILLA· 095: 

Humedad 

Solubles {base seca) 

Fluidez 1/1 base ne= 

pH 

Color 

Humedild 

Solubles {hase seca) 

Color 

Máximo 5% 

Hl a 85% 

6 a g ml:, 

blanco 

Máximo 4% 

95% mínlmo 

2 a 4 ml 

2.6n3,0 

namarillo 

Máxima 4% 

85% mínlmo 

10.5' a 13,$ :nl. 

3. 5 a 3 .!l 

amarillo 



( 
THEORCTJCAL COMPOSJTJON 

. . Sodium Oxide (Na10) . . . . ... . 
Boric Oxide (810,) ............. . 
Water of Cryslallization (HiO) • • . . . 
Anhydrous Borax (Na,B.O,) ....... . 

fHYSICAL and CHEMICAL PfWPERTlf.S 

. .16.25% 

.. 36.52 
. .... .47.23 

.52.77 

formulaWeight .............. : ......... ....... 381.43 
Specific Gravity ........ · ...................... 1.73 
Melting Point-Healed in closed space, begins 

to melt in own water at about .... 62•C (144•f) 
Melting Point (Anhydrous Form) . , ••... 742•C :±:1 º { 1367ºF) 
Heat of Solution-STU pe, pound {al.:s9rbad) ... -122 

Oissolved in water, BORAX h}·dro!yzes·t~ E:"iv~ a rnilC1y alkaline so1ution. 
1t is lhus capable of neutrahzing acids. lt aiso combines with strong 
alkalies to form compounds of lower pH. 

STABILITY: Sodium lelraborate Decullrd,ale is stable Uí]der ordinary 
condilions but exposed to dry air or' élcvat~d lemperatures il tends to lose 
water of crystallization. The basic 

0

chemrCal· compos;tion or properties 
are not chanced thereby. When healed abo>Je 144"F BOílAX mells in its 
own w2ter, swells to a frothy mass, and when fully dehydrated at increas­
ing temperatures it fuses lo a clear glass. 

HYDROGEN ION CONCENTRATION:- "fhe pH· of a 0.1 molar solution 
of BORAX, about 3%, al 2o·c (68"F) is g_2s: The value increases very 
slightly wilh increasing concentration,. and diminishe.S very slightly with 
incrEasing temperature. This relatively constant pH of BORAX solutions 
makes it an excellent bufferir.g agent. (See ch~rt on page 63 "pH Values 
of Borale Solutions. ") 

COMPARATIVE pH Of SOU1TJON6 
Of' SOM[ COMMON AlKALIES ti" 20:C.(60'ri 
Cooc111hallon, nal¡hl pu~enl 0.1-;.:. o.~,;. l.OY. Z.O'X. · S.0':(,. 
Caustic Socia 

NaOH 11.90 ' .. 12.70 13.10 13.30 , 13.80 
Sodium Metasilicate 

Na1SiOl 11.30 .-12..)0 • !2.30 12.70 13.10 
Trisodium Phosphate 

t-Ja1 P0,· 12H10 11.50 11.55 11.60 11.70 11.80 
" Soda Ash 

NaJC01 10.70 11.30 11.40 11.50 11.60 
Sodium Metabcrate 

Na18 10.·8H10 10.52 '10.84 !LOO 11.18 11.44 
Borax 

Na2B,O, • l OH,O 9.26 923 9.24 9.24 (9.32º) 
•pH@4.B9X Bo,,1u, salvrlllGd roluhon lll 20' (bBºfJ. 

·.,el)~ ft)tl/; 1~" ",. ,-i-_ : ,,_-.,._. 
:''~.,.1,\. .J / LIJ . , 

_J 
) ). 

1 

1 

1 



OESCRIPC1ÓN: Es UN liÜIAOPOLIM[RQ P\.ASllfiC!,.00 oc ,;cl:T{ITO 

O[ VtNI\.O tN [MUL5iÓN, 

PROPl~QAD(S D~ LA LMUL51ÓN 

-~ÓLl005 

:>H 

TAMA~O LE PARTÍCULA 

C!.RG.\ Dt: LA 1-ART Í CJ\.A 

.V1scos1:,AD (1) 
. · Mrn1ÓMCR,1 Rt:SIO\JA~ 

ÜENSIDA l , 

V1SCD~l lAD INTflÍ.NSCCI\ (2) 
[SlABIL1DAO l,l[CÁNICII 

..... ,· 

( 1) V1:co:.10AO ·flRÓ01>flE\.O 

22' c. 

(2) v1·cos10Ao I.NTRÍNSCCA 

30, e, 

t,lo.ic1.o KYt 

O EL' f'OL ÍMí · 

.. ' 

54X 
3,5 j\.,Q 

0,9 IAtCRONf.S 

(PflQIH:QIQ) 

ANIÓNICI\ 

23 000 CPS 
0, 5 % MÁXI IAO 

1., 055 G/ CI~ 
3 

0,5-0,G 
But:NA .. 
fLEXIB\.C Y TRAN5Pf­
fl(I-IH1 · 

~PINDl,.C No, 6, 20 RPl.4 

.J M[O!DO EN ACETONA 



E'-PEOll'ICAC'IJN.":S DE: 

"RhSJRA VlNILIC~ ~.O.C.300" 

TIPO 

SOLIDOS 

TAMAÑO DE PARTICUL, 

COLOIDE PROTDJTOR 

P H 

VISCOSIDAD 

ESTABILIDAD 

DILUENTE 

Ht,:WPOL Iló E::v 
E:;'.JLC:10'.l D~ .,.;;ETnTO DE P,JI l/IllI;_O 

,-- -'LA3Tif'lC:.DO 

2-4micras 

mixto 

4- 5 

20,000 25,000 CPS, 

No. abajo de 4o C 

A¡;ua 



DP-1017 PHODUCTO ________ _ 

TIPO HOM0POLIU(RO DE ACETATO 0( POLIYIH;Lo 
(.,.J,L,.. D-02.5 

PLASTlflCADO I 

PROPIEDADES TiPICAS 

SOLIDOS 

VISCOS)DAD BROOKFIELD RVF 30,qoo GPS _:!:. 10% ( 6-10-22ºc) 

TAMAJ'i¡QQEPARTICULA 2~1,· u1cnAs 

CARGA DE PARTICULA No IÓN I CA 

AGENTESSURFACTANTES No CON11ENE 

COLOIDE PROTECTOR 'l1 x ro 

ESTABILIDAD .AL BORAX N-a ·.TI ENE 

RANGODEpHA25ºC. 4.0 - 13.0 

MONOMERO LIBRE 0.5~\ uÁx. 

PESO ESPECIFICO 

ESTABILIDAD A TEMPERATURA '!o UEN ~R DE sºc 

RESISTENCIA AL AGUA 

USO PílfNCIPAL _fO~UULAC16N DE ADHESIVOS 



~ .. n..,,,l'l~fM•~ 

1500 kg. a 600 mm centro de carga 

Bsterl~a 
Batería de 24 volts 510 amps. hora 

Ve,locldtid-aa ós trnnoloolón 
Sin C!lrga Con cmrcn 

Primera 2.4 KmH 1 28KmH 
Segunda 3.2 KmH 2.4 KmH 
Tercera 4.96KmH 4.32KmH 
Volocld$d®G Q3 "0-1®veclón y de-mxma-o 

eln cEJrgtJ Con carga 
Elevación 13.12 mpm 8.75 mpm 
Descenso 8.75 mpm 10.0 mpm 

Ausde.!il 
Rueda motriz de poliuretano de 342 rnm de d1a­
rnetro, ruedas de carga de poliure!ano de 127 
mm de diámetro. 

UITT;:.J 
De acero aleado for¡ado. de 101 mm de ancho y 
38 mm de espesor. 

Slatom:i htdréullco 
1. Motobornba de engranes para servicio pesa­

do. 
2. Vé.lvu!a de control de flujo para regular la ve­

locidad de descenso. 

3. Válvula de sobrecarga que permite el regreso 
del aceite al tanque cuando la capacidad de 
la máquina es excedida en un 10%. 

S-IB!@mm clOOirlco 
1. Sistema el~ctrico a 24 volts. 

2. Motor de translación de 0.85 CP 

3. Molar d~ elevación de 5 CP 

4. Interruptor de llave. 

PJz-gem!-Mno tn cxton~Um 
Un robusto mecanismo hidráulico extiende las 
uñas hacia adelante 600 mm. 

lncH,k..~lbn d0 IM ufifrr-B 
El carro se incfina 3º hacia abajo y 7º hacia arn­
ba, (estll diseñado para trabajar en !odas fas po­
siciones.) 

Un~m.<d ri'H'lli'b: 
Un tren de engranes recios, sumergidos en 
aceito transmite la fuerza del motor al eje de la 
rueda. 

frMO 
De expansión interna, con un tambor de 127 
mm de diémetro. El freno se aplica cuando el 
maneral esta a 15º de su posición vertical u ho­
rizontal. 

