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CAPITULO 1 

ESTUDtO DE MERCADO 

1.1. OBJETIVO. 

El objetivo del c1.;tudio de mcrcndo es nnalizar la of'erta y la -

demanda de láminas de cnrtón acannladas en la región qu~ compre!.! 

de el oriente del Ef;lado de Méxl.co. el Estndo de Puebla, Tlaxcu-

la y la región sur del E:<:itado de Vera.cruz¡ estn ?.Onn dt~ influcr.­

cia, se delimitó bas.ándose en el principio d'=' no aumentar el pr!::_ 

cio del producto debido a fletes, gastos de representación y - -

tomando en cuento que buena p::lrt<"! d~ lof> hi-1.bitante::; de eGt:íl r·~­

gión son de bajos ingresos y con~umcn este producto para cons­

truir sus hogares. HnciemJo la::; c~timaciones pertinente::: par.:! 

justif'icar la instnlución de un fábrica en el Estado de México 

en su parte oriente y fiJar las bases para determinar el tamafi.o 

apropiado de la pla.n ta. 

l .2 METODOLOGIA 

Para llevar a cabo este ('f.:tudio G~ rccurrló a fuenten d~ infor-

mación tanto directas como indirectas que fueron: 

l) Investigación directa con productores. 

2) Investigación directa con distribuidores. 

3) Censo estadístico de población. 

4) Da'tos recopilados por la Cámara de la Industria de la Tran~ 

f'ormación. 

5) Otras t'uentes. 

Como parte de Ja información direcLu se entrevistó a fabrican-

tes, se formularon y aplicaron cuestionarios en la región y se 

consultó a expertos en la f'abricación de 15.minas de cartón nc;:i­

naladas sin dejar de utilizar luentes indirectas como la Secre­

taría de Comercio y Fomento Industrial, el Banco de México f".!n-

tre otras. 
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1. 3 DESCRIPCION DEL PRODUCTO 

1.3.l Generalidades 

Las láminas de cartón bienes de consumo :final que podemos -

def'inir en el mercado por sus principales caracter[sticas que -

son: 

a) Tamaño: O.brr, X l.2m 0.6m X l.3m 

o, 7m X 1 .3m 

b) Número e.Je Cano.les 8, 10 y 13 canales. 

e) Espesor: de 2rnm a 5mrn 

d) Impermeabilizado: Chapopote o asfalto 

e) Consistencia: Lu determina la fibra y el ir:ip,~rm~abiliZftnte 

usado. 

1.3.2 Usos 

Se utilizan para techar bodegas temporales. p,ranJaa, t.ctl le res y 

principolmentc casas, en ln:oJ que algunas veces se utilizan tam­

bién como pared. 

Por lo que respecta n lns viviendas, este tipo tle lámina es uti­

lizado. por personas de los estrntos D y E (clasificar.ión SF.COFI) 

Es decir con ingresos r.lenores al sal ario rnínimo o con percepción 

de salario mínimo. 

1.3.3 Vida Util 

La vida útil de lus láminas de cartón esta limitada por difercn­

ter; factores; como son: la calidad del cartón, el impermeabili­

zante usado, el clima y la forma de jnstalación. Con base en el 

estudio realizado se puede determinar que lo. vida útil de este -

material es de un promedio de dos años. 

1.4 DISPONIBILIDAD DE LA MATERIA. PRIMA PARA LA FABRICACION DE LAMI­

NAS DE CARTON. 

La materia prima la constituye principalmente el papel comercial, 

también llamado de segunda, t..: o te papel es separado generalmente, 



de la basura en la cual se encuentr-a en unn proporción del 9% • -

aproximadamente. En el caso de esta íóbrica que se instalará. en 

el oriente del Estado de México, hace vecindad con el tiradero 

de Santn Cetarina al cual llegan dinriamentc: un promedio de 560 

toneladas de desperdicios 4uc aplicándoles el f"actor de conteni­

do de papel nos resul t3. nproximadtimente 50 toneladas. Otra fue!! 

te de este tipo de matcri;:il son los llamados depósitos de papel 

y los comcrcinltzadores de desperdicios industriales de este ra-

. mo. 

1. 5 ANALISIS DE LA OFERTA 

1.5.1 Situación Nacional Actual. 

Según el trnbajo realizado la producción nacional durante 1985 -

f'ue cie 50 000 toneladas de Límina.s de cartón {cuadro 1-1) calcu-

lada sobre la base d~ que las empresas grandes trabajan durante 

todo el nño micntra.s que las pequeñas empresas odemá!l de traba­

jar con menor eficiencia no cuentan con los recursos necesarios 

que lefl permitan trabajar normulmente durante el afio .. 

1.5.2 Capacidad Industrial Instalada. 

Las principales empresas productora~~ de lfininci.s d~ cartón 

México son las siguiente:::; y su capacidad se anota en el cuadro 

I-1 

A) Cartonera Industrial, S.A. 

B) Lúminas Allende• S. A, 

C) Techados Superior 

D) Láminas de Cartón, S.A. 

E} Láminao para Techos Económicos, S.A. de C.V. 

F) Láminas Azteca, S.A. 

G) Cartonera El S;:acrif'icio, S.A. 

H) La Nueva Cartonera, S. d.:- R. L. 

l) Cartonera Dura techo, S. A, de C.V. 

J) Cartonera San Luis, S.A. 

K) Techados Monterrey, S.A. 

• Fuente Banco de México. 
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L) Existen además en el país entre 25 y 30 plantns pequeñas que 

en conjunto tienen una capucidad de 110 toneladas diarias. 

1. 5.3 Oferta Regional. 

Por la localización de las plant<ls laminadoras existentes es -

fácil apreciar que en el Estado de México, la competencín es -

fuerte. Pero en cambio mirando hacia el Estado de Puebla, Tla~ 

cala y .:;ur del Estado de Veracruz, obscrvnmos que J n~ fábric<w 

productornn de lilminu.r; de cartón acanaladLls en la rer,i6n se i:>!_! 

cuentran en las poblacjone~ de ~an Martín Texrnelu-:á.n (2) y Te­

huac5.n (1) en el Est<1do de Puebla. Estas emp1~esas tienen unn 

producción ;:iproximada de 4.5 to1wl;idas de l.:í.rnina de cartón por 

día cada una; que correspond~ entre las treG uproxtm¡\damente 

l 890 000 láminas por año. Cabe hacer notar que la.e láminan -

producidas por estas manufdct.ur•:rns ~on de baja 'alid.:::i.d lo que 

en muchas ocasiones no satisface ül consumidor por lo cual los 

distribuidoren se ven prccisado:o: n adquirir láminas procedentes 

del Distrito Federal, dt~l Esto.do de México, e inclustve Monte-

rrey entre otras partes. El precio de estas láminas f"!S relat.!_ 

vamentc bajo pero se ve considero.blcmente aumentado 1.ü ser - -

transporto.do a grandes distancias debido a que se presentan i!! 

convenientes en su trasl;i.do, pues el impermiabilizont1~ es sunceE 

tjblf' de manchar, infL::1.mar"se, de impregn.:ir el olor n petróleo, 

etc. 

También por eotas rozones, ln región de incidencia del proyecto 

comprende los Estados de Puebla, Tlaxcala y sur del Estado de~ -

Vcracruz. 

1, 6 ANALISIS DE LA DEMANDA (REGIONAL) 

1.6.l Ef'ecto de los productos sustitutos en la demando. 

Las lámina~ de cartón aca.naladan tienen como sustitutos a la te­

ja, la palma y a la lámina de asbesto-cemento, galvanizada, fi­

bra de vidrio y plástico. 



CUADRO I-1 PLANTAS PRODUCTORAS DE LAMINAS DE CARTON ACAHALADO. 

PLANTA UBICACION CAPACIDAD DE Cl,ASE DE LAMINA C O L O R 
EDO. PROD. TON/D1A 

INSTALADA 

A México 10 100% Chapopote Negro 

B México 20 100% Aafal to Negro y rojo 

Qucrétnro 15 50% ChapDpote Negro 

50% Asf'nlto Rojo y verde 

D D.F. 10 25% Chapopote Negro 

75% A!llal to Hoja 

México 15 lOIY,(, Asf'al to Negro y rojo 

F México 15 100% Asíal to Negro y rojo 

G Tamaulipas 10 100% Asfalto Negro y I'ojo 

H More los 15 50% Chapopote He gro 

50% A:;-.f.:il to Rojo y verde 

Michoacán 20 100"/.. Asf'al to tiegro y rojo 

Verde y plateado 

Sn. Luis Potosí 15 25% Chapopote Negro 

75% Aslal to Negro y rojo 

K Nuevo León 15 J.00"',.(, Asfalto Negro y rojo 

Vario!: 90 90% Chapopotc Negro 

10% Asfalto Negro 

Producción diaria Totnl 250 Tone ladas 



CUADRO COMPARATIVO ENTRE LAMINAS DE CARTON ACANALADO Y l.AMINAS DE ASBESTO-CEMENTO Y GALVANIZADAS. 

CUADRO I-2 

TIPO DE LAMINA 

CAR TON 

vs 

ASBESTO-CEMENTO 

CARTON 

vs 

GALVANIZADA 

VENTAJAS 

- Más bnrato 

- De mós fácil mnnejo 

- Ve inst;.ilac1ón más rápidu 

y sencilla, 

- Poco peso 

- Más barata 

- Más aislantf~ 

- Instalacion rápido. 

- Poco peso 

OESVENTAJAS 

- Menor capacidad aislnntc 

- Menos estctic<l 

- Menu~; r·us.ist.<;;nt.c 

- Más inflamable 

- Más sucia 

- Menor variedad de tamaños 

- Menos resistente 

- Menos es te ti ca 

- Más inflnmable 

- Más sucia 

- Menos variedad de tamaños 
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Existen diferencias muy marcadas de calidad y de costo entre 1;;1s 

14.minas de cartón y otros materiales, lo que hace que estas úl t.,!. 

mas queden fuera de cornpetencia. Ahora bien en lo que respecta 

a la teja y la palma su uso depende de las costumbre:.; y de lR -

disponibil1dad d<? mnterial en la ree,ión. De lo anterior ~e con­

cluye que otros producto~ sus t;j tu tus no afee tan de una man(~ro. -

importante el rn.~rcado de la láminn dt• c:i.rtón acanal..-ida. Ver cu;_1 

dro 1-2 

1.6.2 . Importnción y Exportaci6n. 

Cnmo se ha mencion:ido nnteriormcntc el pr~c!.o surnar:icntc b3..JO en 

compn.r.:ición con otro tipo de láminas no justifica su exportación 

ni importaci6n por que aumenta con~3idcrablcmente su precio por -

concepto de fl1:tf), 

1.6.3 Proyccc1ón de la Demnnda (Regional} 

La demanda futura de la L.\minn de cartón acanalnda t:c c::ilculÓ en 

base al método de mínimo~ cuadrudos Pn donde el factor detcrm1-

nante fue el crecimiento de la pobl<'..lc1ón que util1z3 dicho mate­

rial en sus viviendas. El crecimiento de la demanda t.iene dos 

contribucione$ principales• la cxplos.1ém dcmogri:i.fica :¡ 1:-l I'actor 

crisis, siendo ente último el qUt.:! en los años próx1mc.> pasndos -

ha tomado mayor importancia; sobre lodo en ln provincia en donde 

la que una vez f"ue por sus ingrecos clase media entn vi€'ndo dis­

minuido su poder- adquisitivo a p-esa • de los aumento.ti salarial e$ 

y los precios de garantía, teniendo que satisfacer suG nccc!;;ida­

des de viviendo con este tipo de material de bajo conto que 

años anteriores solo pertenecía n las clases de m5.:::: escasos re­

cursos. Sin embargo podemos afirm"r '1tl'' l:;, rnnt"rih•1...-tñn :'!. !"! 

demanda de la explosión d1?mOP,ráfica es también muy significativa 

porque como se ha ir:f'ormado no ha siclo posible obtener la reduc­

ción esperada en la tasa de natalidad, no obstante las distintao 

campañas de plAnificación familiar llevadas a cabo por el Gobie!: 

no en todo el país. 
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En la obtención de datos para la proyección de ln dern;inda r(!g10-

nal se tomó la cantidad de láminas comercializadas por los más -

importantes distribuidore_s de material del ramo en la zona de 

influencia del proyecto; como un directo 1~ef'lejo dl! la misma, 

No obstante sabernos que cierto porcentaje de lárnin21 Liproximada­

mente un 15% no pasa por estos intermediario~. Sin emburgo, no 

f'ue posible obtener datos conf'iables má::; que de 1981 ~l 1985 por 

estar incompleta la información. 

PERIODO 
Año 

1981 

]!]82 

1983 

1984 

1985 

LAMINAS 
(miles) 

6 540 

100 

7 750 

8 500 

g 210 

Tabla I-1 Demanda en la zona de influencia del proyecto. 

El listado que a cont1nuaci6n se presenta se refiere a los valo­

res obtenidos para la demanda aplico.oda regresión lineal a lo¡¡¡ -

datos r:?ales. 

PERIODO L.AMrNAS 
Año {miles) 

1986 9 842 

1987 10 516 

1988 11 190 

1989 11 864 

1990 12 538 

1991 13 212 

Tabla I-2 Proyección de la demanda. 

