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I. INTRODUCCION



CAPITULO  1-

1.1 Antecedentes y Objetivo

El desarrollo industrial en México que se dio en condiciones
propicias desde 1940 y con mayor intensidad a partir de 1958, cre
cié con una total proteccién cerrando las fronteras, incentivos -
fiscales y abundancia de divisas, este proteccionismo fue una de-
cisién polftica inevitable porque el pafs entraba a la actividad
industrial con un marcada rezage con respecto a las naciones in--
dustrializadas y una de sus consecuencias fue mantener el mercado
interno mexicano aislado durante 50 afios, tal esquema de desarro-
110 fue posible gracias a que México contaba con suficientes divi
sas provenientes de la actividad agropecuaria y de energéticos --

principalmente.

Esta época conocida como desarrollo estabilizador, se debili
t6 a partir de la década de los setentas, la explosién demogréfi-
ca y la pulverizacién de la tierra provocaron que se perdiera la
principal fuente de divisas, lo que terminé por llevar a México a
una severa crisis agravada por la fuga de capitales. Esta situa--
cibn enfrenté a México al problema de satisfacer la necesidad de

importaciones para el crecimiento y modernizacién del pafs.

Se recurrié entonces a la deuda externa como fuente de finan
ciamiento y a la aceleracién del desarrollo de la actividad petro
lera, estas alternativas se agotaron durante el periodo de 1976 a

1981 cuando los precios del petréleo se derrumbaron a partir de -



ahi la economfa mexicana adquiere una caracteristica nueva, las
pocas divisas disponibles las absorbe el pago de intereses de la’
deuda, por lo que se hace indispensable generar divisas v{a expor

tacién de manufacturas industriales,

El mercado internacional ticne sus reglas, la primera es gue
para vender hay que comprar y la segunda es que para vender més -
de 1o que se compra hay que competir fuertemente en calidad, opor

tunidad, precio y servicio.

La toma de conciencia de estas condiciones que pone el merca
do internacional al conjunto de decisiones que en materia de polf
tica econbmica se han tomado en los Gltimos aflos; el ingreso al -
Acuerdo General sobre Arenceles Aduaneros y Comercio (GATT), la -
apertura comercial hacia el exterior y el préximo Acuerdo de Li--

bre Comercio con los Estados Unidos y Canadé.

La rapidez con que se han dado estos cambios, ha creado ---
grandes desajustes en la estructura comercial e industrial y des-
de luego ha hecho evidente las debilidades que México presenta --
ante esta nueva situacibén, por lo que debemos de estar preparados
para enfrentar esta situacién, buscando aquellas alternativas que
nos sean factibles para competir con calidad y eficiencia en to--

das nuestras actividades,

Este trabajo, presenta un panorama global de 1la situacién --

prevaleciente de las industrias de la celulosa y el papel en ---



México a través de los datos estadisticos de la Chmara Nacional -
de las Industrias de la Celulosa y el Papel, asf como un anflisis
de alternativas para utilizar fibras destintadas como materia pri
ma en los diferentes tipos de papel fabricados, que si bien no --
sustituya completamente las fibras celulbsicas s{ proporcionen --

una fuente alternativa segura y suficiente.



CAPITULO .1

1.2 Introduccién

Partiendo de la situacién econdémica mundial de inflacién y re-
cesibn, situacién por la que México se vié muy afectado en la déca-
da de los 80's, por la cual el Gobierno tuvo que implementar politi
cas de choque mediante los pactos de estabilidad econbmica propues-
tos en 1988, y continuando hasta la fecha, la econom{a mexicana con
tinué afecté4ndose por el control de sus variables, mediante la pré-
rroga de los pactos de estabilidad econdmica. Los esquemas de di--
chos pactos se establecieron como un objetive de lucha frontal con-
tra la inflacién, aspecto alcanzado con éxito; ya que a Diciembre -
de 1989, se registré un crecimiento en el indice nacional de pre--
cios al consumidor de 19.7%, logréndose disminuirlo respecto de --
1988 en un 32.1%. Si bien es cierto que lo anterior fue uno de los
beneficios del sistema econémico implantado, lo es también que las
consecuencias para la Industria no fueron del todo satisfactorias.
Toda vez que esta medida estf descapitalizando a la planta producti
va, disminuyendo sustancialmente sus utilidades por el grave rezago

sufrido en los precios.

El crecimiento del producto interno bruto que en 1988 fue de -
1.4%, en 1989 fue de 2.9% y en 1990 fue de 3.9% como resultante
de la reactivacién del mercado interno, motivada por el incremen-

to de la inversién privada que se estima en un. 8.3%. La Industria



de Celulosa y Papel registré un crecimiento en la produccién de --

papeles de 5.5% en 1989,

La exportacién de productos de celulosa y papel decrecibé en -
1989 en el orden de un 20.5%, como consecuencia de la pérdida com-
petitiva que en precio sufrieron algunas lineas de papel por la --

sobre-oferta de dichos productos en el mercado.

Las importaciones de papel continuaron a la alza con motivo -
de la apertura comercial y de 1a falta de regulacién normativa pa-
ra estos productos, tenifndose como resultado un incremento estimg

do del 20.6% respecto de 1989,

En cuanto al sector de celulosa, el crecimiento de las impor-
taciones se ha incrementado severamente para cubrir el déficit de
produccibn de la Industria Celulbsica para satisfacer el consumo -
del mercado interno, el cual esti en crecimiento, Mediante este -
panorama, la Industria de la Celulosa y del Papel enfrenta una po-
sicién incierta, ya que por su falta de integracifn es muy suscep-

tible a variables externas internacionales.