El oootlnlsb'o normnl lneluyo: 
Con\rol electromagnético reversible de tres pa­
sos, interruptor de llave, ruedas de poliuretano, 
inclinación de unas, respaldo de carga, batería 
24 volts - 510 amperes hora. 

Sumki,!f.tro opclone.l: 
Control electrónico SCR. Equipo para cuarto 
frto,. 
Manija con botones de subir y bajar. 

fc~%·d~'3 6-Z,Zl?.lnTa,1*1 
Consultar con el fabricante. 

1.5 WR 

&rlo1.5WR UWIIYL 1.SWRYF 1.5WIITT 
Levante llbro Levante libro Levante libre 

Capacidad 1500 f(s. !Imitado total total 
Centro da carga a 600 mm Torro Ouplex Torro Ouplex Torre Trlplex 

A Altura de izamiento 2600 3200 3800 ,<fil!Q. ~ 3800 3850 5330 
Capacidad kn. 1500 1500 1400' 1500 1500 1400' 1400' noo· 

0 Altura fotal con la torre plegada 1800 2100 2400 1600 2100 2400 1800 2311 
Levante libre sin deseliegue de la torre 3001300 300 580 680 1180 580 580 

C Altura 101. con la torre totalmenle desplegada 3825 4435 5045 3825 4435 . 5045 5100 6580 
D Distancia mín, de la cama al oaño exL unidad motri; 1150 1150 1150 1150 1150 1150 1205 1205 

Peso nelo ko. 1400 1450 .~ 1425 1480 1560 1700 1620 
E Distancias entre centros de ruedas 1410 1410 1410 1410 1410 _1410 1495 1495 
F Radio de giro 1545 1545 1545 1545 1545 1545 1630 1630 
G Ubraje máximo en rampas 12% 12% 12% 12% 12% 12% 12% 12% 
H Distancia interior entre estabilizadores A elocclón 870 mln. a 1270 con lncre. de 50 1270 

Distancia exlerior entre estabilizadores 204 mé.o la distancia Interior 1474 
J Largo de uñas 914-1150con sección: grueso 30, ancho 102 

Tomai\o máximo de la balería Ancho 334 - Largo 806 - Alto 590 
K Distancia exterior entre uñas De 203 a 707 en Incrementos do 76 

Todas Eu dlm&n!!OOM esttn c-n mlllm&tro:a A ffiGflOi qua a;1 ~~r,qu:.n 01111.:,. unrde.t:I~ 

• Ce.p.r¡cldl'.d llmitlld11 <ni una .ttturn. d"a lzrunlooto d113200 mm ht.2.lA e,i fln!lda la ce.rrera. Esta l!m!tu!on 03 pcr re.qutt!m!a?"n\os d!l 1-!gU· 
ridi.d dabl,Jo a Is ptrdfda da E-~~bll1dl'ld en dlcho3 mod~a. 



Montacargas Contrabalanceado para uso Rudo 
Esta sene perm1:e mayor versatilidad a su movirniento de 
materiales El mecanismo tipo ti¡era sobre el cual están montadas 
las urias. permiten alcanzar tarimas en estantenas o sobre et piso 
sin interferencia con iOS estabilizadores. 
Las uñas son mchnables hac1a delante y hacia airas lo que le 
perrrnte mover sus cargas con mayor suavidad y segundad. Su 
batena 1ndustnal a 24 Volts !cene la potencia que requiere un uso 
rudo. 
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REPORTE DE VERil'ICACIOll 'i PRUEBA DEL TALLER 

Pa.t>~ 
1 Co~n~t~r~o~lc-:d~e-,-N~i-v~e'l--;d~e-1~6~"::--:L-,~G~,--;:OO~c-a-,-.~ .. ~P~R~O~T~H=ER~OO~'~'~~~~~~~~~~~~~~-~~-~~~~~ 

SISTEJ>',A DE AGUA 
Tqlli:,_,Cond lle, 3 (200Lta,)"iltro Zarco 1 1/4 Bomba Tipo Turbina Marca Sentina! 
l'lqtador y Llave 5 X 1/2 Motor 7,5 HP Marca Aaco l' __ J ___ ..., 
Crii;tal llivel ' PYREX 5/0 x 8 1/4 ?lo, 4-100 C..J'illl§.!J V 220L,44(,RPiL_.J .. 
Gr~,f'o de prueba de ~Nivel Colllgnon de 1/?A. 10/20 Cople Bromo 5 

1 ·v, 5, Check íllca, Nibco de l "~• l Velvule de Compuerta mee, Vlel1vorth de l "í'l 

J Jueqo de válvulas do Nivel man, Ioroprn 

SISTEMA DE COMBUSTIBLE 
Qr ,ador l-larca Zeus Reg,Excentr: Tiempo ---------
( elo Q04B-fD Boquilla 2 de BGPH x 90° V C --------
Mot:or 3/4 HPMarcaJi.!E._ F 1/3 V 220/110 v. Solenoide Asco No. TD!ll262Blf/¡ 

no.---.­.....,... 

Ar\li'· 1202/5,9 C 50/60 RPM 2850/3450 V 110 Dil'ml, 2,4 e_· _5_o..,.. __ _ 
!lamba Mod, 5undstrand No, H4PB 1004 Transf TC Mod, 74 Serie 4 
P,Máx 110 Filtro Primario:V 110 e 50/60 VA 20 __ _ 

SISTEMA ELECTRICO 
Campana rnca, Libertad 

Al,im.Gral:F 1/3 V 110/220 C 50 Arrancador V,T,I. tipo CR106-BO 

Arrancador Bomba Agua Tipo:-:-CR:cl:-0-6_B_O-=c=---- !'.arca G·E• F 1 v 110 c ___ s_o_-, 
M1¡rca G,E F 1 V 110 c __ 5_o ____ E, T~rm. No. CR123 A • ...,..;;.C_2;;;.•...,6,..ll ____ r 
E,i Tfrm. No, CR123 A-,--c-,-2_1...,._4_8 _____ 2Relev. Nivel Agua Tipo EnC"f)l!iU~if_l ____ _ 
Ai·rancador quemador Tipo: Contector V 110 C 50/60 · 
M¡ú-ca F V c. ______ 2Interruptor del Sistema 1 Polo un tiro 115 v. Js 
EJ! Térm, ---------- A ----------- 1 Portafusibles con fusibles de 15 l\• 
1 protecto relevador llica• Honeymell OOod, 2 Portapilotos con focos de 10 L!Jo 

SISTEMA DE AIRE INDUCIDO t 
Veptilador NO, 2 Marca Pratherm Interruptor Dandera._P:..:;.ro=.t"'h"'e"'r"'m"--------"':" 
M¡\>tor ellóctr, G,E, Marca. Asea F_3 ____ Cápsula Mer,_..;D:::;u;:;r:.;e:::;k.:;oc:oc:1:......-:-".~--:-------~;. 
V( '0/440 A 1,0/2,0c 50~ 1400-1680 Enfriadores: Protherm Ditlm •. ---'6·"-----¡:-
Pólea 'l'ipo A en V Diám,3 1/2" Flecha 1/2 11@ Controlador barométrico: Di:m, -------------
{ s,ceras ____ No. Diám. ___ _ 

F¡,rea Tipo Difun, Flecha ___ _ 
llflndas _____ Tipo ____ v ____ 11o. __ _ 

·t 



FO RMA..Jfo,-KDD-l/"64 
COTIZACIOM No. 182-72-K 

Ar Fe e h" lo. 1a Junio d<l 1972 

Atn: 

Tenemos el gusto de cotitarle{s); 

U.NA : CALDERA AUTOMAT!CA INTEGRAL, KISCO BOLILER & ENCINEERINC 
ce'.,· 11 Ste;~atic 11 -, n ===,;¡; 1 de 60 caballos caldera de 3 tambo .. 

res, tubos de agua de 50 mm. (2 11
}; cubierta metállca· aislada¡ base 

de acero con cámara de combustión; grifos¡ indicador de nivel¡ vál 

vula de seguridad; ip.ct.nómetro de vapor; válvula(s) de descaril qu~ 
mador de ·canóu de atomización a presión con encendido eléctrico) .. 
controladór de presión de vapor¡ controlador de nivel de ag;ua y de 
corte de combus-tibl~ y alarma por bajo nivel de agua¡ bom">ba= do - 0 

allmcnta0Ll~5~~~;/1:ºtor y base, al'rnn .. cador del mo­
tor; ~e de -condznsad~ 200 litros (sue.lto)J valvuh. de reten 
ción y de alimentacióu de agua; tablero eléctrico con luces piloto. 
virwa. d@ oommi@MJil@ ti.@ llMllemo:i.d@; protooi@r@l@v111lo:i: Pffe~ pros 
illl€ioi$~ por fallm. do fl~~. vontil&.dor automlt:i.oo do tiro 1nduo! 
de• con mertor• eopl®• o!l..t'riadoril11, has@, :¡¡oport©, "rr.inc4tdor e -
interruptor do tiro. 

'a';,i.blero con arrancadores, relovadores:, tra.ns!orms..do2, alazmn, lu.,, 

ces, etc., tot;,.l.me.nte alambrado. 