1986 - 1990. 
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1. 7 COMPETENCIA. PRECIO Y COMERCIALIZACION 

1, 7 .1 Competencin 

Dentro de la información que se les solicitó a los distribuido­

res de lámina de cartón Iue la localización de sus Lábricas pr~ 

veedoras de este producto, así como una estimación de su aumento 

en el precio ocasionado por transporte y manejo; arrojando los 

siguientes dutos promedio para lu zona de influencia de este tr~ 

. bajo. 

ENTIDAD % COMPRADO % DE AUMENTO EN EL 
PRECIO POH TRANSPO~ 
TE Y MANEJO. 

México 40% 5% 

Michoacan 21% 19% 

Puebla 16% 3% 

Nuevo León 13% 23% 

Tamaulipas 5% 20% 

Otros. 5% 15% 

Al preguntar el porqué de que rnaneJara un porcentaje tan pe-

queño en el mismo estada o en uno próximo rcspondit~ron que las 

fó.bricas no nlc<Jnznn :::i surtir L:i demanda de su re¿::ión vecinn y 

a ellos; teniendo entone(.!; la necesidad de recurrir a otros pro­

ductores de lugares distantes¡ teniendo como consecuencia probl~ 

la demora para recibir el producto ocasionado por lu -

tardanza el transporte y/o en los transbordos y el dl'!'terioro 

de la misma por el manejo. 

No uUstante lo anterior persiste una demanda real que pese a los 

esfuerzos de unos y otros fabricantes nunca hu quedado Gütisfc­

cha. Dado que se propone una impermeabilización asfáltica y un 

proceso que da por resul tacto un cartón de buena cal.idad. La em­

presa puede of'recer una calidad superior n los fabricante:. regi~ 

na les, y por su ubicación un mejor precio que los otros competi­

dores. 



8. 

1.7.2 Precio 

El mercado de la lámina de cartón comprende una gama de rnedl.das 

y calidades; de ahí la diversidad de precios existentes actual­

mente. Las medidas más comunes del producto en cuestión son: 

l.2m X 0.6m, 1.3rn X 0.6m, 1.3m X 0.7m en tres calidades de im­

pregnación: pe troli z.ado, encho.popotndo y asfaltado y en colores 

rojo, Vf'!rde y platendo, siendo las asf3ltadas el único tipo gue 

se pinta con éxito y en este trabajo nos referiremos Cinicümente 

a las de color rojo por ser lds de mayor difusión. 

La relación de precio promedio encontrada fue la sigui.ente: 

CALIDAD PESO KP", RELACION DE PRECIO 

PETROLIZADA l. 5 aprox, 1 

ENCHAPOPOTADA 1.5 aprox. 1.15 

ASFALTADA NEGRA l.6 aprox. 1.65 

ASFALTADA PINTADA l CARA 1.9 aprox, "l.95 

ASFALTADA PINTADA 2 CARAS 2.2 aprox. 2.25 

Tabla I-3 'l'abla comparativa de precios por calidad 

Cabe aclarar que para todos lo.s casos de la tabla I-3 lo. hoja -

untes de impregnar tiene el mismo peso de 800 gramos; esto fue 

corroborado en forma directa en enero de 1987, 

1.7.3.l Presentación comercial del producto: 

De acuerdo a la inf'ormación de los producto res de lámina de car­

tón, más de la mitad de lu pt'oducción corresponde a lámina ench,!! 

popotada, menos del 10% a lámina petroliz.adu y el rc::;to aproxim~ 

damente un 36% a la lámina asfaltada. Esta última es de mayor -

calidad debido a su mayor consistencia. 



Las distintas presentaciones dP. ln lámina de cartón son: 

a) 8, 10 y 13 canales 

b) Nl!gra (color natural) rOJ¿t 1 verde y platc:ada. 

e) Pintada por una cara o por las dos car.:lS 

d) Espes()r u~! 2mm a 5mm 

9. 

Encontramos las L'iininr1~: tm ntndos de 20 o 2~) piczar. n la!:> que se 

les } lama pacas. 

1.7.3.2 Canales de dir;Lrilmción. 

Lnr: c;innlés de distribución qut- !iC presentan en el mercado son -

los sir,ui1~ntr.::r;: 

a) Productor - Consumidor 

U} Productor - Di~t1·ihuidr-r - Con-:;umidr:ir 

e) Productor - Distribuidor - Mcdh> mayorü1ta - Con~;um.tdor 

El sistema de par.o ~e efPct:\..1<t por ln )',1:nf~ral en pla:1.o dr, lS 

30 día$ aunqu~ :ilgun1u; empn.~D.1$ V('flden :;u producto de riguro~io 

1.8 HECAPITULll.Clotl 

a) Al incrcmt..,nl.:irs<.! la prrJdUcción di- b,-1~;ur;,i y con ~:s1 :i, 1·1 papel 

que .s~ requiere pnra ta fabri(~nc1ón de lúminn~• f.lp cartón, -­

acanaladas, se concluye iiuc la planta tcndrñ suficienl.: mate­

ria prima, siendo que hoy solo se camcrciali.za ,in 70"Á. de csl<: 

por no tener sitio en ln plazn. 

b) Las lóminas de cartón son insuslituiblt.'.S dado Ql1e son ut1liz~ 

das principalmente por pcrsonos de escasos recursos qur: no -

pueden comprar otro tipo de mater.inles mús durnblcs, prro - -

notablcmcntf:' m5.~ cAros, también son demandadas por peruonJb 

que solo la usan par.3. cdificacioncr. temporales y por lo tanto 

no necesitan un material mejor. 



cc:::sTIONh:t!O ?ARA cc1rnncIALI~.'.DO!lE; n::: Lt.l/Ir1A ~? 

CAH.TC:~ /,,CA!L~LAD11... 

Nomb~e del e5tab1ecimicnto (no indispensable) 

Direcci6n (no ir.~ispens~ble) 

Keno s de un a.:io ____ _ unª~º----

tres años ___ _ CU2.tro ot.;:0:3 ___ _ cJ.n.~c á.ñcs ___ _ 

mas 1e cinco a~os ___ _ 

C::Ei~n..LE EL TI.f-0 DE L...-J1.INA C·UE E::?;::¡;:-:: Y >.í • .t-ORC.!:~:Tr.JE Di!: CJ!.DA -

UNO. 

TIPO 

?etrolizada 

Enchapopoté.da 

Asfaltada 

Asfaltada pintada L ca.ra 

Asfaltada pintada 2 

Total 100 'f-· 



Anote l.os l.Uéares (este.dos o localidl:~aes) del r-a!s Ce donde -­

proviene el. producto y el porcente::.je recibido ¿e cada loca.li-­

dad. 

LUGAR % RECIBJDO 

TOTAL 100 % 

Anote el porcentr:!.je en que se ve aumentaao el rrecio del produ.s 

to con motive de los gasto.:;; ocacionado'3 _!)Or el tr2.zl.udo; indí-­

quelo p~re coda uno de loa l.ugare3 ~ue cit6 en la pregunta an-­

terior. 

Ll'Giill 

TR;, iLADO 



LUGA!l 

Podría n!'ir.nar ·!ue el :-.ba::>tccirr:.ier..to d'!l producto en cuesti6n 

es el su~iciente? En ca~o contrario; ~ue porc~ntaje de la de­

mnnda no se sa!isfacc. 

Cuáles son l~s cu~i.lir.sdes q_ue c·::>:isids:ra mcf.:.:; ±mpcrtant~G ~r.. u­

na l~mina de c~rton? 
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CAPITULO 2 

LOCALIZACION Y TAMAÑO 

2 .1 MACRDLOCALIZAClot~ 

2.1.1 Situación, límites, extensión y poblactón. 

Se puede decir que el Estndo de México ocupa una si tun.ción 

tral con relación al Océnno Pacífico, al Golfo de Mi.~xico y a lns 

f'ronteras norte y SH!'. 

El Estado de M~xico celinda con Qucróturo e Hidalgo al Norte; -

Guerrero y Morelns <;i} Sur, QuC?r•~tnro y MichoacCm al Oeste, limi­

tando también con el Distri tn Federal ya que dentro de él se en­

cuentra la mayor p~1rte dC:> su extensión. 

La supt.!rficic del Estndo de i>iex1co >!~ d<:! 21 4Gl kilórr.ctr-os cu<l­

drü.dos y cuent;i con un.:i población de 'J 5~b 200 hubit.antes; esla!!, 

do dei;pués del D1;;tri to Fedi:,r<Jl y Tlaxcula como la entidad 

mayor poolación r'•~lal1v¿1 lo.; • ..:.~1 hubi :~n'te~~ p-cr l:i lór::o::t;o cuadril. 

do. 

2.1.2 Descripción Física. 

Orografía e Hidragr·afía: L<i fisonomía del Estado de México es -

sumamente quebradn, dt::bido a que d<..: E:::te ;i Oeste la cruz.u el sis­

tcmn volcánico Tar;:i.sco - Nahun, que la divide 1.:n dos porciones -

completamente distintas. La del sur se localiz.a en el cálido -

valle del Balsas y lu del Norte que ocupa la parte mfis elevada -

de la meseta de Anúhuac. Dentro dC> estas dos ¡;orciones es nece­

sario señalar valles notables corno son el Val le de México, sl. tu~ 

do al Oriente y ~l de Toluca al Occidente las cuales estan sepn­

radas por el sit;tema montañoso central que sirve para determinar 

la arista hidrográfica ~ntre las cuencas de los rios Lermn al -

Oeste y Púnuco al Este; el límite oriental del Estado de México 

incluye parte de lc1. 3it:n·a i~~. ~J.-..... 
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El clima del Estado de México es Gumamente variado y así vemos -

que en las cercanías del Nevado de Toluca es muy frío; en la - -

Sierra Nevada es glacial; mientras en las laderas de estas elev~ 

cienes es frío, en la depresión abismal es cálido y en el resto 

del Estado de México es templado. Los vientos en esta región s~ 

plan en direcciones muy diíerentcG de comarca u comarca y ilbundan 

las lluvias en ver;:mo y otoño. 

2.1.3 Industria. 

La avanzada industria del DiGtrito Federal debido a su con::;tantt;o 

crecimiento hu invadido diversas poblaciones del Estado de MCxico 

y a::.í podernos señalar como centros. industriales: Tlalncpan tl a, -

Cuauti tlán, Xalostoc, Los Hcyes, Snnt;i Clara, Naucalpan. La pr~ 

ducción de e::;tn zona industrinl es principtllmente de artículo~ -

eléctricos para el hogar, productos de hule, herramientas, hila­

dos y tejidos, mueblr~fl ci~ m<tdera y mP.tal, El!;bestos, papel, vidrio 

y productos 18.ctcos entr~ otros. En los alrededores de Toluca -

ex:isten varias industrias automotrices, además de nedaf; artifi­

ciales, fertilizantes, productos químicos y alimenticios. 

Hay en San Raf'acl una importante fúbrlca de papel y io metalurgia 

cuenta con una Gcrie de fundiciones que facilitan la actividad -

mineral. Cabe hacer mención de las importantes termoeléctricas 

como la de Valle de Bravo, lF.t de Lechería, Santa Bárbara e Ixt.::_ 

panlongo; estas generLln la enc:rgÍi:.i ~uficienté! para la indust1·l.a 

del Estado de México. 

2.2. Microlocalizaci6n. 

2.2.1 Generalidades. 

Las .razones que nos llevan a establecer la localización de la -

planta en el kilómetro 22.3 de la carretera Federal a Puebla 

el Municipio dr lo~ Rl'.!yl'.!~ 1!"! P':l.:-: E:~tl"td'-' d~ M'5xic0 fu~ro:i l'.:'!!:: -

~iguicntes: 

a) Seguridad el abasto de papel como materia prima apoyada por 

la vecindad del tiradero de Santa Catarina y las I'acilidades 

de l.a Secretaría de Recursos Hidráulicos para tener una fuente 
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de abasto de agua. 

b) Mano de obra fácilmente acc~sible. 

e) Una in:fraestructura eficiente a la que nos rcreriremos 

el inciso siguiente. 

El sitio de refercncin se encuentra a 4 kilómetros de los Reyes 

La Paz cabecera de municipio. 

En resumen lar; c;i,rilcteristicas de los Reyes La Paz son las si-

guientes: 

2.2.2 Caminas 

El predio en de~~cr-ipc1ón se encuentr.:i oituado ul bo!·de de la e~ 

rretcrn (e arre tera federal México-Puebla) a esc<l~lOLl 3 kilómetros 

con el en troque n. Tf~xcoco y a 10 kilómetros de la autopista - -

México-Puebla; toda~; esta~ vía.~ de comunicación en excelentes -

condiciones. 

2.2.3 ÜJ.·.;ponibilidad de lu rn<;i.110 de obra. 

El personal necesario pnra el funcionam1ento de lo fábricu puede 

contratarse de las personas que v;_ven en las proximidades, este 

pcr~onal pucJ-:: cci¡:;~-:.:t.cir~c f'5c:1mcntc y en un cor1~0 "t.H.'mpo {un 

mes) ya que las operaciones del proceso, no requieren una mano 

de obra altamente calificada. 

2.2.4 Agua de Servicios y Energía Eléctrica. 

El agua de servicias será sllininistrada por la red de agua pota­

ble municipal. 