Ante este panorama, que hacer? Para rvesponder a las perspec-
tivas de la nueva década, la Industria Papelera se proyecta un cre
cimiento de 1989 a 1994 en el consumo aparcente de un 24%, razén -
por la cual, la demanda de material fibroso se incrementari para -

satisfacer la demanda interna y de alguna manera el cquilibrar el



déficit en la balanza comercial en el sector celulbsico. Habré -
que hacer inversiones para aumentar la capacidad instalada de pro
duccibn de material fibroso y de produccibn de papel. Algunas -
empresas han émpczado a invertir en la instalacién de nuevas mf--

quinas para la produccién de papel.

En cuanto al material fibroso, la Industria del Papel esté -
enfocando su atencibn en nueves métodos de repulpeo y destintado
de material de desperdicio, ya que el material reciclado esté ju-
gando un papel importante por una variedad de razones. En parte,
como sabemos, por lo limitado de recursos materiales de madera ~--
que en nuestro pais tenemos y por otra, los costos altos de pro--
duccibn de recursos fibros maderables. La disyuntiva que se pre-
senta a la Industria Papelera, es una reduccién de costos de pro-
duccién, manteniendo la calidad constante. Es por esa que la In-
dustria debe buscar alternativas, una de las cvales, es uso d¢ fi

bras destintadas como materia prima para la fabricacibn de papel.
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CAPITULO 2

PANORAMA ACTUAL DE LA INDUSTRIA DE LA CELULOSA Y EL PAPEL

2,1 Introduccién

La Industria de la Celulosa y e} Papel juega un papel impor-
tante en la economfa mexicana, aunque nuestro pafs historicamente
se ha caracterizado como un pafs deficitario, tanto en la produc-
cién interna de celulosa, como en los requerimientos de fibras se
cundarias para satisfacer las necesidades de materias primas en
la Industria del Papel. La industria ha participado activamente
en las polfiticas antiinflacionarias concertadas por ¢l gobierno -
de 1988 a la fecha con el PSE y el PECE, sacrificando su mirgen -
de utilidades por el control de precios establecidos por el PECE,
situacién que ha afectado fuertemente a la Industria, debido a --
que ¢l precio de sus insumos han aumentado y no asi los precios -

del producto terminado.

La participacién del sector celulésico-papelero en el PIB na
cional, industrial y manufacturero es significativo, como se mues
tra en las tablas 2.1 y 2,2. En la tabla 2.1, podemocs observar -
la participacién del scctor en el PIB nacional industrial y manu-
facturero. La participacién del sector en el PIB nacional de --
1980 a 1938, ha tenido un aumento del 12%, a pesar de la gran cri

sis que ha vivido el pais en la década de los 80's., En esta ---



década, el sector ha sido participativo y se ha mantenido producl
tivo. En la tabla 2.3, podemos ver como ha evolucionado la mano

de obra utilizada en la Industria de la Celulosa y del Papel de -
1981 a 1990. De 1981 a 1982, el fndice de crecimiento fue de -

13.6%, sélo que en 1982 el pafs entré en graves problemas econbmi
cos, por lo que las industrias productoras de celulosa y papel se
vieron afectadas, teniendo que reducir personal para afrontar los
problemas econémicos por los que estfbamos pasando. De 1982 a --
1984, la mano de obra directa ocupada decrecié de 33,700 a 31,854
un 6% de diferencia, pero en 1985, se recuperé el indice de la ma
no de obra utilizada, manteniéndose hasta la fecha en un rango de
ligero crecimiento. Si analizamos todo el perjodo de 1981 a 1990,
ha presentado un crecimiento de 14% en la utilizacién de mano de

obra.

2.2 Localizacién de las plantas productoras de
celulosa y papel en la Repfiblica Mexicana

De los 17 estados cn donde se encuentran localizadas las --
plantas productoras de celulosa y papel, en el estado de México -
es donde se concentra la mayor parte de las industrias (el 34% de
las plantas), siendo 3 plantas productoras de celulosa, 4 plantas
productoras de celulosa y papel y 18 plantas productoras de papel.
El segundo lugar en localizacién de plantas la tiene el Distrito
Federal con 10 plantas productoras de papel, lo que significa el
134 del total de plantas productoras. Entre el estado de México
y el Distrito Federal, cubren el 48% de localizacién de las plan-

tas productoras de papel y celulosa. Con ésto podemos decir que



necesitamos fomentar la inversién de nuevas plantas, o la reubica
cién de las mismas en estados donde sea factible la produccién de

celulosa y papel.

En la tabla 2.4, se presentan los 17 estados de la Repliblica
Mexicana, en donde se encuentran ubicadas las plantas productoras

de celulosa, de celulosa y papel y las de papel,

En el mapa podemos hacer una visualizacibn de cémo estfn --
ubicadas dichas plantas a lo largo de toda la Repfiblica Mexicana,
en donde observamos que la ubicacién de las plantas se encuentra

del centro hacia el norte del pais.'