ESPECl CACIONES: 

Diseilo: ASME 10.55 Kg/ crn2. m&.ximo 
Evaporaclbn: 940 Kg/hr, de y a tooºc, 
Pros i i,n: 10,6 K g/ cm 2. 
Electricldnd 110/220 v, 1 /3f,50 e 
'flro: Iru!.uaido 
Althud• 2240 ,n. 
Peso ce embarque 4450 kg. 
Combustible 01.oaol 
Requler~ chimenea de: O, 30.5m, d". d1Úl, x 2-Jm, da alt~, sobre ol techo, 
PRECIO: L.A.D. TA.!.LER EN MEXICO, D,F., en M.N, 1 $!.03.008.,00 (No :i.noluida) 
(CI!fl,T-0 TRJ¡¡;j !uL OOHO PI!El0.1 00/100 tl,N,) 

f"'lás datos técnicos en folletos descriptivos anexos,. 

------ - ---·-----· - . 
;Condlcion~• de pago, '35~t pon el pedido y 65% ,contra embarque del equipo 

p~omesa de embarqne: Aproximadamente sJ.ias de aceptación del pedido y satlsfechas 
la• condiclon.es de pago, }0-4.5 . 

i'everso. ,. 
.ACEPTAMOS: 

_____________ Fecha, 

COMPl\ADOR. 

cuando haya sido aceptada poi\ esc_efto por ....... 

y •"' sujeta • las ººr\cñ ·~otad•• al 

'-~ . 

Cotlz:ó:' ------ . ·- ______ ------
l>!STRlllUlDOR O AGENTE 



e o N D I e I -º N E f 

Se conviene que la aceptación de la cotización que aparece en el anverso de esta hoja in 
oluyA J_;i. A.cept.,:u>.i~n pm~ parte del CCHPRADOR v de PROTIIERH DE MEXICO FABRICACICN, S .A, 9 "" 

\ en este texto denomimda COMPAÑIA), de las ~siguientes condiciones: 

E:ANCELACIONES: - El CONPRADOR reembolsará a la CCMPAPIA todos los gastos y costos incu-­
r~;dos~ en relación con ol PEDillO por º1 naterial aquí cotizado o aceptado en esta. coti~ 
c1on, nasta el r.icmento d0 su ca.ncelacion~ 

GARANTIA: - La CQ\!PAíhA repondrá o rs¡:arará cualquior ¡:arte o equipo ele; su fabricación -
quyo deterioro o falla sea por defectos de material o rr.ano de obra que sea reclarr.a.da. pm.~ 
Gl ca,JPRADOR dentro do un periodo de un año a la fecha de embar-quo, Cualquier piG7~,. que 
no sea fabricación de la COMPAÑL\, se vende bajo la garantía que a Ósta otorgue oJ. fabri 
cantG, por lo que en ningÚn caso estará garantizada po1· la CC!1PAÑIA. El CCMPRADOR es ros 
pensable dol uso o manojo inco1·rocto de cualquier pioza o aparato, DeborÍ obtenerse auto 
~izaoiÓn do la COHPAÑIA para la dGvcluciÓn do material defectuoso y ol trans;,orte de -
osto os por cuonta dol COMPRADOR, 

~'1QlJE: ... El tiempo do embarquo mencionado en osta cotización es ol estinado con10 muy 
prrbablo a la fecha. de la misn1E1. y está sujoto a rotrasos originad.os por condicionos a~oj: 
malos do fabricaci6n, huelgas, inc,mdios y otras causas fuera del control do 1a CC}lPANJA, 
quion no os rosponsablo do daños diroctos, indirectos o consocuontos de n:1nguna naturalo 
za. El oquipo so embarcará irunoclia tamento conclUÍd.a su fabricac:1.tn, sa.J.vo indicnciÓn eñ 
_oontra-~.9. del COMPRADOR, suj!:;ta a acci;taciÓn de la CCMPAÑIA; si el omba-;,uo es delil,o:r-acio 
por causas a jonas a la COl-!PAl{[A debora asumirse como roalizado p,lra los efectos de pago 
ostablocido en esta cotización • 

. TRANSPORTE: - El equipo viaja por cuenta y riosgo del CCHPRADOR. 

RESPONSABILIDAD: - El equipo fabricado por la COMPAÑIA, os disoñad<' y vonclido ¡nra las -
c,ndicicnos do operación <fudas pc1· el COMPRADOR y que a¡>:1rocen on esta coti7,'lciÓn, Si 
después do comprobarse por la CONPAÑIA, que las cond.l.cii-nes do flporaci~n son las espcci~ 
ficadas y qu& no so obtiono un trabajo satisfactorio del c"<¡uipo dentro do un por:fodo ra,0 

~cina1;1e ccnta.Go a partir do 11: int~iaciÜn de la primera puo~ta en oporac¿.ón~ ol c~uipo ~"" 
podra sor devuelto a la CCT-!PANIA y el monto do la roolamacion no oxoedorA on ningun casn 
al precio pagado a la COMPAÑLi.. por el cqu.i..po. La cornprcbaciÓn mencionada en osto p...{rrafo 
serl constatada. por un rcproscntantc do la CQ•lPJ\ÑIA, y sus servicios se1•án pagados p~r ::~ 
el CCHPR,\DOR en caso do que, la comprobación sea positiva. El CO!.fPJ'UillC'R solicitará esta ~ 
:crnprobaciÓn por cscri to .. 

CARGO DE SERVICIO: - Cuandc- ol COMPRADOR do cualquio1• equipo vendido por la CO!{PAÑIA, s,2 
1icito tm técnico do sorvtcif' pg.r2. instalar, onsamblar 9 compro'oar o dar so1vlcio al oq~ 
po, éste sor.i' proporcionado do acuÜrdo con las cuotas vigentes en la fecha on quo so so ... 
licite ol sorvicio más gastos de tr.<:J.nsporta.ciÓn, &limontaciÓn, h'1speda,-Jc, otc. 

~'ECCIONAMIENTO DE LA OPERACICN: - Una vez aceptada y aprr,bacle. y p<'r consiguj.ente quo 
la cctizaciÓn se ha.ya convort ido en PEDIDO, obligará a las pg.rtes que int..01~vin:i.oron en -
la misim, 

Fuera de lo especificado expresamente en esto instrumento, nif!o"1ll acuordo ha habido on­
trc las pg.rtcs respocto a la cr.-';:, izaciÓn contonida on ol mismoº T(\(1·1 ontondimionto prov1.o 
que haya habido ontrc dichas partes, ya soa verbal o c·scrito, quoda derogado poi~ modio "" 
do ostc documonto y sobrcontcnd.ido que 12. aceptación y aprobación do esta ce,ti7.aciÓn von 
dr:fn a constituir el ,lnico convenio quo r.xist.a entro el COHPRADCR y la COMPA.Jtu .. Cual=-=~ 
quier ajustB e modific~1ciÓn resuelto por c:l COMPRADOR .dospués <le aceptad.a asta c-0tiz~...-,.,.,,;. .. 
cif.n y que ostó :-:n contrs'lclicciÓn c~uu.na. de sus cláusulas., no obligará' a la CCNPANIAo 
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PRUEBA DE TALLER 

ARRANOUE y Ol'ERACION INICIALES Caldera nonTU~nM 

- ------·-'!odelJ:l._:::::R;;fi-·,..,0,...1 

... ~;2.,.s"'-_,.,.·,:· ::~"""e' 

1rsTEMA DE AGUA: 

Serlo 97394 
Fooha--""21:..:-""mc;:s,,-,,9---7-4-1' 

¡ 

Tanque de Cond,~or QJ( Vfivula_.,..Q,,.K __ Cristal de nivel~D_K __ ,,, 

B:)MBA DE ALIMENTACION 
¡íPM OK Tem.~Fugas NO Tpo.Uenaoo":s/p. 40 Seg• c/p,mh,, 1 olDm1\ OK 

OOllTOOL DE NIVEL 
funcionamiento en Mfn, OK Medio OK Mh,. OK Grifos de prueba.--'O"'K:.._. __ _ 
G.wifo de purga ,OK --"""'----::V-alvs purga ___ o~I_< ----

'ISTEMA DE VAPOR 

fresicSn de arranque 9oli Kq/cm2 parado 10,6 l<g/ cm2 
'fpo. de :fria a p, mKx,_ .. 3_D_m_ln_, _____ _ 

allv:io 12 Kg/cm2 cierre 11 Kg/cm2, 

SIST'..:MA DE COMBUSTION 

VENTILADOR DE TIID "INDUCIOO:.· 

j¡[otor: RPM OK Anip 0 - OK Temp, __ o_K ___ pP.- switch de bandera._O_K __ ~ 

fºMBUSTIBLE. 
( 'J'ipo Diesel l're;;_;t&n:bajo JUto 130 Lb, 

fil tura ·tanque _ _...OK.._ ___ _ 
~Gl!Jl ... !LJie.tornol', __ 

ffllT, DEL QUEMADOR 
_ ~ OK A . ciK . Tenij;,_N_o_R_M_AL ___ _ 

SISTEMA ELECTRICO 
f I 

¡:,!nea de allmentaei&n1 F 1/3 v U~f 220 · e · so¿ 60 
. PJI• Lfunp,_piloto Inta a~ V;T;I;, ------ B~Fuegl'.I...E!..._A.Fuego...::.::;T-.Ig..---:--