Para la energía eléct.rica sr..:o .:;! ici ta a la Compañía de Luz. y -

Fuerza el contrato correspondiente reportando una demanda nomi­

nal de entre 150 y 200 KVA que se justificarán man adelante en 

la descripción d~l proceso. 

2.2.5 Materias Primas. 

Como ya se enunció el suministro de materias primas es muy f'ácil 

y de bajo costo. El impermeabilizante que será suminüotrado por 

Petróleos Mexicanos se distribuye en pipas termo o con calef'ac­

cién, proveniente::: c:!c la rcfincr:L:1 de Ciudo.c! !".::idc:-o TJ;.i:i.1.i!ipn!: 

o de Salamanca, Guanajuato. 
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2.2.6 Ferrocarril 

A escasos B kilómetros se tiene la estación de ferrocarril deno­

minada La Magdalena que da servicio de carga y de pasajeros Mé­

xico-Puebla se tiene posibilidad de instalar un escape a aproxi­

madamente 500 metros de donde se propone la fábrica. 

2.2 .. 7 Correo, Telép,rafo y Teléfono. 

El poblado de los Reyes Lil Paz. cuenta con oficina de correo!; con 

servicio de cajas de apar"tado postnl así como o.ficina de telégr~ 

fos y sucursal de Telé'fonos de México, esta Ultima oficina tiene 

planes de expansión líncns y por ~nrle ::;e presenta la opa!: 

tunidad de adquirir linean para el servicio de la plant.a. 

2.3 TAMAÑO 

Una de las cuesliones rr.;'ü; d1~l1cada~; al formular un proyecto, 

el determinar la cnpacidad inicial no 3010 por el monto de la -

inversión inicial si no por el nivel de rt'nt.'.lbilidad. que habrá 

de obtenerse y on la.s perspectivas futuras al crectniiento de la 

industria. Lo que se señaln en el capítulo anterior (Estudio -

de Mercado) en el inciso de demanda, nos da un criterio dcterm1-

nante para definir el tamaño de la plantu. Corno se hizo notar -

la tendencia de la demanda de la lámina de cartón va en aumento 

año con oño, es justo señalar también que el índice en la tnsa 

de natalidad ha disminuido en cierto grado, pero no es posible 

establecer comparación con la cantidad de personns que debido -

a1 encarecimiento de los materiales para construcción prefieren 

compro.r C'::>tc meterial con el f!.n de satisfacf~r una necesidad -

primaria como vivienda, o un servicio como bodega, e.alerones o 

granjas. 

Por otra parte el abasto de materias primas se aseguro por la 

estrategica ubicación que se propone. 

Así pues como se señaló en el inciso 1. 7. 1 de este trabo.jo los 

distribuidores se ven en la necesidad de comprar el 44% de las 

láminas de cartón en fábricas que se encuentran bastante aleJa­

das, encareciéndos~ ~l producto en un porcentaje considerable -



a) 

b) 

e) 

d) 

e) 
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comparándolo con las !'ábricas que surten del Distrito Federal y 

la zona de influencia del proyecto, conforme a las siguientes -

cilras basadas en la demanda de 1986 que es de !J 210 GOO ló~i-

nas. 

ENTIDAD % DE AUMENTO EN % COMPRADO CANT lDAD UE LM.UNA 
EL PRECIO POH - COMPRADA SN MILES 
MAHEJO y TRANSP. DE PIEZA(-). 

México 5 :ii; 40 % 3 684 

Michoaciln 19 ,, 21 ';<, 1 934 

Puebla 3 % 16 % 1 474 

Nuevo León 23 % 13 % 1 197 

Tamo.u lipa::: 2D ,, " '" ,:uo 

Otros 15 % 5 % 460 

Como era de esperarse las liminas más nfect.ada:.; en su p!""l<~io -

son la!_; provenientes de Nuevo León, Tamaulipas y :tHchoat.:"ón r.;ic~ 

do estas aproximud<·imentc 2 591 000 piezas anun i<•s. 

Ahora bien el incremento espcru.do en la dc:7iandn para •.!l afio 

1987 es de 632 mil lámino.s. 

De los párrafos anteriores podemos asumir que el di~tribuido1· 

tendrá que adquirir aproximadamente 3 000 000 de láminas d1~ -

cartón en condiciones muy des!'avorables comparándolaa con la!:; 

que podría olrecer la fábrica moti•Jo de estC' trabajo, es ta.m­

bién obvio pen~:;ar que no e!:; po::::;ible que los di!:;tribuidores, por 

los distintos sistemas de compras de los mayoristas. Pero con 

base en una buena calidad y un precio atractivo podemos pensar 

en dos terceras partes de c•ta f'racción del consumo lo que - -

serían 2 000 000 de láminas apr·oximadamente anuales parn la ca­

pacidad inicial de producción de la lábrica trabaJando dos tur-

no!:j, 
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10 000 Kg. X ~ X ~ X ~ 

Día l. 5 Kg. l mes de T. 1 año 

2 000 000 de láminas anuales 

Quedando la opción de trabajar el tercer turno si fuera necesa­

rio en los periodos de más demandn. 



16. 

CAPITULO 3 

DESCRIPCION DEL PROCESO 

3.1 E.TAPAS DEL PROCESO 

El proceso no 'O!S muy complicado pues lo fibra se obtiene a par­

tir de papel P.1aborado, es ducir la. celulosa solo e:> reciclada 

pnra darle otra fisonornín útil. 

Existen dos proceso!"; que se di fercncian únicarn--~nt'") en la opera­

ción de desfibrado. El primero usa el molino chileno; este equ~ 

po tiene como ven1~aja el qur~ solnmentc a.brc la fibra y corno dcs­

ventnjn frente .:i sitros que es mucho m5.s lento para procs~nr y -

de un mantenimiento constante y CO$l.oso. El hidropulper qu~ en 

alGUO.:lS oc~~-;ione:~ t_icn<> lH desventaja de romper la fibril dando 

lugar a un c<lrtón más qucbradi:~o; en cambio es r,i,.í~~ p:·c-d1Jc~-.ivo, 

es un aparato qu0 h<1 sido obj.;to de numero::>us invest1gacione'..i: 

tiene un mantenimiento de bajo costo. En el c~so que la t"ibri­

lación sea muy irnport:ant:c, se 1nst<lla a la salida del hidropul­

per la llamndtt p1J.n holandesa tüniendosc n.sí f!lUj' buenos r-e~;ult~ 

dos puesto que lns barras de lr1 placa y del cilindro de la pila 

son rom<:m (sin filv, curvas) y no cortnn solo fibrilan. Otrn -

ventaja es que el cab<.>.lL:1.j{) in~·crt1do •:n esta m{\quina se 

sobre la celulosa y no como en el hidropulp1.:r en moler y 

mermas de la materia prima. 

3.1.1 DescL~ipción del Proceso con Hidropulpcr. 

A) Recepción y Pe:sado de la Materia Prim<J. 

La materia prima como ya ,;;e dijo anteriormcnt:c, es el papel 

de dP~perdicio que llega en pacas, trDnsportndo en camiones 

que se pesan y destaran. El pnpe 1 es depo~i t.:u!c "º '"'spacios 

que se sugiere estén en la:::: proximidades ul Hidropulper 

el fin de tener t?l menor :nanejo de material posible. 
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B) Desf'ibrado Primario. 

El proceso de desf'ibrndo se lleva a cabo en el Hidropulper -

por medio de la adición de agua para que se puedn llevar a -

efecto ln molienda. Esta máquina esto. constituídLl por un c.!_ 

lindro dispueoto verticalmente, t":l cual tiene un fondo f'also 

f'ormado por un cedazo, rlej<:1ndo una franJa a GU nlrededor pa­

ra cuerpos pe~ndos y teni~ndo en el r.cnti·o el plato con 

pag que al gi:-ar realizan la des.int-:-~ración del papel. 

C) Desfibrado SecundnI"'lo o último. 

Al haber pasado la pasta a travCs del cedazo ha quedado 1 i­

bre de la gran mayoría de impurezas qut~ por razoncfl de una -

mala selección del papel en los c~ntro~ dC' recolección han -

llegado al hidropulper. En este r.iomento la pasta yn es cuG­

ccptiblc de ser "refinud.:i" en la "Pila Holandesa'' qiw eo el 

dispositivo de USO mÚS eP.n<>rali:-.;idn p~!'fl '.~l dC:p'-ll.'d.dO l.:'íl la:-3 

t\ii.bricas de cartón gris o de láminas de cartón; para un ópti 

mo funcionamiento de esta moíquina y para que a.lc:incr> urw -­

consistencia adecuada para ser manejada por bomb;~s de tipo -

centrí!'ugo se le adic.10WJ. ctP.UU e:i la cantidad nf!cesar1~-> df!­

pendiendo de la concentra.ción a la descarp;a del hidropulper. 

D) Sedimentación (Tnnque colchón). 

Inmediatam("nte después d·~ la "Pila Holanc.Jeoa" la p<.:tst;;i es -­

bombeada ri un d(•pó::;i to cvn dos f'.1nes principales: el prim~­

ro es el de permitir que las partículas pe~;adno, como tierra 

vidrio, polvo y en algunos cnsos aleo de metal se S'-'dimenten 

con el f'in de que el grado de contaminación de la pasta di!,!. 

minuya. El otro propósito es tener una reserva de pasta pa­

ra que el 13uministro a las máquinas f'ormadoras sea eonntante 

con el objeto de establecer una producción nnifo:-~c. 

E) Desi:ficador de Pasto. 

Este adi tn.mento c.s t;!l que va a dictar la concentración con -

la que entra la pasta a la máquina de :formado y la cantidad 

de esta para que se conserven Jos ni veles adecuados en la -

caja de rormación. 
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F) Laminado 

El formado de la hoja se realiza para este tipo de producto 

en máquinas de las llamadas de cilindro o formadores, se pr~ 

fiere el uso d·~ este tipo de laminadcras por ln gran f'lexib~ 

lidad de operación que presentan tanto en material alimenta­

do como en el producto que se obtienr~. 

G) Secado. 

La forma rná::. Benerali";!nda y económica de Hecado es al sol -

que consiste en simplcmentt! exV.!r.der las hojas pnra que el 

agua sea evaporn<la por la energía que irradia el sol y pro­

porciona el med10 ambiente, no obstante existen equipos de -

secado que ya c~tL\n en operación en plantas pI'oductoras de -

cartón gri~ y liimina que se describen mfi.s r;;.delnnte. 

H) Clasilicado. 

LaG hoJas se clasi-fic.:in SCBÚn su peso conel fin de propor­

cionar uno. 15.rr.ina de características uniformes en cada tipo; 

al mismo ticmr.o Ge apartan las hojnG que por alguna razón no 

cumplen con lot~ requerimientos de control de calidad; y es­

tas hojas serán reprocesadas. El clasificado se hace por -

intervalos de peso; teniendo como límite inferl.or 0.65 kg. y 

como superior 2 Kg. siendo los más UBuales. 

o.65 Kg. a lKe. 

1.0 Kg. a 1.3 Kg. 

1.3 Kg. a 1.6 Kg. 

1.6 Kg. a 2 Kg. 

I) Acanalado, 

Se realizará por medio de una máquina integrada por dos ro­

dillos diseñados de acuerdo al tipo de canal deseado y al -

grueso de la hoja que se va a procesar. Esta etapa se llevo. 

n cabo a alta temperaturo aproximadu.1r,cntc 300 nrAdo~ centí­

grados en los rodillos para que el ondulado de la hoja sea -

permanente. 
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J) Refilado. 

El fin que se persigue con esta etapa es darle un acabado -

estctico a la lámina por medio del corte de todos los sobra!! 

tes en el sentido longitudinal de la hoja, por acción de una 

cortadora de tipo circular. Otro punto importante del re fi­

lado es que permito cbtencr un mejor empalme al momento de -

ser colocada para su uso. 

Al mismo tiempo que el operador realiza el corte revisa que 

la hoja no tenga fullas (roturas, agujero, rajadas, deshoja­

duras, malformaciones, etc.) para evitar que 5ean impermea­

bilizadan hojas que el control de calidad final rechace. 

Es pertinente hacer notar que una impermeabilizado el -

cartón ya no ¡:..ucde ser usado de nuevo en el proceso. 

K) Impermeabilizado. 

Se propone una imperme3.bilización de tipo asfáltica pura 

mayor calidad del producto. Esto se hace acomodando las ho­

jas ya rt:filadas en una cuno.stillo. que se sum~rge en asfalto 

caliente aproximadamente a lBOªC contenido en una ~ina aisla­

da. 

L) Empaquetado. 

En esta operación esta implicado el control de calidad del -

producto, revisándose las siguientes características. 

a) Que la hoja no este rajada o rota 

b) Que no este "pinta" partes de la hojn donde no pene­

tro el asfalto. 

e) Que no es ten pegadas ( debl do a baja temperatura en 

la tina de impregnación) 

Se cuentan en !"ajos de 20 láminas para ser :flejadas y f'ormar 

así. las denominadas pacas de lámina. 

M) Almacenado. 

La lámina terminada :Je c~tib'J. y a.comodn por tipos en la bo-

dega de producto terminado. 



DIAGRAMA DE BLOQUES DE PROCESO 

PESADO DE LA MATERIA 
PRIMA. 