2.3 Informacibn estadistica

En la informacién estadistica se contemplan las cifras de la
capacidad instalada para la fabricacién de papel, cifras de pro--
duccibn total de celulosa y papel, de produccién de celulosa y --
papel por tipos y su participacién relativa, consumos aparentes -
de celulosa y papel por tipos, exportaciones e importaciones de -
papel y celulosa, asi como las proyecciones de la demanda de celu
losa y papel esperados. Esta informacién ademis de permitirnos -
visualizar la situacién actual nacional ¢ internacional de México
consituye la base para realizar un anflisis que nos dé pauta 1 con
siderar las estrategias necesarias para favorecer el sector de la

celulosa y el papel.



2.4  Capacidad instalada para la produccién de
la celulosa

En la tabla 2.5, se presenta como ha evolucionado histérica-
mente la capacidad instalada de la fabricacién de celulosa, en --
comparacién con la produccién y como ha sido el aprovechamiento -

porcentual de esta capacidad de 1981 a 1990,

Para celulosa de madera blanqueada vemos que el aprovecha-
miento de la capacidad instalada ha presentado algunas variacio--
nes en el perfodo comprendido de 1981 a 1990, mientras que en --
1981 ¢l aprovechamiento porcentual de la capacidad instalada fue
de 80% en 1982 y 1983 baj6é a 79% y 71.5%, Esto debido al fuerte
periodo de crisis en nuestra economia que obligé a algunas empresas-
al cierre parcial o total dec algunos de sus procesos para poeder -
enfrentar as{ la gran crisis que en esos momentos vivia el pais,
de 1984 a 1989 c¢l aprovechamiento porcentual se ha mantenido en -

un 84% cn promedio.

Por lo que respecta a la celulosademadera sin blanquear el apro
vechamiento de la capacidad instalada sc encuentra en un 79% en -
promedio, en el perfodo comprendido de 1980 a 1989, aunque ha su-
frido algunas variaciones en 1981 y 1982 se ha mantenido mas o me

nos constante tanto en produccién como en capacidad instalada.
Para 1a celulosa de plantas anuales blanqucadas el aproveha-

miento de la capacidad instalada se encuentra ubicado en un 78% -

en promedio, en el perfodo comprendido de 1981 a 1990 con .-

10



algunas variaciones en 1983 cuando la capacidad instalada aumentd
de 323 mil toneladas en 1982 a 363 mil toneladas es decir, un 12%
de aumento mientras que la produccibn solo aument§ en 3.7% en --
esos mismos afios, en 1989 fue un buen afic para la produccién de -
celulosa de plantas anuales Ya que el aprovechamiento de la capa
cidad instalada fue de 90.4% mientras que en 1988 fuc de 84.2%. -
Para la celulosa de plantas anuales sin blanquear la capacidad --
instalada ha bajado dristicamente de 1980 a 1985 se mantuvo en 60
mil toneladas aproximadamente, pero debido a que el consumo de es
te tipo de celulosa es bajo, algunas empresas optaron por cambiar
sus lineas de produccién dejando de fabricar este tipo de celulo-
sa, por lo que respecta a la celulosa pasta mecénica ha presenta-
do un franco crecimiento tanto en produccién como en capacidad --
instalada, es decir, en 1980 la capacidad instalada y la produc--
cibn era de 79 mil toneladas y 49 mil toneladas respectivamente y
en 1989 la capacidad instalada fue de 312 mil toneladas y la pro-
duccién 126 mil toncladas lo que representa un aumento de 394% y

273% respectivamente; ¢l consumo de esta celulosa ha aumentado en
los filtimos aifios, especialmente en papel tissue, ya que este tipo
de cclulosa entre otras cosas conficre buenas propiedades f{sicas

al papel terminado.

En el perfodo de 1981 a 1990 la capacidad instalada de celu-
losa aumenté 143, es decir, en 1980 la capacidad instalada fue -
931 mil toncladas y en 1990 fue 1,139 toneladas ya que ha habido
inversiones para aumentar lineas de produccién, por lo que respec

ta a la produccibén ha permanecido con un ligero crecimiento, ---

11



analizando la produccibn de celuiosa en el mismo perfodo tenemos
que ha crecido en un 9% de 731 mil toneladas en 1980 a 799 mil -
en 1989, pero en 1990 la produccién decay§ a 771.8 toneladas y a
pesar de los numerosos problemas que enfrenta el sector celulosj
co ha permanecido productivo, y en la actualidad numerosos fabri
cantes cstan optimizando sus procesos para aumentar su producti-
vidad y calidad y mantenersc competitivos para beneficio de la -

industria celulosa y del papel mexicano.

2.5  Capacidad instalada para la fabricacibn
de papel

En 1a tabla 2.6 se presenta el aprovechamiento porcentual de

la capacidad instalada en la fabricacifén de papel.