CION 
• Tránsfemador. DK sep, eleetredes~otoeelda ...... D;;;.K;..... __ constante?_.,;.;N.;;;.D_~ ;rntemitento? S,;,,I..;.._ ___ . 

i3EC1Jlí;IICIA DE ARRANQUE ·y CALIBRAC_ION 'FINAL·· 

;lii• de1 prepurg11, 2 m¡p~ "ignici&n · 1- Seg-, 
oajo fuego DK pospúrga ----~----

deteeciéin fotoeelda. _ _..1 ... · .. s.;;..e9._• ___ _ 

______ _;lli __ ._~ ____ _ 

· (.,_~blÍ Luie Herne'ndez Verifio& Gustavo Alonso 
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~n ol tcbl!:'rO ol6otrlco h~7 C'.lL',tro ccoillc.o libreo on le tablilla do co~~?.10:1~0,, 
r::::-n con!:'o~c.::- leo t::-co lfncna de G'".lC11niot=o do .ruor;;o. cll!ctrion y unn l.fi::c. <<' -
ti·~::-... ~ ro~.::.., co 1.n'.!ic~. en el d:i.L-C'='~~."l do co:ioxionco clect:::icr.o o.t!.jun~o, <.'".::'.;.:'? c1 ... 
int'1::ru;•to:,.• üo oo,:;-.1rl<lntl el c-.wl loba oor indopon(lionto ¡;,nro. la et1l<.lora. y oot::.::-­
r~ovlate üo ~ .{'uc!bleo uo )0 cnpr. 

Un:,.. vo;i tor::iiruul.a la, conc~!6:1 ol<'.lotrica, oo tiono lioto. 1n. oo.ldc= p:i......,. el ,mee,:,~ 
tlluo. 

Prococlo. ii!. llcna.l:' ln cnlüo= con cc;ua hc,.:)tn lo. nitotl del n!vol en el im:.icc.".or <!o 
crlctnl, ponlo:1<!:i n t~c:,.~rn• lo. bo:ion <:o clincntncilin, eon o/ilo oonoot= el 1.r.tc­
ri:a:.,toL' c:rrcml üo cc;.,·m:idml, Co= 1n op,::,:i:nci<'.:,1 o::i c:.1to::!ltl.cn lD. bo::::ba hnb:rt! e.o -
p:i::-:.:rno o·.1to::,{.ticroonto cunnüo ol "-1:.,'.l.O 110.:,.10 n1 nivel »roi'ijn<lo. 

c:·::"..\IJIOHs 

Ccr~i6rcoo quo loo ootorco t:,;'2.bajc.u e~ ln dirocoi8n oorrootn• En ccoo oootrario = 
1!:iicl'.CJ::,,ito h.a.br& q-.to ·w::w.r c1o:i nln.""lo,:co élo la lfnon acnoi:o.l -;¡ probcr n-cov=-:mto, 
Vl'1.~if'iq'.l"J lo Op:-;'rc..o11n do tot!oo lc!J np~-r>:l,too o inn';¡;u_-.;~!lioo~ !'e~ O:JtO c:'i!.c ca !"-;.."?. 
coor,rio co~~otru- al intorruptor Gonorol y el do cala e~ el tc~lo~o c1o co~~=ol. ~i 
ol quc:::n<\o:: no n:-='1.CQ. or•r!n.-. al botú.:i ::.::.."J.u!!l (rojo) C!ll :¡¡rotcotorclc·m,1cr. 

Bn cnoa do no trol"-jar al quc::iaü.o:: c. llº= i!o ;1.c.bc:: c.~cioca.do el 'tlot&1 C.-:,1 :;,,;-:,~~-~. 
t~rolov,'1.f.~.or, he.:'~& (J.\1.'3 rov.!.on.:.• le.o cc:..::::.!on(:'~ Lcl notor clol Q.t!.'Jtx:'1.or, co•~:-:,;.!~;!:n­
cn ol trt'.•1ci"o:=.r.·J.-:,¡.io ilo .tcniciéi::!, ¡.,:,aiúloo :rc.lc:o c~:itc.ctoo, oc¡,n.l!"c.ei~~ 1!tJ clcct:-: ..... 
c:1.o:i, 01 ho.y <,o::::o·iotibla, o1 c.l.é:.l.'!U ,n~l·,ulo. do lo. l.l'.::i~o. do co::ilr.>otiblo coti': ccr=:,­
üc,, ol ln e, lt'.o bc;.uillr.o no oote.:1 tc¡,~''°º• oi ln porccln."ln do loo clcctrc:'.oo r.~~ 
oot& ootr-ollndo. o rotao 

::1 qucr·[\(:.or t~.'!.~r.jn..~ co~t,.n·.\t"..::!~nt"..l hci.oZo. quo le. ~rooi!in ticl 't"c.¡,o:; l1c.,~n CZ'J::O!"~:'? e!. 
control ~o rc:c-clen r.:.:-L"~C.:.'!tl.olc Q.l!e l~ojo to tro~jr-~ n le. r:-ccüdn. J):te"'lir:.i:m.to tJ.:,·· ~~., 

::ut:...~ co:rt.:.:-ol e::,~:.! colcric::!? j1.'.!1~0 nl r ... ~"1.;::!ct:-:o el,:: vc:;yor: c11 el í°=c!1tc dc-J. i'.o:~~ ~·:.:·.~. 
r'-o:-: y po: ua~io do 1.!:1 c.:c~r~:.:, _ _:ndc::. ... ;r.:0(1~ aj:.:.:Jtc-=co ·;::.:-la:2~0 lt\ ;p::c::'1.ln Co traJr.jc= 
ue:io<1•1r· .• (Oo nu.j·1nt:1 hojf\ üol i:1::itr,·.cti·.-0 c1o o:¡,c,:ao16n <lcl niono)o Eoto ¡;,rc::iiú:1 -
1!0 tlo'!.:,1 onr 1-r.!-:!10 :::J...':.j"''Y.;.'" üc lo FJOli0:::. -~~;.üo po~ qua la. bo:iba f!l..o o.li.':!ontr.~ié,:1 clo r.~-~!-. 
!.10 dnrfo. l..."l. c~·.-;~.-::l·lr.•le 

S:itn CP.1.ü.cro o:rid c:i!'l~~.!f~l:1 11~~ª r>=-~.:::!t:1 t!.o :tOo!}O r:.c/c::lJ.: de prc:d.~:i C.~ V":?.~':l:!' l: 
r.cuor-:,o con leo rou).no ticl C6il!;J ti.s::--; (/ ... ~oric~ ro::!oty of :'bcll:-clcc.l j1x;i11·~0:::c, r 
:~ -:::o 1~ Uo~bn. do oli:1:·:1~cci6:1 t!.'J c..:;-~n. :, lfl. v:!~vuln c".o ooc;,irlflo.d oon. nüacu:-ulan k"'-"" 
1·.\ t~ .. ~ ln cc.1~13r!.\ o.:;,:,ro u --~lc;"k! 00.:;-.:":n lliei vo:iMLOt. 

J\jt'.rii.o la. co:2;,~~rtn. f..i.C c~1=--c Lcl <1":.C'::i .... ~:or y ¿,_o ln ohinc:icr..9' ~:'\ cu. ef!.co, r~-:-:C'. r.-,- ... ... 
~coota oo:.1tm::::~iÚ:10 Uo0 la ~0;10~ cr.;1;:lr..-:!o:l t1:, uir'J q"..10 no j¡!'.'0:1u:::cn h:.t·~~º úr:.J EJ . .,. ..... -
t.!·· ... 1·:.::.."":Jj~., l>l':.!l,::,,., o .:L-:1t~:::2!t~~tc 1r..:.'!.ic~ o.irc :::o::-::-r-.t!.oJ u~~ !'le.:.'l. r..na~r-11::·":¡. ~~n = 

ª/''ot=.:::.:1 e.lo h ~10 it11ioa fn::1.ta t~O c.J.;:-:-, lo c-.1r-l ;i:-:-ct.!~c~ lH>lJ.fn. fl!?D oc d~·-::,~a.tt:::. -c-:1 l 
c_1l:1,:-:1,..~, t•:1 103 t•.11Jo:J y on le. ¿,;x,._::-n do cc:Jb:ictió:111 ~o oa:, conycnioatc ql1.0 o~ -­
º;>tr-:1.;:.n 1o:, llJ:~·viclon do u.¡,,'1. ¡1~r:;c;!:\ colif"icc1a en :::~r.•ic!o d.a e::-.1,1c~n ~·1:-:"! 7~­
'.""'_!'.'.'"''"'-·· ~1 i\t~,,. '-~·1.ri·11 ..... :1t0 d':!1 ~1 t·:: ,,..,:trir :r r.11 in:Ji.:~lo.cidn, v~:rifi'-l"J" ol co2'" ~':-:-:'\ .., 
ta1 • ·.,··-··= •tol.,\- ri.r-.-1 .. -...1-t."•\ ... r,,.,t.~nv .... .-.1 •• t, t., ,

6 
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Loo olootroltoo do clúo¡;,o. dcbC'll calibc:::'.:::oo y lao bo').uillao ilol quc:::o(!.o;: C.'.l!.•:::lt ª 
1.1.tJp!arlna mm :;;,ci·::oM cal.l.ficc!b tc.nto co:oo coa nocoaa:d.o. 