TRANSPORTE AL ALMACEN 
?OR MEDIO DE CAMION. 

RECEPCION 'I DESCARGA 

TRANSPORTE MANUAL 

DESFIBRADO 1 <> 

TRANSPORTE POR 
GRAVEDAD. 

DESFIBRADO FINAL. 

Diagramo 3-l 

TRArlSPORTE POR 
BOMBEO. 

SEDTMF:NTACI0rl 

DOSIFICACION 

LAMINADO POR MA­
QUINARIA DE CI­
!...INOílO. 

TRANSPOHTE POR 
PLATAFORMA MOVIL. 

SECADO 

TRANSPORTE POR -
PLATAFORMA MOVIL. 



ACANALADO. 

TRANSPORTE POR 
PLATAFORMA MOVIL. 

IMPERMEABILIZADO, 

TRANSPORTE MANUAL 

EMPAQUETADO, 

TRANSPORTE MANUAL, 

Al~MACENADO o 
e;> 
V 

OPERACJON 

TRANSPORTE 

ALMACENADO 



DIAGRAMA DE BLOQUES DE OPERAC!ON 

MOLIENDA 

SE VERlFICA Lf\. 
FIBRA. 

DESFIBRADO FINAL 

SE VERIFICA LA FIBRA 
Y CONSISTENCIA. 

Sf.DIMENT ACION 

AFINADO DE COU­
S I STENCIA. 

FORMADO. 

Diagrama 3-2 

SE VERIFICA GRllE 
SO Y FOHMACION -

SECADO 

CLASIFICADO POR 
GRUESOS 

ACANAl.!'\DO 

REFILADO 

IMPERMIABILIZADO 

EMPACADO, 



= 

DIAGí~A~A Df: FLUJ-; DE PROCESO 



CUADRO 3-1 

NUMERO DE EQUIPO 
O SISTEMA 

rr 

III 

IV 

V 

VI 

VII 

VIII 

SISTEMAS O EQUIPOS EN EL DIAGRAMA DE BALANCE DE MATERIAL. 

NOMBHE DEI. EQUIPO 
O SISTEMA 

Bodega para papel 

Depósito para np,ua 

Hidropulper 

Pi la Holandesa 

Tnnque Colchón 

Dosi f'icador 

Máquina Formadora 

FlJNCION DEL EQUIPO O SISTEMA 

Alrn¡-¡ccnnr el abnsto de papel diario y los distintas 
rccl rr:ulacinnes d•• pl ant'.1.. 

ConLencr el agu.'.1 de rccirculación y f"resca necesaria 
tlurant~ el procesa. 

Moler el pilpel y separar la basura {merma) de ln 
fibra. 

Refinar o f"ibrilnr la fibra de celulosa. 

Contener la cantidad de suspensión de fibras necesa­
rin para que la formación en las máquinas oca conti­
nud, al mismo tiempo la s<?dim~ntación de las últimas 
partícula!> pesadas. 

Permitir que ;,ola llegue a la máquina !armadora la 
cantidad d~ .su::;pensión de fibrus necesaria y la 
concentración adecuada. 

Trans:formar la emulsión de fibras en agua en un arre 
~lo cnlrela?.<-1do de li!n m1:::;rnns f'ormando asi unn hoja-:--

Hcrnover la mayoría del ar~ua que ha quedado entre las 
1~ibras para obtener lo qu~ se llama propiamente 
tón. (Ent.re un 7% y 12% de humedad). 



IX 

X 

XI 

Acanalado 

Ref'ilado 

Impermeabilizado 

Formar las ondns en las liiminas de cartón. 

Quitar f.!l excedente de cartón a los costados de la 
láminn. 

Impregnar }AS hoj;is de cartón con un material (D-sf'al 
to) que sea repelente al agua para impedir que la -­
lámina se humc~dezc::i. de agua y deje pasar el agua. 



CUADRO 3-2 

No, DE CORRIENTE 

3 

4 

5 

6 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

UESCRIPCION DE LAS LINEAS DE MATERIALES DEL DIAGRAMA 

DE Ft.UJO DE PROCESO 

DESCRIPCIO!I 

Suministro de fibras coir.u m::.tcrin prirnn. 

Fibras celulósic<1s a rnoli'!ndn prirn•:i.ri3 

Agua para mol1orul•1 provt~nient1~ dl•l depó:~ito (tlo.I!) 

Basura que el hLJrwpulpl!; '.;•:>¡\<~ra rh· la~ fibrns. 

Suspensión de fibrns del hidropulper a la piln holandesa parn depuración. 

Agua p;:irn depurnció11 provt•nicnte del dc>pósito (Uo, Il), 

Su5pcn5ión de fibro.s !.le la pi la holandesa nl 11 tanque colchón". 

Basura. principalmente arena tierrn, vidrio. 

Suspen!lión de fibrris del tanque colchón nl dosificador o regulador de 

consistencia. 

P..e1m. pnra afinación c1e con::;istencia proveniente del depósito (No. II) 

Suspenuión de fibras del rcguladCJr dr. con'.3i.st~ncia ü. l<l máquina formadora. 

Acuo. que es nliment.adn al !-:i:Jtt~m<'..1 p~irG su.sl~it.uir la que se ha perdido a lo 

largo d!.!l proce::>o. 

Agua desalojada durante la forrnaci6n de la. hojn conducida a.1 depósito 

{No. 11) pa.ra se:r C"c:utili:>:':lda. 

Hoja5 de cartón húmed,"'l.~.;. 



No. DE CORRIENTE 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

DESCHIPCION 

Agun dcr;alojada durante el sccudo que es conducida al Depósito {No. II), 

Hojas de cartón con bajo contenido de humcJ.ad. 

Agua <?Vaporada durante el nc::innlo.do hacin ln atmónf'ern. 

Cartón acanalo.do, 

Sobrantes de cartón al reli lr.i.r vn " formn.r parte de 1. 

Cartón acannlüdo y rc:filndo. 

Impermcabil izan te. 

Agua evaporada durante la imprer;nación que se dirigen hacia ln atmós:f'era 

Cartón impcrmeabiliz<Jdo propiamente l.áminas de cartón 



CUADRO 3-3 

No.DE CORRIENTE 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

a 
9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

* Se expresan en Kr.. 

CUADRO DE LINEAS DE MATERIALES EN &L DIAGRAMA 

DE BALANCE DE MATERIA 

BASE DE CALCULO 1 TONELADA DE MATERIA PRIMA (PAPEL) 

/l.CUA • F'IBRM-) CELU!.OSICA~~ \ BASURA"" 

680 320 

óBO 320 

8 200 

2!30 

8 200 680 30 

6 500 

14 700 680 30 

30 

14 700 680 

7 370 

22 070 1380 

M 7o;o 

l 320 680 

1 200 

120 680 

1 TMPERMTABILTZANTE • 



No. DE CORRIENTE AGUA . FIBRAS CELULOSICAS,. BASURA• 1MPimMIAil!LIZANTE * 

17 fM,2 

18 35.8 680 
19 3.5 68 
20 33.3 612 
21 

612 
22 33.3 

612 
23 612 612 

• Se expresan en Kg. 
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3.2 REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA. 

3 .2.1 Especificacionc~s. 

Las materias primas que se consumen para la elaboración de la -

lámina de cnrlún acanalada son 3. La de caracterización más di-

f'ícil es el papel, la~ otrns dos; el agua y el impermcabil1zante 

dan mayores prublcmao. 

El papel ::;e trne a la pl.mta por medio de camioncn, puede venir 

~mpnc:trlo o n!l bolsa::; y •.:>n el peor de los casoc .:i. grant~l. En muy 

difícil hu.blar ac1?rca de las propiedades que co.r.:.i.c:terizan este -

material, puesto qw! ~s complctamcntt: hetcroeérwo, Es posible -

epoca d•..! lluviac el mat~:rial llega u la plantn humedecido con el 

agua provenjf~ntr.• de las llu•.'inG; esto implica l¡-l. prolift:::ruci.ón -

de mir.-roorgani'.Jmos que ne al:i.rnf>ntan de la m:.lt.,•ri<1 orgánic:3 qu"O" -

el mi::imo papel cont:it:ne pcir su procedenciu, nní corno de la cC"?.u­

los.:i, 1mplicilndo con eGlo un descen:.;o en lo. c;:d.idi..!d del produc­

to, Al final d•_!l año se :1p1·ec1u una notablf; mojorí:t en J:i 1:1n­

teriu prima cuu~-;ad<..l por la:.; Et'antks canti.dildL"" de papel !·¡;10 qu 1~ 

se utiliza para ·~mpaqucs y pnpclería~ propias dt! est..:? tif";ffii-'O• 

Esto. es una de ].:1s ro.zone::. por Jas clin.l•,_!S es muy difi1·il pPn~;;-ir· 

en este papel de dcsperd1c10 cm-:io una mo.teria prima adecuada pü­

ra elaborar un producto más fino o con normn:.3 de cal1drid rnftn 

rigurosas. 

El agua como m:1t(!ria prima pnra ~laborar el producto on cue~tión 

no llt!Ct!Sl.l..a ser de buena cul1dnd, se pide que sc..i. salutre, qu<:> 

contenga pocos sóJ idos en suspnn!>iñn r:(')n nJ prap6!;i to de cvi t~•r 

obstruccione~ en las r-egad·~ras de fiel tr-os y formadores. Es im­

portante tratar de mantener del lado ácido de lA escala de PH 

con el !'in de inhibir la mul tipllcación de microorganismos al -

igual que para con.servar el aeua l'n condiciones salubres. Se -

ut.1li.za un derjvado del cloro de f;icil acceso en el mt~rcado y -

práctica aplicación como el hipoclori.to ñe sodio. 
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Por último como materia primo. tenemos el impcrmcnbilizante, que 

PEMEX tipi:f'ica como anfnlto No. G. Existen otras opcionen corno 

combusto leo, o una mezcla entre combusto leo y petróleo pero el -

que nos da m'.'!jor calidad e5 el menciona.do en primer término. 

3, 2 .2 Requerimientos. 

El suminl.stro de pup•'"l :-:;e hace a di .-irio o Cddü tercer rlía tru­

tando de que en tiempo de nguas el papel no quede rc7.agado, p.:i­

rn evitar p6rd1das al entrar en descomposición. Se cansumiri'in 

· 7.4 tonelodas diarias que implican 44.4 toneladns a li"1 Hcmana. 

La cantidad de agua requ~ridti aemanalmente será de 65 500 ltu. 

esto C!i alrededor de 11 000 l ts. di ar ion por :>ccndo. 

Por otra parte el así al to ncce!:mrio semanalmente ser-5 d1~ 32 000 

Kg. proveniente dtó! la refinería ubicada en Ciudad Mnd .. ~ro. 

3.3 EQUIPOS. 

En esta sección da una visión g1meral y lau principales 

racterística!J de los equipos y sistema~ a unar. 

3.3.1 Hidropulper. 

Por la in1'ormación recopilada, recibida de dü::itribuidor~s. y f<t­

bricantcs de maquinarla parf.l cartón y papel y l.on comentario:; -

de los ma.nu:fnctureros de loímina S<'! r'ecomienda un equipo de mo­

lienda muy sobrado pa.ra este caso en ef.;pc-ciflco un hidropulper 

de unu cnpacidad nominal de 1 ton•dada de pt'.lpel por hora. 

La f'igura 3-1 es unu representación esqucmáticil de un hidropul­

pcr t!picP, qua consta de un tanque dr. acero nl carbón el Culll 

esta provisto de un fondo falso formndo por una placa perfora­

da llamada también placa extractora; a unos cuanto::; milímetros 

sobre esta placa gi rn el rotot' o plato moledor. El r.flpn,...i e cr,­

tre el cedazo y el f"rmrlo rc.:.1.l del hidropulper 5"c le conoce corno 

cámara de extracción. Los hidropulpcr contemporáneos: cuentan -

ya con un sistema de extracción de basura para eví tu.r parar el 

molino pat'a hacer limpiezn. 
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El rotor es impulsado por medio de un motor eléctrico do 100 HP 

acoplado a un sistema reductor de velocidad. 

3.3.2 Pila Holandesa. 

La capacidad nominal de la pila holandesa se sug1erP. de l ton. 

por hora, para c::;ta:· acor·dc con lo. cap.:--.cidad del hidrapulper y 

con un buen margen de tolernncia. Este reinador tiene las :.Ji­

guientes curacterí s tic as: es un tanque rcctangu l nr con esqui nas 

redondeadas con el fin de t'acilit.ar .lu cl.rculac1ón de la. pasta; 

teniendo dt? larr,o 6 m. y de ancho 3 m. divididnr; por el ct:ntro 

por un muro que da lu;;nr u una circulación forzada de la par;tn. 

Perpend1culnr al lado larp,o de la cuhil y apoyndu <::n ·~l 1.:lt:mento 

longi ludin;ll ct:ntral y ~n una de lar. paredes se coloca un rotor 

el cual tiene un httz d(! barrar, que al pnBar por la platina pro­

pician la fibril.3ci6n de 13 m<lt('rin prima, ln potencin requeri­

da es de aprox1mudnrn·~ntr:- 4() llP. La figura :~-2 rcpresent:<l un.1 -

pi lu holandesa común. 