Para el perifdico y libro de texto vemos que en el perfodo -
de 1981 a 1990 ha tcnido'un aumento en el aprovechamiento porcen-
tual de 78.1% en 1981 2 92.6% en 1990, aunque en 1982-83 el aprove
chamiento porcentual cayb de 78.1 en 1981 a 69.3 y 62.3% en 1982 y
1983 respectivamente, debido a que en estos afios hubo fuertes pro
blemas econfémicos que obligaron a empresas a reducir capacidades
de produccibén y el despido de personal para enfrentar la gran cri
sis que vivieron las industrias en esa época. En lo que respecta
a papeles de escritura e impresién vemos que en 1981 el aprove--
chamiento. porcentual de la capacidad instalada era de 77.3%, a -
partir de 1981 disminuyé considerablemente esto debido a que --
aumenté la capacidad instalada de produccibn de papel para es--
critura e impresién de 515 mil toneladas en 1981 a 628 mil tonela

das en 1990 un 21% de aumento en dicho perfodo y la produccién en

12



el mismo perfodo fue 308 mil toneladas en 1980, y 527 mil tonela-
das en 1990, un 32%, la mitad de produccién de dicho perfodo compa
rada con la capacidad instalada en miles de toneladas, esto debi-
do a que algunas empresas realizaron fuertes inversiones adqui---
riendo nuevas mAquinas o aumentando la capacidad de produccién de
las ya instaladas. En el papel para empaque, cl aprovechamiento

porcentual de la capacidad instalada ha permanecido sin muchas -
variaciones en el mismo perfodo, la capacidad ha aumentado a lo -
mismo la produccibén en proporcién mis o menos constante, con algu

nas variaciones en 1983-84 ha fluctuado entre 75-78%.,

En los papales sanitario y facial podemos ver que 1la capaci;
dad instalada en 1981 era de 263.5 mil toncladas y en 1990 459 --
mil toneladas, siendo el doble de capacidad en solo diez afios con
1a instalacién de nuevas miquinas de altas velocidades y la modifi
caci6n de algunas otras para aumentar su capacidad, la produccién
as{ mismo ha aumentado un 71%, en este periodo, 224 mil tonela--
das en 1981 a 385 mil toncladas en 1990 va que este papel es de -

fuerte demanda en la poblacién.
]

En el rubro de¢ papeles especiales, el aprovechamiento porcen
tual ha permanecido de 64 a 68% a excepcién del afio de 1986 que -
1a produccibén disminuyé de 63 mil en 1985 a 50 mil en 1986. Las
producciones y la capacidad instalada han permanecido conservado-

ras ya que por cjemplo en 1986 la capacidad instalada era de 99



mil toneladas disminuyendo a 54 mil toneladas en 1990,

Analizando el total de produccién de papel y su capacidad ins
talada, tenemos que en lo que respecta a la produccién ha manteni-
do un ritmo creciente ya que si vemos la produccibén de 1981 a 1990
aumenté en un 47%y h capacidad instalada aumento en un 41%, lo que
nos muestra que la industria papelera en esta década, a pesar de -
los problemas econdmicos que ha tenido el pafs, con altas inflacig
nes y severas devaluaciones ha hecho lo posible por mantenerse al-
tamente productiva para beneficio del pais, y actualmente esta enfo
cando su atencién en eficientar su produccién con calidad y compe-

titividad para enfrentar el ya eminente mercado com@n con América.

14



PARTICIPACION DEL SECTOR CELULOSICO-PAPELERO

EN EL PIB NACIONAL, INDUSTRIAL Y MANUFACTURERO*

PARTICPACIDN

FARTIGIFACION

CONCEPTO PARYICFACION
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TASAS DE CRECIMIENTO DEL PIB NACIONAL,
INDUSTRIAL, MANUFACTURERO E INDUSTRIA
DE LA CELULOSA Y DEL PAPEL.*

CONCEPTO P.1.B. PiB. P18 P18,

NACIONAL INDUSTRIAL MANUFAC- IND. DE LA

TURERD CELULOSA ¥

AROS DEL PAPEL
181 [ §24 [ X3 48 248
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Tabla 2.2
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MANG DE OBRA UTILIZADA EN LA INDUSTRIA DE LA

CELULOSA Y DEL PAPEL

{PERSONAS)
concerTo—aNOS*I& o1 | tom | 1 | wees | toss | vees | vewm | wem | 1 | e
Mano de obra nso | 3700 | o5 | avese | maer | msa | 2565 | 16 | mam | 0%
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FUENTE: Datos de s fdbricas.
Tabla 2.3
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TABLA 2.4

LOCALIZACION DE LAS PLANTAS
PRODUCTORAS DE CELULOSA Y
PAPEL EN LA REPUBLICA MEXICANA
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APROVECHAMIENTO PORCENTUAL DE LA CAPACIDAD INSTALADA PARA
LA FABRICACION DE CELULOSA!

(Miles ge Tonatadss Métricast

neos ANOS | togt | 1982 | 19e3 [ 1984 | 1965 ) 19867 | 1967 | 1983 | 1989 | 1990

MADERA BLANGUEADA

Capacidad Instalacia 20 320( 201.0{ 29402740 | 25001 2570 | 273.0| 276.0
Produccidn 293 2355) 2158 2625| 2603 /2393 [ 267 | 268 | 28| 273
Aprovechamiento Porcentus! (% ) 800{ 790] 75 9| 45| 873 | 7| 4] 82| 824