''.atoo ¡,:-occ:'!1oiontoo coté'.n ~!l:rol:::'.l:1to in:'.'.iceiloo on lo. ho,'.jo. do inot:.-.,c~!o:101:t -
,lol q·,;:,ncdor. 

i:o convcn1-:o.:~o hnccr u."'!.'.l li.'.:¡,ic.:;:1. c:m.'.):col c'.ll qucomid.or oo.dn. 15 6 20 c.!c.a F·=n -
ta:ic~ una co!l'ouot1611 oorroctc., c.1it!G.~r:!,o do l~ic:.2." co=-=octnrl-:::itc la fo!'Joe:l·.!c :; 
cmocf.:1üola do nancrn CJ.UO puecb c::i;:,tar la fl.r..'.n oi.n nin..,"UJ1:i obotracc!ó:1. 

(Vor inot:ructivo adjunto paro o.'.l;¡ol:' in!'o=.ción). 

l.- Go incluyo un rclc~üor quo ce o in!c~¡;,o ol c-.1!'lin1otro do corricnto -
olóctr.!.co. o.l que=üo:':', lo que or.1.::;!no. quo ócto .f.'u."loiono o ¡;m .. "'O on l."O::J-­
¡;r~0ota a leo dcoc.!l~O del co:1t~elndo;: do pron18n C.o vapor. 

2.~ llicmpro que :funoion.:. el (lUOC!OCOl:' oo ul.'J.nonta col:'l:'ionto oldotricc. el t=t\l 
íoL-=dor üo !cnicic5n col que=clor (J,'.10 J?:::"Ocluco lo. oM.o;;,a do cnccniti<lo, r.t 
eotn no onoior..é!o lc. flc..,n no lo. dotectort! y c:1 1.,::-o·:o::: = 
oo¡;undoo el rolovc~or cb::11?& ol oircuito clóotrico y oo .l.ntoi:r.:::i:,ii:& e!= 
Q.\tcCllldor, ol ou::tlniotro do co::iinrntiblo y al onocuilldo. 

,.0 Si el quo::ic.d.or oo intcr:.,:e:1;;,iclo por el protootorolovodor, ooro=o cinco ~1 
=too ontoo do intcn'.cr un nuo70 rocnccndido. 

4.s O¡,rlmn ol botc5n na.,unl (rojo) ael protcotorolovndor por~ ootcr en ronibi~ 
liüud <lo =u.,c= do nuevo ol quc=ltor. 

l'.ilO?,XCIOU lm JJ/t.JO mv;:;r. n;:; /.GUA ff 

S! por doooopooii!o. ra.::·~n cl n~::ol ilol t'.,:_;-.!n donI,=o i'.o ltl calüoro ba.,1c>.:-:~ c'.'.o J.o 
110=::n:t .fijnüo, ¡>O:.:' .rolla t1ol c,:u!;.io d-:- l,c,:iilco o .rnJ.tn d-:, O{;'.!O on lo i;ub~::-1'.:J ,~·= 
entro:.~, el control <.10 n.tvol <¡,uo o.:it(. e,1 l.::> porto d<:il frc::ito o:;,oro::~ ln el::-~-"­
'3' ¡;,aroro el quo:;u,.dor oic:r.1'.!.tfuo~.:::-:mto p:ir:i. cvi tc.r coobuatic5n en la calc.'c::'C vc.,:,:~r. 

Antoo quo el que:oodor 1¡uoi!n hnoor:io or'.l= <.10 nuovo cerd ncccoc.rio J.ocoli:ic.:- 1-, 
fallo. quo or!¡;in8 lo .fo.lto. do 0[;.10. :; ccl:':;:o¡;;irlo. ¡;,<L"'ll quo ol D{luo. vuchu a en n). 
vc,l c·:,rrooóo ,kntro dol d=o do la cnlC.om con lo ot:al. po<lrtl. o,¡;,0=1Jo una ve:; -
rnfo ol qncan,1or. 

Ct:lD,\1tQ Y A'.i'WCio;Js 

Pnrn la obtonoit'.1:i clol n~jor y n&:1 ,:,ficicmto oorvicio do ov.nlq"ior c:i.lt1or.o, c~t". 
1t,,h•1r,t ouitlcwno Y' ot<1rn1rirnoo :tn onl,1<1in c,n ol co:1A;'.Q;r do 11\l pln11tn ;¡ co::,o t 0 .l -
t'Hl c1c11,vunlonLtJ ou1t1tu·lno 

/: 1 ,. 
l¡ 

1 

1 
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~ R E e o M E N D ~ e l o N E s " 

Uoootroa reoomendll.!:!oO qu~ oea. ( cl.:eono.cla) purgada. ¡101:' :to mcn.oo u.no. vez c.1 ._. 
din o m~a. Esta oporo.oi6n deba hnocrne cun."ldo ae "',.;0Y1{~\1 una. pt"eFLt6n c1o 1 n 
2 Ke/ om2 de prcoi6no Ea bueno. prúotica llacorlo por :tn mo.flarn1 ;¡ i_lOr la no= 
ohoo Purcuo oomo do 25 o. 30 mm del n:f.vel de a.auno· Kf.'on'ta1o1o Hbr.1.cndo y 09 
rrnndo lenta.mento la(o) válvula{a) do puraa, vcu:ian vooeo, oudo.. una DCpo.· .• : 
rndnmonte, 

J ... intervalo.a rogularea {purGUo toda el nsua ele la co.J.llerv. ,- enjur'Lcuela., ~ 
;pero ouide.ndo do no introduoir:l.a rc;pentJ.namen'ce aguo. fi·:fo, que afloja.rli -
:l.oo tubos). 

CUANDO SE HACE ESTO ASEGURESE Q.UE NO HAY FUEGO zu Y..1J\ CALDE.ru~ y QUI~ no LO 
rrAYA HASTA QUE SE HA TEill,lillADO LA Qp;,RACI0:1 'l ET, MUA HA SUJJIDO AL l!IVEL 
JlOHJJAL DE TRABAJO y LAS VAf,VUJ..AS m,: PURGA SE TIAYAll CERRA:r:o. 

-Su co.ldcro. oetá proviota de rcclstroa <10 roa.no .. Aoecú.:r:eoo que no gotcl!..ll ...... 
inepeoo.1.ona.ndo éstos a intervalos re&'lllnrea.,. Per.t6'd1.ou.monto c.1.ui te la.o 
tortuga.o del frente de loa domos Cto lod.o y lím_pionrrn eotou d@ rno.toxia. o= 
sedimento o.oUJ!ílÜ.adoo Ea neoeoe.r.:1.o orunbiar :tao iuir·cao ea.do. VEH3 qua ae de~ª­
to.:¡,on 100 rogis·troa, 

Uatod ha comprado lUl equipo do oalidad .. El eu!.t"tado qne lo tenga indícarcí 
al servicio y la vida útil que usted ;;medE. obtonor dol mtemoo 

Ea oonvoniento :probo.r ol oorrcoto funcJ.onnmien.,uo do las 'W'1ilvuJ.e.o t1,r-,¡ nivel 
únioamonto oor:eo.ndo 6eto.s, o.b::iendo el gri.fo quo estt't eri. J.n. p.:n:to infu-.·~" 
rior de una do ellas, he.b!éndo so.lido el agua se ciorra fJ;, g-rlfo y vo }~q 
bren nueva.mente le.a vEilvula.o y el nivel q_ue m{üXJ.uen oorfu n2. oor1:ecfah 

En ca.so do quo no se mnrquo el nivel, ho.brl:Í quo revi3ar oi alcuna v&l~1A-"" 
la está. to.pada, Esto ae ho.r& con la caldera e.:¡,o.gada y sin :prcoi6n, El 
oristal de nivel, por divers~D onuona que no so pueden prevo~ lleaa a 
romporae cuando lo. onlde:ca t:1.eno preoi6n" Unicamento lu:.b)":á q,uo cerrar 
laa válvulas de nlv·al paro. evi tax que escapo lo. p:ecE.d6n. y baj@ domll.ciado 
el ·nivel de la. oalderno 

La vl!].vu:to. de eeGUrida.d deberlr eer o:¡,ero.clo. di=iemente o.ooionrmtlo la ¡,a.­
lo.non inotantrtnoamonto ¡;,=ll. e.ee¡:,,n,t;:,:oo do .m 'buo11 ;;oto.dth 

1fo.nton:tend.o ou oe.ldero. linpia. do inorust~.oión i:i.tunc.rn.ta. ou. vi<.1.G ':J ,:ocluoo .... 
el oonoumo clo oombustiblo.. Ln. inori.1ot~oión ea \Ul do!)6Di to d1..iro fo:rm.~.C.o = 
do minara.lcM ~reecnte en {.frcdo3 variables en toda n.gv.no Loo más ooflu.n00 

de eatoa mino~.les oon loa oo.rbonatos de oaJ.Oio y rlo magnesio :r la. oíli­
ce. 