3.3.3 Pila de Sedimentación. 

Es simplemente un ti•'JH)~:i to a rus de piso con un;:i capac.ld<ld de -

;?O 000 1 ts. 

3.3.l'\ Do:..1ific.:idor de P:1st..:i. 

Este dispositivo es la clave para obtener un<..1 .f0rmnc1ón homogé­

nea y al ta cal idnd en el producto por ..:-so se optó por el llnma­

do "regulador de tipo en la línea", que es un elemento sensible 

que consiste en unas paletas montadas en una flecha. que e,irn -

dentro de una ciimnra cerrada. Con cada cambio en ln consisten-

cia de la pasta, la ctrnl entra por la parte iní"erio1~, se rcqui!:;, 

re un cambio correspondient.A- en Pl momento de t0r~ión par<I girnr 

el elemento scn::;ibl.::. Ld torsión ~e: mi.üt.: po1· mcdl.o "fo un tran=: 

misor de fuerza en equilibrio neumático extrcrnadamcnte sensible 

un cambio en el momento de torsión produce un cambio en la pre­

sión del aire de sólido, de$de el transmisor hasta el controla-

dar-registrador. El controlndor-rcgistrador reajusta la posi­

ción de una válvula de dilución opt'rada con aire y registra la 

variación de consistencia. Los cambios planeados de consisten-
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cia se hacen glrando un botón en el controlador-registrador. 

Incluye bomba centrífuga de 2CP. Fig. 3.3 

3.3.5 MáquJna formodora (Laminador.-~). 
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Se utilizarán 2 r.iáquinas fonnndo:rns de las 11amodm• d~ cilindros. 

Las partes principalc~ de e~ta5 l¡:¡rnin::ido;-an son: 

A) Chasis. En propíam~nte el csqucl~to de la m;iquina, !>Obre el 

cual van montudos jo:;; rCJdillos, gui.cts cilindro:::; y dcm;.ts nece­

sarios que cornponl!n la total i<lad d1;= la m;.1-quinLl. 

'B} Caja de Formado. Que c.omprendr• l".:1:;; pu;:;o:.; de homo¡;;en.iza-:-.lón 

y l.im.in<:tción del flujo de la cmul!;i<.'.in, fibr<is celuló~•ic:::is -

;..tgua; lri pilo cóncnvél, rccfnt0 d~l formador y sit.;temn de dre­

nodo, El formador ec un ci 1 indro f;i.br1c.:i.d<,., ... on una litmino -

p·~rro:-.:td...t y t<:.pa~~ con orif'l cio.s parn perm1 lír l:J sal1da del 

agua; el cilindro CDt<i r·ecubiertt'> por dor. t.•!ln~-. ffi('tillicu!> una 

de aproxinrndumentl· de ~IS malla~ y la l.'Xtér1or di:~ GO m<.tllt1.s. 

C) El Fieltro que propL1mcnte banda t:r~nsportador-a n la -

cual se le adhicrP la capa d.¿ crir1,ón q¡_¡e se hu crc;:idu ~n el -

cilindro lorrnador~ 1<:1 c1rn.l levant;'l. con ."1uxilio del rodillo -

vol tcado!' que va rnon tnrio sobrt~ 1 ;J e imu d~1 forr11ador y 1 • con­

duce IH1!1tu el rodillc corLudor n.l cu;:il se adhier-c dicha co.pa 

y dependiendo del número de vur.!lt,::i..r; que de er;t.l• rodillo ant~:; 

de cortar lo. hoja será_ el grueso de ést.1. 

D) Rodillo Cortador. Aquí es donde le-1 hoju tom'l ~>!l r.taonomía. 

El diám·~tro implica el largo de la hoja; el .::mcho ya h3 s1 do 

fijado por el Cllindro f'orrnador y es separada del .r-odillo por 

una cuchilla que es oper.:ida en forrn;) n°•.1:::,'.;.~.:.~<1. 

En e~t.:i. 1r1dqtu.na se introduce el ugua de procese aplJrrtd:J. ~ll -

f:::rmador y '11 fieltro para e-recto::; de limpieza por medio de -

regaderas de presión. 

3. 3.6 Secador. 

En esta máqul.na se :retira la humedad de L::w hOJaS. F.l secador -

es del tipo túnel. L.:i. hoja se depós:i.1.a •·n L.:'"1...> l>dnda transporta­

dora y ac inyecta aire caliente en contrncorrientc con el mnte-
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rio.l en el punto extremo o en ocasiones en algunos puntos inter­

medios. 

3 .3. 7 Acanaladora. 

La acanaladorn consiste en dos cilindros que tienen fijas: una -

serie de barras. Se podría decir que estos dos rodillo:; engra­

nan y por su parte central pas<l ln hoja. Estos rodillos ~on cu­

lcntados a ruego dir~cto, con el .fin dr. forr.iar una cnd.:;. perm::..rn-·!! 

te en la hojo. de cartón. Dependiendo del diámt•trn y ln di:.:;por.i­

ción de ln::; barras ::ierü el tipo de canal obtenido. 

La acanalndora tümc n la snlida una cortodoril de tipo circulüt· 

para eliminar ln~ exc~dcnt1..::~ de cartú11 dando el t.~:mano comcrcinl 

a las lár.iinn<.>. 

3. 3. 8 Imp rcgnador. 

tos: doc tonquc:.; pnra altiaccnar.ncnt.o de asI'nlto con uno. capuc=.­

dad de 40 OGO 1 ts. c<'l.da une¡ un tnnquc µara almnccn;i.rr.i ente de -

combustóleo con capacidad pnra 8 000 1 ts. 1 tnnquc pnr;:). alnacc­

namiento de díesel con cnpacidad dr:' 2 000 ltn. 1 tanque culenta­

dor de asl<:ilto con capacidnd nominnl rie 5 000 ltG.; 3 cLlr:nsti­

llas, 2 tin<:ts de 1r.iprei::noción; 2 platnlorrnns n6vile:-;, un equipe 

pnrn medición de tcmpcrLiturn con f;cnsorcs bimct6lic0::;; una ~rtin 

viajera eléctrica con cnpc.cidnd d<J curen de 3 ton. y juego de -

qucmE:r.!ores para el sister.ia del tipo dicr:;c:l/combustólco. Cna llnr:i 

ba de cngrnne!:": que 5e esp"}c í fi cu en 3. 3~ 10. 

3. 3. 9 Empncadorns. 

Po.ra empacar st: c:-ip.'!.!:!an f'lf'jadorus pare. flcj~: pJ 6.~tico de 3/8" 

tipo autom.:iticas con cngrapadora paro. 3/8" intcgrnda. 

3.3.10 Bombp¡i=; rlr> Pr•:"P'"'"'<::".', 

u) Bomba para agua al hidropulper. 

Tipo: Centríf"ur,.o. Impulsor ::.:crniabicrto. 

Materia]: Hierro calado 

Capacid<ld: {110 G.P.M.} 415 Jt/rninuto 

Potencia: 7 1/2 C.P. 

P: (27 pie:; de ,ogu.:i) S. 2 11u~ Lros du ueur1 



Diámetro: 10 cm (4"} 

b) Bomba para agua n la pila holandesa. 

Tipo: Centrifugo impulsor semiabierto 

Material: Hierro colado 

Capacidad: (70 G.P.M.) 

Potencia: 5 C.P. 

P: { 10 pies de agua) 

Diámetro: 10 cm (4") 

265 1 t/r:ünuto 

3 metros de agua. 
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e) Bomba para pasta: de la pile holandesa al tanque colchón. 

Tipo: Centrifugo impulsor semiabierto 

Material: Hierro colado. 

Capacidad: (135 G.P.M.) 510 lt/minuto 

Potencia: 15 C.P. 

P: {20 pies de agua) 

Diú:nctro: 15 cm (6") 

6. 1 me tras de agua 

d) Bomba para pasta. Del tanque colchón ul dosificador 

Tipo: Centríf'ugo impulsor scmiabierto 

Material: Hierro colado 

Capacidad: (125 G.P.M..} 510 lt/minuto 

Potencia: 15 C.P. 

P: (20 pies de agua) 

Diámetro: 15 cm (6") 

6 .1 metros de agua 

e) Bomba para reposición de agua. Se aplica en fieltros y for-

madores. 

Tipo: Centrifugo impulsor- cerrado 

Material: Hierro colado la carcasa e impulsor de acero al -

carbón. 

Capacidad: (5 G.P.M.) 

Potencin: 2 C.P. 

P: (45 pies de agua) 

Diámetro 2.5 cm (1 11 ) 

20 1 t/minuto 

13. 7 metros de agua 
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!") Domba para fluídos v1Gcozo::;. Se usa para el manejo del im­

permiabil izan te. 

Tipo: Engranes rotativos 

Mu tcrüi.l: Cuerpo de la bomba hierro colado; engranes en acero 

al carbón. 

Capucidad: (44 G.P.M.) 1G'.:i lts/rninuto 

Potencia: .,. 1/2 H.P. 

Presión de G•..?scorm:1: ( 30 ~ munom6tricas ) 

Diámetro: -/.G r.;¡;, (3") in2 
2.11 ~· man. 

2 
cm 

Se puede ob::;cr·1¿;0 qut~ el flujo de .!.~s bomba~ rebasa con mucho ln 

cantidad noc~sür:ia re:portnda po:· el balance de mo.tcriu, en el -

coso de l:is bombas a), b), e), d), e) obedcc~ a la necc~1dali de 

lnvilr el equipo cnd:t fin de turno de trabaju con el objetivo de 

tener unLl. mayor efici.:-nci.u y producto de una mejor c~ll.dad y 

caructcrícticas canstante;,. bn .!.o qu~ s<~ refiere ~i lü Lo;;i.ba f) 

la f'inalidad que ~H! pr~r.S1-GUC es agili~ar el llc'1ado y vaci,-¡do c!c 

la~ l.;inas en lo cpcrnciér: Ce ir,1pre¡_:nución. 

3.3.11 Grúa. 

Una ¡;rúa vi..-.i..Jr:r;:i cli,ct.rica p.:ira u·abnjo pesado propia p3ru 3 to­

neladas. 

3. 4 OBRA CIVIL 

Ln obrn civil c0•npr•!nd<!: 

n) Techado del á:--ca de forn.2.do. Comprende un órer: de 144 m2 ce 

realizará con liirn!.nn ac.:l.nalnrl;:i. galvanizado. que ccr5 soportada 

por una cstructur·o. para mediano peso que dc"-car.i::aró sobre 10 

columnns de cnncrct:o soport~das en znp::i.tas tipo cir.ii•)nto. 

Bnjo este se cncuC'ntrnn las dos l.!áquinos :formadoras la pilo 

holandesa, el dO!;tficador y la pila de agua y pasta. 

b) Tanquüs para pasta y agua. Mamposteria pila Po.Landcsa. 

Lo::; tanq•.Jcs p.'.lro pn.:.t:i y ncun son tipo cisterna con acabados 

de cemento pulido, e~cnlerill:::i parn ascenso y dcscern:;o con -

tapas móvilc~ parn limpiezn. El primero con u011 capncidnd -

de 21 000 lts. y con laz cigui'=!nlcs dimensiones 6 m de largo 

X 2.5 m. de nnr.ho y 1.4 m. de pr-ofundidad. El. segundo con -
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una capacidad de 56 000 lts. con las siguientes dimensiones 

10 m. de largo 4 m. de nncho y l,4 m. de profundidad. La ma~ 

postería de la pila holandesa comprende un tanque de forma -

rectangular con f:!Gquinas redonde•nlas con un muro central dis­

puesto parnlelamentc al lado lareo de la pila y dista 70 cm. 

de los extremos. Todo sr: hará de cr~m1!nto armado y .-:1 muro 

central ref'orzndo. L<i!J dimennion1_!s serim ld.::; ?.Jiguicnt~?s lur­

g(J 6 r.i. o.ocho 3 m. y profundict~d d~ J 

. e) Nave de ClaJificado. 

Comprende un área de 168 m
2 di::;pue~;t:;:i ~n 12 por 14 rn. El te-

mediano peoo suutcntadLJ por columna'.3 de concreto. 

Los laterales serán de lámina r,n.lvnniz:udo. esmaltada por ambat> 

En esta nave se encuent;rnn 2 b<iGculas d<:? clns1f'icado 

y su principal función es almo.ct~nar- c;1rtün liso. 

d} Sección de Acanalado. 

En estos 108 ,,? se albergan la:~ doc. acanalador:1s, 

Esta áren cstii dispuesta en 9 m. por 12 m. techad~ con 1 ámina 

galvanizada monbJda sobre unn es1.ructura para mediano peso, 

custentad::i por columnas que dc!:lcnnsnn sobre bases de concre-

to. Los laterales serán de lámina n,nlvnnizada cGmaltada por 

una cara, los pisos serán de cemcnt.o e:-1cobillado. 

e} Sección de Corte. 

Es un espacio de 11 m. por 12 rn. es decir 132 m. se instnln-

ción almacf":nar el cartón ya acanalado y 1 is to para ser im­

pregnado. El techo, lon laterales y pisos tienen las mismas 

características que la sección de ncanalado. 

f') Techado del :irea de impr-cgnación. 