MADERA SIN BLANQUEAR

Capacxdad Instalacs 2670 2620( 2450| 2430| 253512300 | 2570 2490 | 226.0| 2320

Produccién . 185.6,f 190.7) 20341 191.0- 2088|1898 { 2189 { 217.1 { 1755 { 1646

Adrovechamiento Porcentual {%) 635 728| 830} 767) e2e} m25) 8s2) ®m2| 72| 709

PLANTAS ANUALES BLANQUEADAS

Capaciaad instatada 270 | 3220 3630| 3420| 2940(2910 | 2920 291.0 | 28403030

Produccon 286 296( 2487; 2543| 2209{2168 | 250 ¢ 2451 | 2569 | 252.1

Aprovechamento Porcentut (%) 797§ 2] e85 744) 782) M7 | 71| 82| w0s5| B2

PLANTAS ANUALES SIN BLANDUEAR

Capacdad insalada 610 53| seof &0l e0ot ol 20j 30 30| 30

Proguccion 891 292{ 355 a4l 1s] 924 24| 21} 24] 19

Aptovechsmiento Porcentusl (%] €8] 433 602] st3] 08| 657 80| 70| ol 633

PASTA MECANICAY

Capacudad Instalada 790 290 1090f 1150{ 1200} 1450 | 145.0 | 220.0 | 237.0 | 5.0

Producesdn 500 534! 561| 655} 1029117511075 181 §126.3] 1259

Aprovechamento Porcentus! (%! 6.3 6 515 5700 74f @0 7| 27| s33f 3.7

TOTAL

Capacidad instalada 993.0 {1.022.5(1.,078 011,068 0{1.034.5 947.0 11,060.0 ]1.629.0/1,139.0
Produccidn 7424} ‘7434| 7595| 800.7| &204/7726 | 7805 | 9.2 | 7990} 718
Aprovechamienta Porcentusl %) 748) 72] 705| 750) 79.3] 07| 824| 3| 78| 678

1 Havacin mtl pov 10 Gy e=oeisy socuden v Comusaon de Panascon € K1 C #
3L Gamveiocon o 8 1aCAINT ~TINT STATICE DASCLMENTE & L<E O9 Omn KCRONED O SuY STOTIAS
3 Lnion atos 1328, 1303 5 190 qumeca

FULNTE. Caton o s aovcan

Tabla 2.5



APROVECHAMIENTO PORCENTUAL DE LA CAPACIDAD INSTALADA PARA
LA FABRICACION DE PAPELY

(Miles de Toneladas Métncast

TIPOS AROS 1981 | 1982 | 1983 | 1964 | 1906 ; 1965 | 1987 | 1968 { 1989 | 1990
PERIQDICO ¥ LIBRO DE TEXTO

Capacidad instalads 201.0] 241.0{ 316.0{ 305.0] 294.0) «XN0] 4200| 4200| «20.0[ 430.0;
Produyccion 157.01 167.0| 1970{ 264.0; X7.0) ¥6.7] 3512} 3612| 3BI; W80
Aprovechamienta Porcentual | %) 8. 63| 63| 8ss] 80| 83 <X} 86.0 3.6 n6

OTROS ESCRITURA E APRESION

Capacidad Instalads 5150| 616.0) 595.0{ 588.071 589.0] 55301 6060 6050| 801.0( 4280
Produccion 398.0] 4100] 407.0f 4450 456.0] 452.3] 467.3| «485.6( 4735{ 5272
Aptavechamiento Porcentusi (%} TI3) 666y 684{ 7571 714 808} Tl TIOf 798| &9
EMPAQUE

Capacidad instataca 1,502.0]1,548.0[1,645.0(1,695.011.733 0{ 1.787.0}1,610.01,845.0 1,895 0 | 2.
Produccion 1,120.0 1,106 01,153.0[1,158.0 11,295.0] 1,283.6) 1,367.9{1,358.4 1 1.463.0 | 1,523.0/
Aptovechamento Porcentuai I%N| 748] M4 04) 07 N2 7.8} 756 NI T2 747

SANITARIO Y FACIAL

Capacidad Insualaca 2630 3mo[ 20o| aso| a5y 1ol o] 30| ol 530
Produceidn 2240] 2480| 2450{ 2730 2070 317.1] 39.4] 395] 3517] WSO
Aprpyschamiento Porcentual (%) 85.2 80 9 658 70.0 s mn a0 81.0 89
ESPECIALES

Capacidad Insuataca 750; 850) 910] esof ses| 90| ol 70| 720| 540
Produccidn 510] 50! 53.0{ eoo{ 630} so05 48] 78] 93] |7
Aprovechamiento Porcentust (%) 80| &7) 48] 632{ 640| 510 .7 664] eas| 8
TOTAL

Capacdad Insuta 2.556.0{2.802.012.967.013,098.0{3.313.0{3,316.0/3,27.0/3.375.0| 3,422.0] 3.611.0
Produccdn 1.950.0 {1,986.012,062.0{2.240.0 [2.448.0(2,470.2] 2,574.6} 2,583 5 2.736.8] 2.670.9
Aotavechamento Parcentuat (%) 763] 108] 5] 723 739] 48] 72{ 78| oo} 795

3 Renedsn I 0or Darte OF emoryess heocudes ¢ Commen 08 Perascon €N 1C.P.

FUENTE: Datos ce lat oncas

Tabla 2.6
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1I1. ANALISIS ESTADISTICO DE LA INDUSTRIA
DE LA CELULOSA Y EL PAPEL