Dcbld"'o.l gran volumen de o.¡;ua y a au constante evo.porooi6n lo. mu¡_;nltud­
de la fomaci6n ele :lncruoto.ci6n puede sor to.1 que la oapaoido.d do evapo­
ro.ci6n de ].o. oalilorn ne var/J. o.1 teruda aericunente, 4 llllll de inc:t'Usto.c:1.6n = 
ob+l.¡:,a e uenr un 155' m,fo do oombuotiblo, 



/ 

, of1.~ooe n ttatecleiJ g1·atuitamento ünrlca .,, 
nombren da ompreoe.s que puedan auo.lize.r BU e.gua y rooomondo.rlof'I ol trnte.mien­
to ncoeonrio dol ngun que uo"Ccdeo pionnan uan:e o eatWl uao..ndo en lo. cnldcra9 

CUAJmo LA CALDEJ.lA ESTE FUbltA DE SERVICI01 

Cunn<lo ln caldera. eotó fuera t.lo oervicio por alg&u tic~po, deb~rtrn tomarno 
medid.ne para roduoir todan lne acciones corroalvao, Conaúltenoo o. cxpcrton en 
.trato.miento do agua do nlimontaoi6n a.cerco. de lao modidao oorreotivnso 

Le.a m8dide.e preventivas recomend.udao son• 

a,- l'ur¡;ar lo.a parteo a proo16n do la calclora y oonaervarlo.11 e.baolutnmen­
te aeoaso 

b,= Purglll: lo. co.ldera, quitar el lodo y volver a lleno.rla oon e.gua limpia 
que contenga unn e.cl.oouada concontrnoi6n do e.loa11n1.c1ail, 

o,- So puedo obtener la pi·otecoi6n oontra el oxigeno oon una e.deouada con 
oontraoión de 0ul.fito ele aodio. 

. :11•. •< ~ _ , .... 



Medidor de pH, de lectura directa. para todos los aná· 
lisis de rutina y de investigación. de alta prec1s16n y 

estabilidad. 

CI\RACTERISTICAS 
Circuito totalmente de estado sólido. 
Expande la.escala a 2 unidades de pH o 2UO mv 
Gabinete de 1nclmac1ón a1ustable pan ¡.;grar el arigulo 
lo más cómodo para lectura de estacala. 
El control de operación es por botones. siendo lo más 
rápido y fácil 
Se requiere cahbrac16n s.'.>lo una vez al día 
La escala del medidor de 20.57 cm de largo para su 
fácil lectura. 
De operación s1mpllf1cada. 

APLICACIONES 
Medición con alta exactitud del pH 
Determinación con alta exactitud de mv. 
Detección del punto final en t1tulac1ones de pH y óxi­
do-reducción. 
Medición de pH en sangre determinaciones en mues­
tras pequeñas bajo condiciones anaeróbicas. 
Titulaciones potenciométricas y amperométncas (en 
combinación con la Bureta Automática Beckman y el 
Detector de Punto Final Beckman). 
Mediciones de concentración de iones específicos. 
Titulaciones polarizados de Karl Fisher y de Nllmero 
de Bromo. 

ESPECIFICACIONES 
Rango de pH: O a 14 pH (escala normal); 2 unidades 
a escala completa (escala expandida). 
Rango de mv: O a :!: 1400 mv (escala normal) 200 mv 
a escala completa (expandida). 
Exactitud relativa: :! 0.05 pH (escala normal): "!: 0.01 
(escala expandida). 
Impedancia de entrada: 1013 ohmios. 
Lectura: Directa en cuadrante con espejo, escala de 
20.57 cm de largo. 
Compensación de Temperatura: Manual o automática 
de o· hasta lOOºC. 
Salida al Registrador: Hasta 200 mv. 
Corriente de Operación: 115/230 v .• 50/60 c.p.s .. 15 w. 
Dimensiones: 27.94 cm de frente. 27.94 cm de alto y 
22.36 cm de fondo. 
Peso: Aproximadamente 4.1 K. 

76007 Medidor de pH 8ecl~man Expandomat1c SS-2 
115/230 v., 50/60 c.p.s. 
Incluye: 

39311 Electrodo de Medic~ón Futura. 
39412 Electrodo de Referencia Futura. 

3011 Juego de ··sufferes·· Surtidos. 
3502 Solución KCI. 

77330 Porta-electrodos. 
167 40 Sarilla soporte. 

134150 Porta-barilla. 
700 Conector·Corto c1rcu1to 

5083 Puente Polanzante. 
183563 Funda. 
81680 Manual de Instrucción. 

105700W Titulador de Punto Final Beckman. 

95935 a 
95939 Enchufes Adqptadores para Registrador. 

182944 Ensamble de Cable de Registrador para adap­
tar la salida del Medidor a la entrada del Re­
gistrador de 10 a 200 mv. 

39095 Termocompensador. 

97200 Selector de electrodos que permite la conexión 
hasta de 4 juegos de electrodos a un solo Me­
didor de pH. 

133624 Barnlla de Extensión para 76.2 cm de altura. 

106751 Ensamble de Porta-electrodos brazo glfatorio 
con electrodos. 

OTRAS PUBLICACIONES 
76007, 39096, 133624 - Boletines 86 y 7147; 
106700W - Boletines 7147 y 7148: 95935 a 95939, 
97200, 106751 - Boletín 7147; 182944 - Boletín 7147 
e Instructivo 1784. 

ELECTRODOS Y SUMINISTROS 
La compañia 8eckman ofrece la selección más amplía 
y completa de electrodos de medición. de referencia, 
combinados, metálicos, de accesonos y de soluciones. 
Para mayores informes ver el Boletín 86. 



Balanza de Lectura Directa, 
Un Plato 

La colocación de las ventanas de proyección 
del peso en la frente inferior facilita la lectura 
y la posición de las perillas de control facilita 
el mane¡o. 

Sin error mecánico: 
La construcción del brazo de suspensión con 
dos puntos de apoyo elimina los errores me­
cánicos debidos al desequilibrio del largo de 
los brazos de la barra. Barra de Titanio. 

Medición por sustitución de carga constante 
El pesar a base de sustitución de la muestra 
por la proporción precisa de la carga constan­
te garantiza sensibilidad y tiempo de oscila­
ción constante. 

Características y Modelos 

Modelo CP,-2000 

Capacidad 20-0g. 

Exactidud de 
Lectura 0.1 mg. 

Lectura Fina digital 

Div. de la escala lOmg. 

Rango de la 
escala proyectada O a 1000 mg. 

Rango de Tara 

Rango de pesas 
operados por perillas la 199 g 

Exactitud de pesas 0.18 mg. 

Diámetro del plato 90mm. 

Dimensiones 270 X 420 X 500 mm. 

Materiales de cuchillas y soportes: Zafiro y Rubí 

CT,-2000 C,-200MD C,-10-0 MD CP,-2000 

220g. 200g. lOOg. 200g. 

0.1 mg. 0.05mg. 0.01 rng. 0.1 mg. 

digital digital digital digital 

lOmg. l mg. 1 mg. !Omg. 

O a lOOOmg. Oa lOOmg. Oa !OOmg. Oa lOOOmg. 

O a 20g. 

1 a 199g. 0.1 a 199.9 g. 0.1 a 99.9 g. lal99g. 

O.l8mg. O.l8mg. 0.1 mg. 0.18 mg. 
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El instrumento para el laboratorio de investigación y ensayos 
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Re-fractómetro 

El método introducido por Ernst Abbe en 1869 para medir 

el indice de refrac~1ón y la dispersión media de liquidas y 

cuerpos sólídos no ha podido ser superado todav1a en su 

sencillez y segundad. la incomparable venta1a de este 
procedimiento óptico sigue siendo la escas1s1ma cantidad 

de liquido que se necesita y la gran rapidez del proceso 

de medición. No obstante, el propio instrumento, esto es. 

el refractómetro de Abbe. ha sufrido fundamentales trans­

formaciones de la idea pnm,tiva, ademas de haber sido 

ob¡eto de meJoras y perfeccmnam1entos desde numerosos 
puntos de vista. d1ferenc1ándose sensiblemente del pnmer 

refractómetro de Abbe. tanto en su aspecto como en su 

mane Jo 

El actuai refractómetro de Abbe es un aparato de muy facll 

manejo y de construcción enteramente cerrada. El pnsma 

de medición esta fijo. La superi1c1e sobre la que se deposita 

la substancia a medir es horizontal. El enfoque de la línea 

limite de la reflexión total tiene lugar en el mismo campo 

visual en que se leen los valores medidos. El limbo graduado 

de vidrio se halla protegido en el interior del instrumento. 