Dispuesta en 10 m. por 12 m. se encuentran 10~1 120 m
2 

que 

encuentran cubierto~ del área .:le impregnación que cor.iprcnde 

un total de 310 m
2

, en el área cubierta se encuentra el ca­

lentador de asfalto, el sistema anti contaminación, las tinas 

de impregnación y sus implementos. Esta realizado con l<imina 
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galvanizada sobre estructura pura mediano peso columnas de -

concreto que descansan en zapatoo, el piso en toda el área -

será de cemento cncobillrido. 

g) Sección de empncado y bodega de producto. 

Tiene una extensión de 48 m
2 

en 11 m. por 12 m. la ~>ecc1ón de 

empacado y 96 m
2 

lo que es propiamente la bodcgn de producto 

terminado siendo este un recinto común dividido por un muro 

por cuestione:'.: de ::;eguridad¡ el lecho ~;erú de L'imina ,;::alvani­

zada sobre la estructura bnscs, columna!'; y !'lt:f'rnles ya men­

cionados al igual que piGo de cemento cscobilL:i.dn. 

h) Oficinas. 

Se hará para este propós1to un ed1i-1cio de unil sola planta -

totalmente de mampostería techo de loza y piso~ en acabado -

de terrazo los muros divisorios 5crán de toblaroca y puertas 

tipo tombur. é:l :u·c,1. qut.: ocupa 1~:;; dr~ 63 m·· di~put.:stos 

7 m. por 9 m. el baño tendrá acabado de azulejo. 

i) Baños. 

Ocupan 36 m
2 

en 4 m. por 9 m. y cuenta con servicio san1 ta-

ria y de regadt-rns para el personal obrero de la negociacíón. 

La construcción dcber{t ser totalmente en m;:impostería los 1:iu­

ros tendrán acabado de ccm~nto pulido y el piso de cemento -

escobillado. 

j) Caseta de Vigilancia. 

Se sugiere adquirir de las existentes en el mercado cxprof"e­

so para este. uso o similores respaldándolo con un muro del -

lado de la calle. 

k) Taller de Mantenimiento. 

Un área de 5 m. por 12 m. (60 m
2

) con techo de lúmina galva­

nizada y laterales de lámina galvanizada esmaltada por una -

cara con píso de cemento escobillado y cimientos en el sitio 

corree to y de carac ter is ticao adecua.das a la máquina que de­

be soportar. 
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l) Patio de Maniobras y Corredores. 

Se usará piso tipo asfáltico con bafic propia para circulación 

de vchÍc\Üos pesador; el {u·ca incluyendo la zona externa de -

estacion3miento :.;cr.i de 892 m
2 

aproximadamente. 

m) Bar'da Pcrimctrnl. 

Se con~truirá ele l1!.ock con ca~'>tillos y d.:ilns y cimiento a to­

do el µeri'm~tro del túr-r~no n un<J altura de 2. 5 m. con termi­

nado de 3 hil.:tdJ..:::. de :>lnf"lbre d•.? puar;. 

3.5 . REQUERIMIENTOS DE OTROS INSUMOS Y EQUIPOS. 

3.5.1 Agua Potable. 

Se utiliz.a en lo~ trabajos (\e limpieza, baños y paru beber. 

3.5.2 Dt1sodornntc Bac;t~ri.cida. 

Se emplea ~l de precio mfi~ accc.•.sible en el mercutlo y pr5..ctic.'l -

aplicación por lo gener<:il es un derivudo del c:loro. 

3.5.3 Lubricantes. 

Lo::; empleados ~crón: nccite tipo transrnisiéin, aceite SAE 40, 

grasa para rodamicn tot; y copns. 

3. 5.4 Combustibles. 

Se emplea como combustible para el calentamiento de los tanques 

que contienen et .impermiabilizante diesel en pequeña proporción 

y petróleo; el calentamiento de las aconaladoras se hace por me-

dio de gas. 

3.5.5 Materiatus de Limpieza. 

Refiriéndonos a los ordinarios jabones y productos especiales -

para el lavado de los fieltro~ y formadores. 

3.5.6 Plataformas Móviles. 

Se contnrá con tres plataf"ormos móviles y un camión para su -

remolque. 

3.5.7 Equipo de Taller para Mantenimiento. 

Un torno universal 

Un taladro vt::rtical 

Un esmeril de banco 

Un pulidor manual 



Dos tornillos de banco 

Una planta de soldar 

Herramientas generales 

Un compresor de 5 HP con tanque de 500 l ts. 

3.5.8 Equipo Contra Incendio 

Será solicitado a una compaília c::;pecialzada. 

3.5.9 Ener-gía Eléctrica.. 

30. 

Se solicitará un trnn~>f0rmudor de 12S KVA a una tensión de 220 

voltios a la Compañía de Luz y Fuerza. 

Se solicitar{1 a 1<1 Compañia de I.uz y Fuerza por medio de su ofi-

cina localizada la cabecera municipal de Los Reyes La Paz. 
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31. 

CAPITULO 4 

INVERSIONES 

4. l INVERSION FIJA 

Los datos para la parte económica estan tomados al 20 de enero 

de 1987. 

4.1.l Terreno. 

El terreno que se ne ce si ta adquirir pnra montar la planta tiene 

una extensión d~ 2 400 m'·. Se encuentra en el Municipio d~ lec, 

Reyes La Paz en ~=l Estado de México ~obre la carretera F'edcral 

a Puebla en el kilómetro 20.5 y tt.mdrá un costo total con eser!_ 

turación incluida de$ 18'~00,UOü.úC {DIEZ Y OCHO MILI.ONES QUI­

NIENTOS MIL PESOS) 

4.1..2 Maquinaria y Equipo. 

No. C3.ntidad 

2 

3 

Descr·ipcién 

Hidropulper. Tendrá disposición 
vcrtico.1; con una c.°'pndicad de 
una tonelada de papel por hora; 
para un volumen de 10 000 1 i troc. 
provisto de cedazo y plttto; con 
base para acoplar u cimiento y 
motor de 75 C.P. 

Si ntema pare. Pila Holandesa: 
Incluye: rotor, platina, sopor­
tes, sistema de ajuste rotor -
platirn1. disposi Li vo tJO.r::i :-cdu~­

ción de velocidad y motor de 30 
C.P. 

Regulador de consistencia en la 
línea. Se adquiere como una uni 
dad completa incluyendo la bomba 
para agua de diluaci6n de 2 C.P. 

Coi::;to en mi­
les de pesos 

20 225 

14 300 

6 980 



No. Cantidad 

4 2 

5 

6 

7 

8 

Descripción 

Máquinas formadoras. Serán del 
tipo de cilindros con un solo -
:formador de operación manual. 
Contará con un f'ormador de fie­
rro, rodillo de corte, rodillo 
cxpri.midor, siete rodillor; paro. 
cambio de dirección y euia del 
f'icltro, tinn de formado, bns­
tidor, devanadera, reductor de 
velocidad y motor de 5 C.P. 

2 X 2 GOO "º 4 ~.!00 

Obra civil del área d(• formado 
consta de unn pila cisterna para 
aguu ccn cap~\ci rl·¡d pi'ira SO 000 
litros, una pila para pasta con 
capacidad purn 20 000 litros -
manpo::>tcr-io. pa!"'il pila holandeBn 
y tapando pnra almact!namiento 
de papel. 

Sccndor. Será de tipo tune! con 
una longitud nproximada de 15 -
metros. Se adquiere como unidad 
cornpletn a la que hnbrá que hnbi 
litar con sin.tema de suministro­
dc gas y corriente eléctrica para 
una f'uerza motriz de 15 C.P. 

Acanaladora tipo 13 canales. Cons 
ta de rodillos onduladorcs sistema 
de reducción de velocidad campana 
extractora con tiro forzado provis 
ta con un extractor de 1/2 CP y - -
motor impulsor de 2 e. P. 

Acanaladora tipo 8 canales. Consta 
de <loo rodillos ondulAdores. siste­
ma de reducción de velocidad campa­
na extractora de tiro forzado pi·o­
vista con un motor eléctrico de 1/2 
CP par'a extracto1 y u11 mot.or impu.1-
sor de 2 CP. 

32. 

Costo en miles 
de pesos. 

4 200 

6 500 

36 000 

1 800 

2 410 



No. Cantidad 

9 

10 

11 2 

12 

13 

14 

15 2 

16 

Descripción 

Cortadora tipo circulo.r para hoja 
acanala.da, provista de un juego -
adicional de cuchillas, dos basti 
dores¡ uno para 13 y otro paro a­
canales equipadn con motor de 2 -
C.P. 

Equipo de impt~rmt"abili7..ación o -
impregnación. Constu de 3 canas 
tillas, 2 tinas de iniprcr.nac ión­
y una plataforma movil para 2 to 
ne ladas. -

Tanque para almo.!ccnamiento dt~ -
éwfalto de forma ci lindricu. en 
acero al carbon G.3 mm. ele espe 
sor con una cnpacidad de 40 005 
1 ts. 

2 X 11 800 ":; 23 600 

Sistema par:l calentamiento de -
asfalto en acero al carbón con 
6.3 mm. de espesor y en los par 
tes más calientes 12.G mm. de = 
espesor con capacidad para 5 000 
li tras, 

Tanque cilindrico horizontal pa­
ra almacenamiento de combustoleo 
en acero al carbón de 4. 7 mm. de 
espesor con capacidad de 8 000 -
li tras. 

Tunque cilindrico hor-iz.ontal pura 
almacenamiento de diesel en acero 
al carbón de 4. 7 mm. de espesior -
con capacidad de 2 000 litros. 

Pl!ltaf'ormas hidráulicas moviles 
para 3 toneladas, 

2X300.=-600 

Grúa viajera eléctr-ica con capa­
cidad de 3 toneladas. para tr-abn 
jo pesado incluye patín con pro= 
pulsión. 

33. 

Costo en mi les 
de 

1 250 

1 500 

23 600 

3 600 

l 400 

320 

5 200 



No. Cantidad 

17 2 

18 

19 

20 

21 10 

22 2 

23 

24 

25 

26 

Descripción 

Uáscula para clasificar tipo 
tanora de 0-10 Kg. 

2 X 136 

Quemador tipo Klcin para uso die­
sel/combustoleo con capacidnd de 
50-·J 00 litres por hora. 

Quemador tipo Klcin pnra uso die­
sel/combustolco con capacidad de 
40-80 litros. por hora. 

2 X 1 430 

Eq•_iipo R.llticnnto.minnci.ón. Se ad­
quiere como unidad completa Lnclu 
yendo bomba pt.!ra agua de 2 CP -

Platnrormns r..oviles para 2 tanela 
das, 10 X 60 -

Extractores de aire de 1 CP 
2 X 240 

Quemo.dores tipo mechero para gas 
(12 flamas} 12 n 16 litros por -
hora. 2 X 75 

Tanque para gas con una capacidad 
de 2 800 li tras. 

Equipo e implemento:: para taller 
de mantenimienr.o. 

Bomba tipo centrífuga p~ra agua -
re::i.l :i ~':)rl.a en hierro colado con un 
cabezal de 5. 2 metros de agua PfiI'a 
un f'lujo de 415 lt/minuto equipada 
con motor de 7 1/2 CP n un did.metro 
de 101.6 mm (4") 

34. 

Cost.o en mi 
de pcso5. 

272 

l 850 

2 860 

.:J 700 

600 

480 

150 

2 800 

12 000 

l. 600 



No. Cantidad 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 2 

Descripción 

Bomba tipo centrífuga para auga -
realizada en hierro colado con un 
cabezal de 3 metros de aeun para 
un flujo de 265 lt./minuto equipa 
da con motor de 5 C.P. a un diáme 
t:ro de 101.6 mm. {4") -

Bomba centrífuga para suapt!nsión de 
fibras celulosicas de 152.4 mm. de 
diámetro realizada en hierro colado 
con un cnbezal de 6.1 metror. de agua 
para un flujo de 535 1 ts/minuto equ.!_ 
pada con motor de 15 C.P. 

2 X 4 300 

Bomba centrifuga para ngua realiza­
da en hierro colado con un cabezal 
de 13. 7 metros de agua para un flu­
jo de 20 lts/minuto equipada con -
motor de 2 C.P. u un di,ímetro de -
25.4 mm. 

Bomba tipo engrnnes rotativoo para 
manejar fluido!l viseasen y/o a ul ta 
tempera turu de 50. B mm. de diámetro 
y motor de 5 C.P. 

Monta carga a gasolina para trans­
porte interno. 

Equipo contra incendios incluye, -
extintores, hidantes, chif'lones, -
mangueras, bom~a e instalación. 

Equipo de empaque (pinza y restira 
dor) 2 X 750 -

TOTAL DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

35. 

Costo en miles 
de pesoG. 

1 100 

8 600 

785 

2 300 

20 000 

4 500 

l 500 

194 982 



4.1.3 Gastos de Organización. 

Estos gastos se estiman en base al 3% del costo 

de maquinaria y equipo. 

4 .1. 4 Fletes y Seguros en General. 

Se estima en base a las tarifas vigentes, ho.cie!.: 

do una aproximación en el volúmen del equipo y -

maquinaria a manejar. 

4.1.5 Obra Civil. 

Comprende toda la construcción desde cimientos -

hasta últimos terminados excepto el área de for­

mado por encargiirsele n una compañía espacial iz~ 

da. 

4.1.6 Gastos de Instalación de Equ.lpo y Servicios f-.u­

xiliaros. 