CAPITULO. 3

ANALISIS ESTADISTICO DE LA INDUSTRIA DE LA CELULOSA Y EL PAPEL

3.1 Produccibn total de celulosa

Inicialmente y por varios afios, hasta hace poco més de un si-
glo aproximadamente la industria de la celulosa y por ende la del
papel, utilizaron para su manufactura como principales fuentes de
fibra: trapo de lino, algodén y algo de paja, sin embargo la limi-
tante con respecto a su abastecimiento, para cubrir la necesidad -
de mayores cantidades de papel, ademis de la urgente demanda de pa
pel con determinadas propiedades, se fomenté la bisqueda de otras
fuentes fibrosas, originando as{ el estimulo tecnolégico por deter
minar la participacibn industrial de la existencia en cantidades -
cuantiosas de ciertas especies, de dicha bfisqueda aparecif la made
ra como materia prima, aunque el tipo de fibra utilizada en la fa-
bricacién de papel es diferente en varios paises, internacionalmen
te la madera se utiliza en un 85% como materia prima para la fabrji

cacibn de papel,

Las principales dificultades que ha tenido 1a industria de la
celulosa en los Gltimos afios para su crecimiento han sido: para --
aumentar y eficientar la produccién los industriales del ramo re--
quieren de una inversién alta, que no todos estan dispuestos a ha-
cer, el abastecimiento de madera que ha sido inseguro e insuficien

te, debido a los costos actuales del equipo de proceso y de la --
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madera es dificil contemplar una rentabilidad satisfactoria a la
inversién aunado a esto, en 1988 la puesta en marcha de la lucha
contra la inflacién mediante los pactos para la estabilidad econé-
mica del pafs y por consiguiente la regularizacibn y el controi de
precios ha hecho que las utilidades disminuyan, ante la problemiti
ca citada las inversiones se han detenido y los industriales del -
ramo tendr&n que hacer grandes esfuerzos para mantemer 1la planta

productiva y eficiente y lograr asi estar a un nivel competitivo.

La tabla 3.1 muestra‘el comportamiento histérice de la produc
cifn total de celulosa de 1980 a 1999, de 1980 a 1983 la produc---
cibn de celulosa mantenin un crecimiento anual de 1a produccibn en
1% aproximadamente, s decir, de 731,769 toneladas en 1981 aumentd
a 759,480 toneladas en 1983 aproximadamente un 3.7%, mientras que
en el afio de 1984 y 1985 aumenté la produccibén en un 24% debido al
aumento de produccibn de celulosa pasta mecfnica y celulosa quimi-
ca al sulfato blanqueada que se tuvo en esos afios, en 1980 la pro-
duccién disminuyd a 772,539 permancciendo con algunas variaciones
en 1987 y 1988, si analizamos el periodo comprendido entre 1980 y
1990 podemos decir que se tuvo un crecimiento en la produccién to-

total de celulosa en un 5%.

3.2 Produccibn de papel

Sin programas adecuados de reforestacidén que mantengan o res-
tauren el equipo ecolbégico los bosques templados y en especial las

coniferas corren el peligro de convertirse en una opcidn incostea-



ble para fabricar papel. Afortunadamente desde hace algln tiempo

se ha tomado conciencia de ese riesgo y ahora la investigacién se-
ﬁala‘la conveniencia de aprovechar las fibras de otros recursos, -
como los bosques tropicales, las plantas anuales, residuos agrfico-

las, y sobre todo el consumo de fibras secundarias.

En la tabla 3.2 observamos como ha sido la produccibén de pa--
pel a partir de 1980 hasta 1990, vemos que ha permanecido el cons-
tante crecimiento con un §ndice promedio de crecimiento anual de
35% y si analizamos todo el periodo tenemos que ha crecido un 51%
la produccién de papel ya que a pesar de los problemas econémicos
que ha tenido el pais en esta década, los productores de papel han
hecho inversiones para aumentar su capacidad instalada y asi poder
hacer frente a la demanda creciente de papel por parte de la pobla

cibn.

3.2.1 Produccién de papel por grupos

La produccibn de papel se¢ clasifica en 4 grupos que son: es--
critura ¢ imp;esién, empaque, sanitario y facial, y papeles espe--
ciales la tabla 3.3 muestra la produccién de papel por grupos de -
1981 a 1990, en donde vemos que la fabricacién do papel para escri
tura e¢ impresién ha tenido un crecimiento de 66% con un indice de
crecimiento anual de 4.5% promedio, ya que la poblacién mexicana -
se encuentra en un {ndice alto de crecimiento, cada vez hay mis po

blacién demandante de este tipo de papel para las escuelas, lectu-

ra de peribdicos, etc.
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El papel para empaque como son sacos, bolsas, envoltura, co--
rrugado, cartoncillo recubiertos y sin recubrir, durante ¢l perfo-
do 1981 a 1990 presento un incremento en la produccibén de 36% aun-
que ha tenido algunas variaciones en 1982 donde la produccién fue
de 1,106,330 toneladas, menor a la produccién de 1981 que fue de -
1,119,659 toneladas. La produccibén de este tipo de papel muestra -

un continuo crecimiento analizado de 2.5% en promedio.

Por lo que respecta a la produccién de ﬁapcl sanitario y fa-
cial ha presentado un fuerte crecimiento en todo el periodo de --
1981-1990 excepto en 1983 que se mantuvo casi al mismo nivel que -
en 1982, el incremento en la produccién en ¢l perfodo ha sido de -
71% debido a que la poblacién mexicana ha crecido y por consiguien

te la demanda de este tipo de papel.