El pnsma de medición puede ser cambiado f8c1lmente por 

e! propio usuano, caso de que ello resultara necesano 

Proceso de medición 

S1 se trata de medir el indice de refracción de un liquido, 

entonces se levanta el pnsma de ;lumrnac,ón (1) y se vierten 

algunas gotas del liquido (2) en la superficie honzontal que 

queda libre del pnsma de med1c1ón (3). Seguidamente se 

cierra el prisma de 1luminac1ón, se abre su abertura para 

la entrada de la luz y se cierra la trampilla rebatible del pnsma 

de med1c1ón (5) A tal fm. el refractómetro se onenta o bien 

hacia la luz natural obten hacia un foco de luz artificial 

Al mirar por el ocular. si se hace girar el mando grande, 

se puede consegulf un enfoque en el que una linea d1v1sora 

{linea hm1te) mas o menos coloreada separa el campo claro 

del campo oscuro. atravesando horizontalmente el campo 

visual. Luego se gira el botón del compensador (4) hasta que 

dicha linea limite aparezca incolora y nitida, haciéndola 

comc1dll'" seguidamente con el punto de intersección del 

reticulo. a continuación de lo cual se leerá el indice de 
refracción en la escala, en la parte inferior del campo visual 

Las pruebas intensamente coloreadas se miden con 

luz reflejada. A este fin, se cierra la abertura para la entrada 

de la luz en el pnsma de iluminación, abriendo en cambio 

la del prisma de medición, al hacer lo cual la tapa sirve 

s1multi3.neamente de espejo de iluminación (5). La luz penetra 

por deba Jo y, por conducto del espejo, pasa al pnsma de 

( 

( 

( 
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med1c1ón. siendo reflejada totalmente en un cierto intervalo 
angular en la superf1c1e horizontal que separa el pnsma 

de med1c1ón de la prueba. La observación y el enfoque de 

la linea l!mrte de la reflex1on total. así como la lectura del 
índice de refracción. se efectúan del mismo modo que en 

las med1c1ones con luz transm1t1da 

Medición de pruebas sólidas 

Los cuerpos sólidos cuyo índice de refracción desea 

conocerse deberán poseer una superf1c1e plana y bien 
puliment~da. En estas cond1c1ones se los coloca sobre 

el prisma de medición, junto con una gota de liquido altamente 

r8fnngente (monobromonaftalina), mid1endolos con luz 

refle1ada. St se opera con una prueba clara y poco coloreada 

que tiene dos superficies pulimentadas y dispuestas 

perpendicularmente entre si, que forman un borde constante, 

en este caso la medición puede hacerse en óptimas 

condiciones empleando luz transmitida rasante. En tal caso, 

al enfocar la linea limite se consigue un contraste mas 

acusado que cuando se mide con luz reflejada. 

Con ayuda de una plaquita de vtdno que se ad Junta a cada 

instrumento y que Heva grabado su indice de refracción 

exacto, es posible ajustar el refractómetro de Abbe por 

el mismo procedimiento que en la medición de substancias 

sólidas. De todos modos debe tenerse en cuenta que, 

normalmente, el ajuste es invariable por lo que. consecuente­

mente. habra que efectuar reajustes sólo raras veces 

Las substancias plásticas se miden con luz refleJada, 

para lo cual se colocara la prueba sobre el pnsma de 

medrc1ón. evitando que haya burbu¡as entre ambos 

Acondicionamiento térmico 

El indice de refracción de todas las substancrns, en especial 

de los liquidas. deperide de la temperatura. En las mediciones 

orientativas puede prescindirse casi siempre de mantener 

exactamente constante la temperatura de referencia. 

Para medíciones más exactas, se controla la temperatura 

en el termómetro. A fm de poder mantener constante 

la temperatura durante largas mediciones en serie, 

las monturas de los pnsmas del refractómctro son de tales 

características que por ellas puede pasar un liquido de 
regulación térmica o, lo que es lo mismo. ellas permiten 

acoplarlas a un termóstato. 

El intervalo normal de temperatura en que pueden efectuarse 

mediciones con el refractómetro, modelo A, abarca desde 

oc:i C hasta + 80 C. Para -condiciones y temperaturas d~ 
trabaJo extremas, se aconseJa utilízar el refractómetro 

de Abbe. modelo B. 



Cubeta de circulación 

Para mediciones en líquidos cuyos indices de refracción 
varían cons.tantemente, cuyos disolventes se evaporan 
fácilmente o que sufren una descompos1c1ón quim1ca por 
la acción del aire, se ha ideado una cubeta de c1rculac1ón para 
ser empleada con el refractómetro de Abbe. modelo A. 
Dicha cubeta se coloca, en lugar del prisma de iluminación, 

sobre un pnsma de medición especialmente diseñado para 
tal fin y que se suministra junto con ella. La cubeta posee 

dos pitones con racores de junta para mediciones en 
circulación continua. En el cono mtenor esmerilado del pitón 

o tubo de entrada puede introducirse un embudo por el que 
se vierte ta prueba, la cual es extraida por aspiración a través 
del tubo de salida, una vez terminada la medición. De este 
modo se consigue un cambio de pruebas sumamente rcipido 
en el ~aso de mediciones en serie. Para mediciones aisladas 
se necesitan aproximadamente 1,6 mi y también unos 6 mi de 

liquido para el enjuague. La cubeta de circulación ha sido 
construida de una manera tal que las mediciones pueden ser 
efectuadas principalmente con luz transmitida rasante. 

Intervalo y exactitud de medición 

Con el refractómetro de Abbe, provisto del prisma normal 
de medición. se pueden determinar directamente los índices 
de refracción de substancias liquidas y sólidas, dentro del 
intervalo no 1.30 hasta 1,71, asi como tambien el contenído 

de azucar de soluciones acuosas. Dos prismas especiales 
para el modelo A, que pueden ser intercambiados por 

e I pnsma normal. abarcan los intervalos de indice de 
refracción no 1, 17 - 1, 56 y no 1,45- 1, 85. Dado que la escala 
de lectura está montada en el interior de la caja del 
instrumento y no puede ser intercambiada con los prismas, 

la lectura obtenrda deberá ser convertida en los citados 
mtervalos de medición especiales, a cuyo efecto se 
sum,mstran también las correspondientes tablas de 
conversión. El resultado de la medición constituye el indice 
de refracción válido para el caso de iluminación con luz 
amarilla de sodio. Ahora bien, la medición se efectúa con 

luz blanca. El necesario a·cromatismo de la linea límite 
de la reflexión total es obtenido mediante el compensador 
de Abbe. La escala superior de los indices de refracción 
esta graduada en unidades de la tercera cifra decimal. 
Asimismo es fácil interpolar a unidades de la cuarta cifra 
decimal. La escala inferior está dividida directamente 

en porcentaJes de azúcar (grados Brix) y alcanza desde 
O hasta 95 º/o, en cuyo caso se ha tomado por base la escala 
internacional de azúcares del año 1936. La escala está 
subdividida en intervalos del 0,5 ºfo. Los valores íntermedios 

pueden ser calculados fácilmente por apreciación. El refractó­
metro de Abbe se suministra a deseo con una escala butiro­

métrica para determinaciones de la mantequilla, en lugar 
de ir equipado con la escala sacarimétrica. 

Determinación de la dispersión con el Refrnctómetro de Abbe 

A part1r del indice de refracción no y de la lectura de la 
división del compensador puede determinarse por medio de 
uno de los diagramas adjuntos a las instrucciones de uso, 

la dispersión medía nf- ncy ;[ coeficiente de Abbe l'= :t~n~ 
En el anflhsis de productos farmacéut1C?S, para distinguir 
entre dos substancias diversas basta frecuentemente con 
la md1cac1ón de la posición del compensador - la cifra índice 

del tambor. Con el refractómetro de Abbe puede medirse 
en el sector espectral visible también el indice de refracción 
con diferentes longitudes de onda aisladas mediante 
combmar:1ón de lámparas espectrales y filtros (v. a nste 
respecto la obra de Rath: Neues Jb. Mineral. Abh. íl"/, 1954, 

págs. 163-184 y S-0, 1957, págs. 1-6). 