Estos gastos se estimaron en bas_c a un 10% del -

costo de maquinar1a y equ.i.po incluyendo m:J.t•.!ri<'1. 

4 .1. 7 Mobiliario de Oficina y Equipo de Transporte. 

Mobiliario para oficinn. 

El equipo de transporte consta de unn camioneta 

para 1/2 ton. 

4 .1.8 Ingeniería y Supervisión de Construcción. 

Se estimo en base Fll 5% del costo de maquinaria 

y equipo. 

4.1.9 Tecnología. 

Se estimo base al 10','t. del costo de maqu1naria 

y equipo. 

INVERSION FIJA 1.'0TAI.. 

36. 

5 850 

3 698 

65 000 

19 498 

3 700 

19 ººº 

9 750 

19 498 

359 476 



37. 

Las cotizaciones para el cálculo de la inversión fu~ron dados -

por las siguientes empresas. 

La Empresa ITECMEX, S.A. las coti~acionca de lof: números 1,3 

La Empresa Fabrimct las cotizact-oncs de los números: 2,5,10, 21 

23. 

La Empre::; a ITECM.EX las cotiza.e iones de los número~;: '1, 7, G, 9, 2G, 

27,28. 

La Emprer;a AER Tt:rmo Electron la cotiznción del número 6. 

Lo Einprcs.:1 Pro<luc: tos L.:'!minados Garzo. la cotización de los núme­

ros: 11, 12, 13, 14. 

La Empresa YALE, S.A. l,'\ cotización del número 16. 

Cosa. VALl:: la cotizdción del número 17. 

La Empresa Indui:;t1·ias Y.LEIN la:3 coti:!.acionc~ de 10:1 número!; 18 

y 19. 

La Empre$<.. In::>lctlü,:;i...,w~s An'-ic'J:tti1:n1ri11nl~s las coti::ücioncs de 

los números 20, 22. 

La Empre~:_¡ Gas Bust<a:iant.e la coti7,ación del número 24, 

La Empresa Merco.do de Herramientas Indut>trialcs la cotización 

de los números 25, 31. 

Casa Monroy las coti:;-.acione8 d~ los puntos 2q, 30. 

La Empresa Seguridad Pror,!'""amuda Doxer la coti7.ación del número 

32. 

Empaques Bel F'el la cotización del número 33. 



~8. 

4. 2 COSTOS Y GASTOS DE OPERACION. 

El cálculo de los cantos y gastos de operación se llevo n cubo 

asignando precios a los diferentes recursos necesarios por el -

funcionamiento de la planta; n su ve~ este presupuesto se divide 

en dos partes: cootos directos y costos indl.rectos. 

J.os costos directos están constituidos por la mano de obra dires 

ta de producción ( tabln 4-1) la materia prima los insumos mate­

riales y servicios (tabla 4-2) 

Los costos indirectos están formados por: ln mano de obra indi­

recta de operación {tabla 4-3) ln depreciación y nmortización -

(tabla 4-4) mantenimiento, seguros e insumos de la plo.nta !;iendo 

el prc:;upucsto de co5tor.; totales de producción la suma de costos 

directos e indirectos. 

Los Rasto:; de operación cstan compuestos por lon eanto~ de dis­

tribución y venta y los gasto~ administrativos (tablo. 4-6) estos 

últimos incluyen los puestos del personal administrativo. 



CUADRO 4-1 MANO DE OBRA DIRECTA DE PRODUCCION (EN PESOS) 

No. de per- Sueldo dio.- Sueldo dia- Sueldo total Sueldo total 
A rea Puesto senas por rio por pe!: ria por PU'!:!. PrestaciE. por dia por por mes por -

turno. !:iona. to. nes 35% puesto. puesto. 

Formación Mol in ero 1 10 8!.lü 21 ?00 7 595 29 295 878 850 
de hojas Maquinista 2 10 850 43 40() 15 190 58 590 1 757 700 

Obrero 1 7 205 14 410 5 044 19 454 583 620 

Secado Alimentador 2 8 800 35 200 12 200 47 520 1 425 600 
Recibidor 8 800 17 600 6 200 23 760 712 800 
Obrero 7 205 14 410 5 044 19 454 583 620 

Cl;::isif'ic~ Pesador 2 205 28 820 10 088 38 908 1 167 240 
do. Acomodador 1 205 14 410 5 044 19 454 583 620 

Ref'ilado Refilador 2 7 205 28 820 10 088 38 908 1 167 240 

Acanalado Acanalador 4 8 800 70 400 24 640 95 040 2 851 200 
Obrero 1 7 205 14 410 5 044 19 454 583 620 

Corte Cortador 2 a eoo 35 200 12 320 47 520 1 425 600 

Impregna- Maestro 10 500 21 ººº 7 350 28 350 850 500 
do. Obrero 2 7 205 28 820 10 088 38 908 1 167 240 

Empl:l;que Fij.::i.dor ·¡ ~O!:i 14 410 5 044 10 45'1 583 620 
Obrero 7 205 14 410 5 ::i4'1 19 454 583 620 



No. de per- Sueldo dia- Sueldo dia- Sueldo Total Sueldo Total 
Are a Puesto sonas por - ria por per- rio por puc~ Prestaci~ por dia por por mes por 

turno. sana. to. nes 35% puesto. puco to. 

Manteni- Mecánico l" 12 200 24 400 8 540 32 940 988 200 miento. Ayudante 7 205 14 410 5 044 19 454 583 620 
Soldndor• 12 200 12 200 4 270 16 470 494 100 
Ayudante* 7 205 7 205 2 522 9 727 291 810 Tornero• 12 200 12 200 4 270 16 470 494 100 Obrero* 7 205 7 205 2 522 9 727 291 800 

Control Obrero 7 205 14 410 
de cali-

5 044 19 454 583 620 

dad. 

Limpieza Obrero 2 7 205 28 820 10 086 38 908 l 167 240 

TOTALES 693 733 20' 811 990 

• E"".te puesto solo se labora en el primer turno. 



CUADRO 4-2 COSTO DE INSUMOS MATERIALES Y SERVICIOS 

CONCEPTO CONSUMO MENSU1\L COSTO UNITARIO $ 
COSTO POR MES EN 
MILF.S DE PESOS. 

Energía Eléctrica 13,333 K.W.H. 232. 50 3 100 

Combus tol co 17 000 l. 156.6 2 662 

Diesel 4 ººº l. 485 1 940 

<las 25 sao 1. 180 4 590 

Aditivo para agua 50 kg. 4 500 225 

Fleje 190 Kg. 6 500 1 235 

Sellos 17 500 pza. 15.tiü ?71 

• Diesel o Petróleo Diat~ano puede usarse indistintamente. 



CUADRO 4-3 

Puesto 

Jefe de Alma-

Supervisor de 

Producción. 

Jefe de 

Producción. 

Gerente 

Técnico 

No. de Per!Jo-
por día. 

2 

2 

MANO DE OBRA INDIRECTA DE PRODUCCION 
(EN PESOS) 

Sueldo dia- Sueldo dio-
rio por pe!:_ rio por - Prestaciones 
sana puest.o, 35% 

10 ººº 2f) ººº 7 ººº 

15 000 30 000 10 500 

20 AOO 20 400 ? 140 

35 000 
35 ººº 12 250 

TOTALES 

Sueldo total Sueldo Total 
por día por por mes por 
pu~sto. puesto. 

27 ººº 010 000 

40 500 1 215 000 

27 540 826 200 

4? ?50 1 417 500 

14:? 290 4 ~68 700 



CUADRO 4-4 
OEPRECTACION y AMORT IZACION DE LA INVERS!ON FIJA {MILES DE PESOS) 

Invers. Ta~;a d•! P..ño ArJ,; 1 Año 

1 

t\i\o ,\iío 1\fio Afio Afio 1\ño Añ<; 
Concepto total depre-

" 10 
ci<:1ción 

- TE!IREtlO '° 000 
- MAQUINARIA y 

EQUIPO JO 4')1J l'J ll9'J l:) '1')1! - CASTOS DE 
ORGANIZACION 

- FLETES Y SECU 
':>!~!"> ~.fj•_, ~H5 

ROS EN CE!IF.Ri\t. ' coo '°" )(,r¡ 1fi~ 369 - OBRA CIVIL J 2!.oO J :'H) ' 250 J 250 ' .~50 J :?~O ) 2':>0 - CASTOS DE IliS-
TAl.ACIO!i n~: 
EQUil'O y SERV.! 
CIOS AUX. "'" ¡ 'l,\'J l 'J4') l ')49 l 94'1 - HODILIARlO DE 
OFICINA ' 700 

- E.QOll'O DE 
TRANSPOBTE " ººº - JtlGF.NIF.RIA y 
SUl1ERVlSiotl llJ:.: 
COtlSTllUCCJON ' 750 )f)'A. :n•; tl7':; !)75 9'/4 975 - TF.CNOLOGlA 'º"' l 'l.1'j l ').10] l '}.\'l l '14J l Clol'l l ~4~ l 9-1') l ')4<) 

DEPRECIACION TOTAL POH AÑO 



CUADRO 4-5 PRESUPUESTO DE COSTOS DE PRODUCCION 

BASE DE CALCULO 2' 000, 000 LAMINAS ANUALES 

Concepto 

- Papel 
- Agua"" 
- Asf'al to 
- Fleje 
- Sellos 
- Combustolco 
- Gas 
- Diesel 
- Aditivo para agua 
- Energía Eléctrica 
- Mano de obra directa 

Cantidad Costo uni 
requerida turio en -
por mes pesos. 

COSTOS DIHECTO.S (C. D.) 

184 ton. 
56 m3 

125 ton. 
igo kg. 
17.5 Mill. 

17 m3 

25. 5 m3 
4 m3 

50 Kg. 

120 ººº 
2 400 

202 000 
G 500 

15 500 
156 600 
180 000 

425 000 
4 100 

SUBTO'f AL DE COSTOS DIRECTOS (S. T. C. O. ) 

- OTROS (3% S.T.C.O.) 

TOTAL DE COSTOS DIRECTOS 

COSTOS ItlDIRECTOS {C. I) 

- Depreciación 
- Mantenimiento 

(8% Inversión fija} 
- Seguros e impuestos 

{3% inversión fiJa) 
- Mano de a=:-a indirecta 

SUBTOTAL DE COSTOS INDIRECTOS (S.T.C.I.) 

- OTROS (3% S.T.C.I.) 

TOTAL DE COSTOS lNDIHECTOS 

COSTO DE PRODUCCION 
(C.D. + C. I.) 

Costo Mcn Costo Anual 
sual en = <:n miles de 
miles de pesos. 
esos. 

22 080 264 900 
134 l 608 

25 250 303 ººº 
l 23S 148 2.00 

271 3 252 
2 6G2 31 944 
4 590 55 080 

1 700 20 400 
205 2 460 

3 100 37 200 
20 812 249 744 

93 149 1 117 780 

2 794 33 528 

95 943 l 151 308 

2 726 32 745 

2 3Q6 ?R 75R 

898 10 784 
4 268 51 216 

10 292 123 503 

309 3 705 

10 601 127 208 

106 544 l 278 588 



39. 

•cobe aclarar que lu cantidad requerida para procesar es solo -

16 m
3 

por mes pero se cambian 40 m3 por meo para una mayor sani 

dad dando así un total de 56 m
3

. 

4.2, 1 Gastos de Distribución y Ventas. 

Loe gnstos de di{.;tribución son m!nimos o pract1camcntc inexiste!:!. 

tes en nucGtro caso; puesto que el producto se ofrecerá libra -

a bordo en la planta y el cliente mnndurá su propio trnnsportc -

o se utilizaran los servicios que prestan las dintintas l!nens 

de auto transporte de carga de recolección acarreo y Pntrer,a. 

Con ref'crcncia n los gastos de ventas connideramo~ los ocaoion~ 

dos por las con~tantcs visitas que el rcpre!:'cnt~mtc de ventas -

les hará a los clientes polcnciA.les, probables y reo.les en 1~ -

recién de influencia del proyecto; que se ce ti man nproxj mndumen­

te en 650 mil pecas rncnsualcB. 

Por tanto los costos de opero.ción serán el total del gasto de -

distribución y ventas que f'.:s de 650 mil posos y •d total pagado 

al personal ndministrat.ivo (Cuadro 4-6) $9' 319, 050.00 dando -

$9' 969. 050. 00 como costos de operación. 



CUADRO 4-3 

PERSONAL ADMINISTRATIVO Y DE VENTAS 
(EN PESOS) 

Sueldo por Prestaciones 
P U E S T O por puesto 35% 

Gerente General l 800 ººº 630 ººº 
Secretaria del 548 000 191 800 
Gerente General 

Gerente Adminiatra 1 300 ººº 455 000 
tivo. 

Técnico en Contn- 695 OGO 243 250 
bi lidad. 

Secretaria Admini~ 460 000 161 000 
trativa. 

Jefe de Ventas 800 ººº 280 000 

Representante de 500 ººº 175 ººº Ventas 

Secretaria 420 000 147 000 

Velador 380 ººº 133 ººº 

Sueldo Total 
por mes por 
puesto. 

2 430 ººº 
739 800 

1 755 000 

938 250 

621 ººº 
1 080 000 

675 ººº 
567 000 

513 000 

========o:= 
9 319 050 



40. 