Para los papeles especiales como son papel glassine, china, -
crepe, base para siliconar papel cigarrillo, ha tenide una produc-
cibn creciente de 1981 a 1985, como podemos ver en 1981 la produc-
cién fue de 45,823 mientras que cn 1985 crecio 63,017 toneladas --
41% de crecimiento, pero en 1986 la produccién decrecibé a 50,488 -
toneladas permaneciendo en un nivel decreciente hasta 1989 en que

1a produccién fue de 49,351 toneladas.

3.3 Participaciédn relativa del consumo de materias primas
fibrosas en la produccién de papel

La tabla 3.4 muestra el nivel de participacién de cada una -

de las materias primas fibrosas en la produccién de papel. La ce



lulosa quimica de madera al sulfato tiene una participacibn consi-
derable ya que si analizamos la participacién de este tipo de celu
losa en la fabricacién de papel de 1981 a 1990 ha sido en promedio
de 21% mientras que la celulosa quimica de madera al sulfito, pre-
sente una participacién minima y con tendencia a disminuir, es de-
cir, si observamos su participacibn en 1980 tenmemos que fue de ---

1.8% mientras que en 1990 fue épenas de 0.1%.

Para la celulosa quimica de plantas anuales que se compone de
bagazo blanqueada y sin blanquear en 1981 presento una participa--
cién de 12.3% mientras que en 1990 fue de 8.2% disminuyendo su par
ticipacién debido a que el consumo de este tipo de celulosa ha --

disminuido.

La pasta mecanica de madera ha permanecido con una participa-
cibn ascendente en el consumo porque en 1981 la participacién de -
esta celulosa fue de 3.7% y para 1990 fue de 5.4% lo que significa
que la participacién de este tipo de celulosa en el consumo para -~

la fabricacién de papel ha sumentado en 45%.

Las fibras secundarias que sc componen de: del color natural
de la pasta, pcriédico‘impreso, tarjeta tabular, blanco y peribdi-

con sin impresién, presentan una participacién bastante activa en -
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el consumo como material fibroso en la fabricacibn de papel ya que
si vemos el volumen de participacién en 1981 fue de 55.9% mientras
que en 1990 fue de 67.8%, lo que representa 21% mas de participa--
cién en dicho periodo, por lo que podemos decir que las fibras se-
cundarias juegan un papel muy importante en la fabricacién de pa--

pel.

3.4 Consumo_de fibras secundarias

Reciclado podemos decir que es el aprovechamiento de fibras -
celulosicas de papeles vicjos y recortes para la produccién de nue
vos papeles. Representa un gran factor econémico y social para el
sector papelero, por su contribucién a la conservacibén de recursos

naturales y energeticos y para la proteccién del medio ambiente.

Las fibras de recuperacién son por naturaleza una mezcla com-
pleja y mal definida de fibras, a pesar de la heterogencidad de su
composicién. Las pastas de recuperacibén o fibras recicladas pue--
den llegar a tener una alta participacién en el proceso productivo

de la fabricacién de papel.

En la tabla 3.5 y la gréfica 3.6 podemos ver el consumo de fi-
bras secundarias como materia prima para la fabricacién de papel, -

dicho consumo se compone de color natural de la pasta, la cual tiene
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1a mayor participacibén de peri6dico impreso, de tarjeta tabular, -
blanco y periédico sin impresibn, el consumo de las fibras secunda
rias en 1981 fue de 1,200,331 toneladas mientras que en 1990 se -
consumieron 2,147,778 toneladas, lo que representa un 80% de aumen
to en ¢l consumo en esta decada lo que muestra cuan importante se
vuelve para la industria papelera las fibras secundarias es por --
‘eso que es necesario adecuar programas de recoleccién y manejo de
las fibras mediante procesos tecnologicos de depuracibn y destinta
do de las fibras para estar cada vez mas competitivos con calidad
y costos para su utilizacién como materia prima en la fabricacién

de papel.
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PRODUCCION TOTAL DE CELULOSA

(Toneadss Métncas)

lconemto—at0S | 19e0 | 11 | ez | vem | s | rees | woes | weer [ 1sas | ey | 1m0
Proguceon Tons. | 731,763 | 2424 | 742,115 | Tsa.400 | 800642 | B20.416 | 772539 | 70,836 | 09,297 | 7e9.003 | Trrees
“/arazion Tons 10300 | teme; sme( n3s| ag( wmsi-oo| 1ssl mesr|orone |78
-4
Varacen % 20} s | o8 15| se| 25 | -sa| 0| 37 | -13

f e
4 3 0T hp 14 Cetbng 4 U LOVEIION B4 Bace

26 €310 voumen 1o te Conecersn K132 oneatss OF 1078 rrpererics. 0KOCD 8 WAL 1RCHMCATON CF B Lamo Mg Prms
arous secunoana.

o8 00 Cracrents comovente #4 o OO0 1985- 1N 104,

FUENTE. Dios e s tatrcen.