( 

( 

e 
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ESPECIFICAClürJES DE MATEHIAPRIMA 

TE I L' ·----'--------T--FO-fll-JIJLA_(_JlJ_I_M-IGA ~ NOMBRE DEL MA -fl A ______________________ , 

ons 
Pll~DOREt\lJTORIZADOS __ _ MATS.ALTCRNATIVOS 

1565 U.S.A. 

--:rafOCO'j 
C.N.N. 1 

¡_:_.:.f.!'C¡y'--'.:,'-'_,."--.-'-. -·---'-----=E-=SPc.:E:::-C:.:l:__fl:.:C::_A:.:C::_10:::N:.:E:::-$¡::·_________ - ( NORMA DE CALIDAD J r-cóDIGO 

VISCOSIDAD BROOKFIELD RVF, VASO 50~ml. 
VASTAGO U 6, 22ºC, 10 R.P.M. ; CPS 

CONTENIDO DE SOLIDOS ; :¡; 

pll ; 22ºC 

INDICE DE ACIDO; mg KOll/g 

PELI CULA ; TI PO 

PL~STIFICANTE- CONTENIDO,-% 

EMULGENTE/COLOIDE PROTECTOR 

NCP 

NCP 

NCP 

NCP 

NCP 

NCP 

NCP 

-

-
-

-

-

-

-

023 35 ,000 - 45,000 

007 53 - 54 

012 

1 

3 - l¡ 

030 2 - 3 

036 TRANSPARENTE 

038 10.8 

039 ALCOHOL POLIVINI 
LICO. 

f'%,}~'.)i..1'ARA LOTES DUDOSOS, ESPECIFICACIONES ESPECIALES O SER DETERMINADAS PERIODICAMENTE 

ELOIIGACION,ANCliO 25 mm., LARGO 25 mm.· 
1 rrm ESPESOR : % 

DIAHETRO DE PARTICULA: mm 
TEMPERATURA HINIMA DE FORMACION 
DE PELI CULA ; ºC 

·-l~/ll'I;._ CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO j 

BAJO TECHO EN LUGAR FRESCO Y s[d~- · -:J 
12·(1000) 76 

NCP - 036 

NCP - 037 
NCP - 038 

1 '--------~ 

800 

1 - 3 
o 

6 MESES A l 
MI ENF 

TIEMPO DE VlDA. ---_ ~ 

CON o I e I ONE s DE ALMACUlA - -- J\ 
I f!~DAS. . 
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NORMA DE CALIDAD 

1'11,·"' • llotennln,,elón dol contenido de sól Idos % al l\efractómetro de 
/ 

pESCR IPC IQlj: 
Lá aplicación general é~ étto método esta basada en el principio de lo roflocelón 
total de lo luz, es decir, medir la refracción en unooforma Indizada. 
Tal como 01 el ceso úe la gravoded eipeclflca, el fundamento de la prueba depende 
sobro el factor de que la, ,oluclone$ de Igual eoncentr~cl&n tienen el mismo lndl 
ce de refracción, aproxlmadoo·ento. 

APARATOS: 
l.- Refrnctómetro tipo ERM, ATAGD, LA-fAYETTE ó similar, par,,· 

&) rengo do O - 32 % de contenido de sól Idos, ó 
b) rango de 28 - 60 % de contenido de sólidos, ó 
e) rango de 58 - 90 % de contenido de sól Idos. 

2.- Sargento de vidrio. 
;.- Franela humedecloa. 

REACTIVOS: 
1.- Agua destilada. 
2.- Solución estándar de glucosa, 6 
).- Solución estándar da sacarosa. 

PROC t:D 1K I ENTO : 
1.- Dependiendo del rango de contenido de sólidos que e,para obtener, escoger el 

refraetómetro adecuado de acuerdo a los Incisos (a), (b) 6 (e) dal punto l de 
APARATOS. 

2,- SI el refract6metro escogido as de rango O - 32 %, ajustar a % con agua deA 
tll.,da e 20°C, 6 

3,- SI el refractómetro escogido es de los rangos 28 - 60 % 6 58 - 90 %, ajustar 
al limite Inferior con solución e,tánder de sacarosa 6 glucosa. 

4,- Unlformlee a 20°C la temperatura de la soluclón acuosa por determinar contenl 
do de !!c'.II Idos. 

5,- Con el sargento de vidrio, coloque unas gotas de la solución por determinar p 

en el vidrio de muestreo (pta. 8, Flg. 1), y cúbrald de Inmediato con la tapa 
(pto. 9, Flg. 1). 

6,- Observar por el ocular (pto. 1, Fig. 1) la I lnea de J lmltacJón entre la zona 
obscura y la clara, 

7,• La linea de I Imitación de las dos zonas nos marca en la escala vertical el 
contenido de sól Idos. 

8.- Limpio los vidrios del rcfract6rnctro (ptas. 6 y 8, Flg. 1) con una frnnel" 
limpia y humedecida. 

REPORTAR: 
% do contenido de sól Ido~ ni refractómetro. 

T6-l 1000} 76 
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NORMA DE CALIO/\D 

NUMERO ELABORADO POR IAUTOAIZADO l'OA -FECMA 
;OIA 

MCP-033 
) 

VSA OMVL 30 

NOMBRE Determinación dr·l tiempo de secado. 
111:FERENCIA TAPPI 

DESCR IPC ION: 

· Al ser aplicado un adhesivo a un sustrato, este tiene un tiempo para ª.!:!. 
clár al otro sustrato. Cuando por algún medio se determina el tiempo 
en que el ó los sustratos fallan en lugar del adhesivo es considerado 
entonces como tiempo de secado. 

EQUIPO: 

.. ··1. Cronómetro 
Tirapelículas 2. 

3. Sustratos a cuantificar 

PROCEDIMIENTO: 

l. Sujetar el sustrato especificado sobre una superficie plana. 
2. Colocar el tirapelículas espe.cíficado en la parte superior del su~ 

trato fijo. 
3. Vertir a lo largo del tirapelículas, el adhesivo a ser determinado. 

-4. Jalar el tirapelículas, tomando por los dos extremos hacia la par­
te inferior del sustrato. 

S. Cubrir inmediatamente con el otro 5ustrato esfecíficado. 
_6. Ir desprendiendo 5 cms. con intervalos de 10 segundos y observar el 

desgarre de los sustratos. 
· · ]. En caso de que no haya desgarres a estos tiempos, amplie los inte.!:_ 

valos de tiempo a 30 segundos y a minutos, si esto fuera necesario, 
empezando desde la etapa #1. 

REPOR'.fAR: 

1. 
2. 

El tiempo en que el sustrato empieza a fallar. 
El tiempo en que el sustrato falla 100%. 

·MES 

16·11000} ]f, 

(HüJA_l_oELl 
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NORMA DE CALIDAD 

f NUMERO ;ELAOORAOO POR 

¿/~t~ l. __ N_C_P~-~º~i-2~ 

fl!OMBRE Determinación de pfl ·(Fotenc~~----
l11!FE11Ef~CIA 

QESCRIPCION: 
La medida de la fuerza alectromotlva qulmlca es la diferencia potencial entre un 
electrodo sensible y un el0ct~do·de referencia, ambo¡ sumergidos en soluciones 
ohctrol ltlcas. 
EJ potencial e§tá relaélÓnailo a· soluciones químicas cuya actividad siguen Ju 
ecuaciones de Nernst. 
u· elemento detector primario en medidas de pfl es el electrodo do vidrio. Un po­
tencial eléctrico es desarrcl lado en la membrana da vidrio sensitiva al ¡,i1 te--­
nlendo como resultado una l!lferencia de actividades de Ion-hidrógeno entre h -­
muestra y una solución est'Jndar. 
Est" potencial medido r·e·Jai.lvo al potencial de los electrodos de referencia dan 
un-voltaje el cuol está expresado como ¡m. 

APARATOS: 
1.- Potenciómetro tipo Deckm.ann o similar. 
2.- Vaso Pyrex 6 acero "lnóxld;ible de 500 ml. de capacidad. 
3 .• Papel sanitario tipo Xlen·ncx 6. similar. 

!IEAC1 IVDS: 
Solut00nes Buffer 4 y 7. 

l'ROCEIJ IHIENTO: 
1,- Ponga la muestra a dete'rn!rnar a la tOlJnp,.ratura que Indican las especlflc,,d.i;¡ 

n~s. 
2.· Coloque el botón ~e· temperatura del potenciómetro (Flg. 1) ~ la temperatura 

que I nd I can las espe¡;_l f·I uc I one~. 
3.- CBJ lbre el potenc:lóme_tl'?·con i;óluclone11 Buffer 4 y 7. 
4.- Revl1e que las electrodos 

0

de .Calomel tengan en el fondo crl~teles de cloruro 
de pota,lo y que la columna interior ,ea continua. 

5.- Limpie con agua destilada los electrodos, los cuele• deben estar perfectrunell 
te I lmplos antes d,, cualqul.er detennlnaclón. 

6.- lntroduzéa los ele"ctrodb.s :Con cuidado dentro de la mue3tra, procurando que -
se sumerjan aproximadámerÚ:b un centímetro. 

7,- Rotar la muestra ¡::ara que ésta bane completamento la parte Inferior de los -
electrodos. 

B.· Oprima los botones de manual y de est~ndar. 
9.- Oprimir el botón de .. le·cturá 't determine el pM hasta que la aguja ,e d.,t,rnga 

totalmente. La lectura i;e hace haciendo coincidir 1n aguja con la sombrn del 
e,pejo posterior. 

10.- Saque los eloctrodu~ con cuidado y láeP.los culdado,&11onte con agua destilada 
y papel sanitario t:po Kléhnéx. 

11.: Introduzca lo~ electródo~ .e·n·una •olucl6n de agua destilada. 

REPORTAR: 
·i .¡,lf al Potenciómetro. 

l·----------------T611000l 76 
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