4 .. 3.2 Costo Unitario por Lámina 

Prototipo de 1 .5 Kg. de peso total. 

Para obtener el costo unitario tomaremos como base para el cálc!: 

lo 166 700 lúminas por"" mes y nos apoyamos en el cuadro 4-5 y en 

los datos de balance de materia del cuadro 3-3 

Total de costos directos 

Total de costos indirectos 

Total de costos de opernción 

TOTAL DE GASTOS 

Total de gastos 

Láminas producidas 166 700 

COSTO UNITARIO 695.00 
(en pesos) 

.. ., 95 943 

10 óOI 

~ 
$115 863 



41. 

4.3 PUNTO DE EQUILIBRIO. 

El punto de equilibrio, nos determina el mínimo ingreso por Vf!n­

tas necesario para no operilr con pérdidas. 

Para el cálculo de los ingreso::: se emplean los volúmenez totales 

de la producción que se eRpernn vender y los precios de v-:nta -

correspondientes. 

Para obtener los presupuestos de util.1dadcs se restan o los in­

gresos los costos de producc1ón lo$ .1.~csultados .:.isi determirw.dos 

·se denominan utilidades brutas a las cuales se les quitan los -

gastos de operación para obtener las utilidades gravables. 

Finalmt.!ntc ;:i c::;t;;is utilid<idc~ ·.::;!..! le:; dcdu::cn 1.o~ impucstoJ :::;ubr·,~ 

la renta y el reparto de utilidades obteniéndose las utilidades 

netas. 

Para determinar el punto de equilibrj o conviene separar los cos­

to!.i o valores en dos grupos: los que son proporcionales a la -

producción y los que son independicnter:; de esto. El eje de las 

ordenadas determino csto!i valores en miles de pesos a los que -

ascienden los ingresos y lo:~ egreso::;. En el eje de la·s abscisas 

se advertirán los distintos volúmcnco de producción. 

4.3.1 Ingresos. 

Para el presupuesto de ingresos se supone un peso promedio de -

1.5 Kg. lo que nos representa, al mes, tomando como base de pro­

ducción mensual 166 700 láminas que son 250 toneladris producidas. 

En la lámina al igual que en muchos productos existen varios pr~ 

cio!j p.3.ra un .:u:Liculo de: t.crminu.do f'i,j.:.i.ndo c:l valu.:: .:.u:. c.::..ru.c te-

rísticaL; comparadas con las de sus similares. Dadas las cuali­

dades del proceso de fabricación que se propone¡ la materia pri­

ma que se sugiere se puede esperar un producto de excelente ca­

lidad que puede ser cotizado a la altura de los mejores. Sin 

embargo no podemos perder de vista que de la misma forma que -

cualquier producto; antes de dar un precio elevado debe de ganar 

imagen y prestigio nnte sus consumidores e intermediarios. A -

continuación se da una lista de precios de lámina, tcmando 
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promedio 1.5 Kg. de peso, Este precio corresponde al de fábrica 

y no al pagado por el usuario. 

Lámina Anfaltada Excelente Calidad 

Lámina Asfalt;;i.dél Bueno. Calidad 

Lámina Asfalta.da Aceptable 

Lámina Petroliz<ida Excelente Calidad 

Lámina Petrolizada Buena Calidad 

LO.mina Petrel i znr:b. Aceptable 

$/Lámina 

1 390 

1 195 

1 035 

1 075 

836 

756 

Ahora bien de la lista anterior darle un precio de $1 U 5 por 

hoja prot"otipn ( 1. S EP,.) e:> ra7.onnble pnra poder toener la dema!! 

da esperada. Con la producción mensual propuesta !;C percibirán 

4,3.2 Egresos. 

Tomando como base 1 m~t..> de operación lo que implica 166 700 

lámino.s productdLls. 

Consideramos como costos fiJOS. 

- Mano do obra indirecta 

- D~preciación 

- Gastos de adr.iinistración 

- Man tcnimien to 

- Seguros e Impuestos 

- Otros (3% CF) 

Consideramos como costos variables. 

Mano de obra directa 

- Materias Primas 

- Costo de insumos materiales y r:;c.rvicios 

- Otros ( 3% CV) 

$ 4 268 

2 728 

4 319 

2 396 

898 

~ 
$ 20 197 

$ 20 812 

47 464 

13 763 

~ 
$ 84 500 
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4.3.3 Impuestos. 

De los incisos 4.4.1 y 4.4.2 se desprende que las utilidades -

gravables son para un mes en las condiciones antes enumeradas -

de producción y ventas. 

G F 

20 197 

T I 

185 870 

G V 

84 500 

T G 

104 697 

T G 

104 697 

U G 

81 173 

Las utilidades gravables se von afectadas P04 42% impuestos 

bre la renta y esto por 8% de reparto de utilidn.dcn. 

U G 

81 173 

47 080 

4.3.4 Utilidades. 

I S R 

34 093 

R U 

3 766 

47 080 

U N 

43 314 

Del inciso anterior tenemos como resultado una utilidad neta -

promedio men.sua l de 

$ 43 314 (Miles de Pesos) 

Siendo esta el 23% de los ingresos totales. 
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4.5 TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION. 

La situación económica en México ha llevado a circunstanciai;; -

nunca antes vistas en cuanto a la manera de analizar una inVcE_ 

sión a nivel industrial. 

Por una parte se tienen buenas pe::-spectivas para obtener rend.!_ 

mientos de una inversión medinnte lag distintas modalidades que 

ha implementado el rrobierno por medio de la Secretaria de lir.t­

cienda y Crédito Público y la llanca en íorma de CPte!>, Petrob~ 

nos, Pae,afes, PauarC~ o Pl::i:=o fiJo, et.e. Dando rendimientos 

aceptables sin tener que corr-er los riesgos propios de una in­

ver-r;ión industrial. Y la serie de problemas que acompañan a 

ésta. Sin embareo, el dinero en la forma anteriormente:: ciLada 

se ve dañado por í!l proceso inflacionario el cual ue ha v1sto 

notoriamente desacelerado con la puesta en marcha de lcm pnctos 

económicos los cunles presentun la rrugilidad propia de una -

concertación, que se ve amenazada por una ef'ervcscencia social 

creciente dirig1du por la oposición r;ubcrnamental; un déficit 

presupuesta! y uno deuda interna fuerte y ademiln la tremenda -

deuda externa entre otros. Por tanto no es posible descartar 

la posibilidad de un descontrol económico que trai~a como con­

secuencia el disparo inflacionario induciéndose una hiperinfl~ 

ción como lar; que se han podido observar en algunos países al 

sur en nueatro continente, dando devaluaciones hasta de un - -

1000%. 

Estos .factores aunados nl desajuste del precio de los cncrgét.!_ 

cos, el desempleo y una situución económico-social no del todo 

estable, sugiere que el tiempo de recuperación de inversión 

industrial se reduzca del alrededor de 5 años que se procuraba 

anteriormente a uproximadamente 2 años a lo sumo. 

EGta actitud reclnm.a un mayor índice de utilidades netas dando 

así una contribución real P'1ra la inf'lación. 
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En nuestro caso concreto tenemos según se aprecia en el cuadro 

4-3 que a partir del cuarto mes se da una estabilidad f"inanci!:, 

ra que reporta una utilidad neta promedio de 43 314 miles de -

pesos mensuales; la cual se destinara en un 20% para amortizar 

la inver!liÓn y el capital y solucionar imprevistos¡ y el resto 

se destinara para la recuperación de la inversión. La inversión 

f'ija total es de aproximadamente $359 476 miles y la cantidad 

destinada para r-ecuperar esta inver5ión será de $34 651 miles 

de pesos cada mes. 

359 476 

34 651 

10.4 meses 

Este cociente arroja entre 10 y 11 OJt!tiCt; que agregando los 4 

necesarios para llegar una estabilidad f'inanciera. Tenemos -

15 meses como tiempo estimado para la recuperación de la inve;:: 

sión. 
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CAPI'tULO 5 

ORGANIZACION IHTEltMA 

5.1 IOENTIFICACION. 

5.1.1 Razón Social. 

La razón social que se propone para la empresa es Techados Popu­

lares, S.A. de C.V. 

S.1.2 Domicilio. 

El Consejo de Admini!:;tración así. como la :fábr-ica tendrán su do­

micilio en el Km. 22.3 de la Carretera Federal n Puebla, munici-

pio de los Reyes La Paz C.P. 56400 

5.2 ORGANIZACION. 

5.2.1 Estructura Jurídica de la Empresa. 

La Sociedad Anónima es el tipo de sociedad mercan ti 1 que opera 

con una denoml.naci.ón social cuya obligación se limita al pago de 

las acciones que han suncri to. 

La Sociedad Anónima esta situada en el campo de las ~octedaden 

por acciones y la responsabilidad de los socios con respecto a 

la sociedad o frente a terceros, se reduce al importe de la - -

acción o acciones que hubieran suscrito. 

Por lo tanto los acciones son tí tu los de eré di to que representan 

las fracciones en que se encuentra dividido el capital social. 

Como requisitos p3ra su consti tuci6n nuestrolegislador a la con!!_ 

tituci6n de una Sociedad Anónima. J\si como el capital social no 

sea menor de $25,·JOO.OO (VEINTICINCO MIL PESOS) el cual deberá -

estar integrarnente suscrito, debiéndose encontrar por lo menos 

exhibidas en una quinta parte las aportaciones pagaderas en nu­

merario o integramente cuando el valor de la acción se pague pa_r 

cial o totalment.t! con bien.e!'; distintos del numerario. 

La f'orma de constitución ser::\ por comparecencia ::mte notario. 

Para el buen f'uncionamiento de la Sociedad se requiere de los 

siguientes organos indispensables. 



47. 

S.2.1.1 Asamblea General de Accionistas. 

La Asamblea General de Accionistas el Poder Supremo de la S~ 

ciedad y sus f'acultadcs no tienen más limites que lo!l que esta­

blezca la ley y los estatutos. Es un órgano deliberante y no -

de representación. 

5.2.1.2 Consejo de Administración. 

Es un órgano obligatorio de ejecución que tiene las más amplias 

f'acultades de administración; por lo tanto, es quien debe lo­

grar el f'in social y representar a la Sociedad Judicial y Extr~ 

judicial. 

5.2.1.3 Consejo de Vigilancia. 

El Consejo de Vigilancia es un órgano nc?cesar-io de control y -

Vigilancia. Es quien :fiscali::a al actuación de los administra­

dores y regulariza la marcha de la sociedad. 

5.2.1.4 Funciones de los Puestos Principales. 

Los administradores son mandatarios que obran a nombre de la -

Sociedad. Se nombrará un adminiotrador único que velará por -

los intereses de la Anamblea General de Accionistas. · 

El administrador único nombrará un Gerente General que se verá 

auxiliado por un Gerente Administrativo y un Jcl<! de Producción 

los cuales serán a su completa elección, el primero de estos -

ayudantes tendrá a su cargo las cuestiones legales y contables 

del negocio, y el otro que tendrá bajo su responsabilidad la -­

totalidad del proceso y por ende el f'uncionamiento de la planta. 

El comisario parte medular del Consejo de Vigilancia, tiene un 

derecho ilimitado de vigilancia sobre todas las operaciones de 

la sociedad, debiéndo ponP.r ~n cor.acimicnLo de la Asamblea Gen!:_ 

ral de Accionistas todas las irregularidades y I'al tas que obse!: 

5.3 PROCEDENCIA DE LOS RECURSOS FINANCIEROS. 

El f"inanciamiento se hará por medio de la aportación del capi­

tal por partes iguales de los cinco socios que forman la Asam­

blea General de Accionii:;;tas. 
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5, 4 CAPACITACION DE LA MANO DE OBRA 

Dado que las distintas operacio"tes que forman el proceso de la 

!'abricación de la lámina de car ón no requiere de conocimientos 

especí.ficos ppor parte de los Olerarios; la capacitación del pe!: 

sonal obrero Sf'! llevará a efectl por medio del ejemplo de un -

obrero especializado que se con ratará en principl.o para este -

exclusivo propósito. 
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CAPITULO 6 

CONCLUSIONES Y BIDLIOGRAFIA 

6 .1 CONCLUSIONES. 

Como resultado de este estudio podemos resumir que el llevar a 

ef'ecto el proyecto de la fábrica Manuf'acturera de Láminas de -

Cartón Acanaladas tiene muchas probabilidades de éxito; esto se 

apoya de una forma breve en los siguientes puntos: 

- Una demanda regional real insatisfecha 

- Un seguro abasto de materias primas 

- Maquinaria y equipo de fabricación nocional 

- Tecnología. mexicana 1.00% 

- Mano de obra f'ácilmente capaci table 

- Inversión relativamente baja. 

- Capital de trabajo bajo. 

- Margen de ganancia aceptablt! 

- Recuperación de la inversión en un tiempo razonable. 

- Punto de equilibrio a baja producción. 

Este último punto es realmente importante dado que la lámina de 

cartón en algunos años ha prc~ontado poca demanda en el llamado 

tiempo de secas y la planta bajo las condiciones enumeradas es­

ta en condicione~ de operar 3. un po<:o mñR del 25% de su capaci-

dad sin pérdidas. 

ESTA 
SAUR NiW ~ESE 

&ltiaITT"fCA 
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