Tabla 3.1

1
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PRODUCCION TOTAL DE PAPEL

ITonetacas Mewrcas

2ONCESTD ANOS{ 1380 1981 1982 1963 1984 1985 1986 1387 1938 1983 1990
Production tons V96,4331 1950 264 1586 47317061791 | 230,573 2047, 765 7270223 2574 62¢] 230,851 2736 76 | 7m0 322"
Varacon tans 1643781 83851 6209) YSI8[ 177.588f 208086] ase| 104395 18.977) 100217 t&tl&l‘
Varacidn (%) 95 28 13 18 28] 93 0.9] 4.2 07 55 UI

‘

O ¢ 08 CRCImONID SOmOVTD b 3 Du-00c 10 1989 4 3N
BLENTE oz 00 03 taomem

Tabla 3.2 !
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PRODUCCION DE PAPEL POR TIPOS
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PARTICIPACION RELATIVA DEL CONSUMO DE MATER!AS
PRIMAS FIBROSAS EN LA PRODUCCION DE PAPEL

Afos | 1981 | 1982 | 1383 | 1983 | 1985 | 1986 | 1987 | 1968 | 19e9 |1es0
MATERIAS PRIMAS [INENENE % | % [ % | % | & |%
1. CELULOSA
QUIMICA DE MADERA
a) Alsultato 68 | 262 %0 %8| »9| 2| 36| 238 w3 | 182
Blanqueada de fiora largs 1421 144 124 1251 127 117 | 05| 101] 93} 88
Blanqusada da fibra cona 154 17| 26] 36| 48| 55| 50! 52| 35} 35
Sermublangueads ce fra large 0.9 10 06 15 7 2.1 21 1.0 04 02
Sin blanquear de fibrs args 92| 91| 94; 80| 87] 79| 80| 78| 60| 57
bl Al sulfito 1.2 09 07 0.7 X} 01 03 02 0.1 01
Blanaueada o8| o05f 02] 03| ot oa| 02| o0z o1 | o1
Sin olsnquear 04| 0al 05| 04 03[ - o1 -~ - -
2. CELULOSA QUIMICA
DE PLANTAS ANUALES
4} De begazo 123 123 ] 1221 a4 9.1 B4 79 90 g8 82
Blanquead 10.7 nt W | 00 8.5 B.A 79 9.0 88 B2
Sin blanquesr 16§ 12t 15! 14t o8l 03| - - pY _
b} Otras 02} o2 o1l o1l or} onf oa] o1 01| o
3. PASTA MECANICA
DE MADERA 37 ] 37} 334 32| sS4 56| a3} 53| 53| sa
4. OTRAS CELULOSAS 10 os| o4} o7] 05| 06| 06 08| 01| 02
Subtotal celiosas 44.2 438 a5 a7 434 420 14 B9 U3 32.2]
5. FIBRAS SECUNDARIAS $58 | 562 | 585 83 ) 566 | %80 | 606 | 611 | 857 | 678
8} Der cowor naturas
de ta pasta 377 | %8| W9 | %6 ! %6| %2 | ;8| w6 | B2 | 02
) Penddico impreso 68 | 68 81! 84| 81 a6 | 78| a3 | 87| as
€} Tarjeta tavular tal 19l 1e) 151 16 221 25 a2 32| 22
9} Blanco s 64| 723! 25 26| 81 ) 90| 76 08| 120
] Periddico sin impresian 170 ve | 16| 23] o7 1| e 21| 20| 24
1 G 24| 24 22 20| 20| 8| e 3| 7| 14
TOTAL 1000 {1000 | 100.0 { 100.0 | 1000 | 100.0 {1000 | 100.0 | 100.0 | 1000
FUENTE: Dotos oe s oncas.
Tabla 3.4
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VOLUMEN DEL CONSUMO DE MATERIAS PRIMAS FIBROSAS
EN LA PRODUCCION DE PAPEL
(Tonetadas Métncas)
AROS 1981 1982 | 1983 | 1984 | 19es | 1985 [ 1387 | 1963 | 1389 | 1990
MATERIAS PRIMAS VOL. | VOL | VOL | VOL | VOL { VOL | vOL | vOL | voL. | VOL
). CELULOSA
QUIMICA DE MADERA
2 Al sutaro §53.375 | 575.452 £36,6421 753,908} 738.607| 727,0061 691,307) 578.822| 576,119
Blanqueads de fibra largs | 304.903 | 316,263 | 281,474( 310.532( 342,173] 318.581] 297,481 290,658 277.949| 277,530
Blanquesds ds firatorta | 0.765| 38.240| 58572 90.800) 129.462| 147.529] 143.813) 150,975| 109.898) 112.622
Semiblang de fibes targs 1872 21550 15271 35.932¢ 47.241| 57.558| s9.147| 20.E25{ 10520| 6.42
Sin blanquear de fibra targal 197,998 | 199,399 | 212,570 199.318| 235.002{ 214.909] 226.565( 219.843) 180,455) 179.485
bl Al sulfito 25.08| 19.852| 157050 16182} 1835 3779| 7178 5394 1863 2301
Blanqueada 16.018[ 104571 5.340| 604! 4541 3773 64| 539 1798 3260
Sin blanqusar 9.330] 9.995] 10365, 10.141] 7394 — [ 65 «
2. CELULOSA QUIMICA
DE PLANTAS ANUALES
a De bagazo 264,999 269.570 276.652( 283,604| 245,965] 227,201| 225.431 268,942| 263,631 259,789
Blanqueada 230,563 243.410) 243.320( 248,725| 220.488! 2201791 226.4311 258.342] 263.691} 259.7H9
Sin blanquesr 34436 26160} 1XW| M7 wamw] .02 - - - -
b) Ouas 46es| ars) 280[ 2170 24x| 234 2412] 2147 24%) 213
3. PASTA MECANICA
DE MADERA 78551) B2.071| 70,076| 80.431( 145850 | 153.229) 129.606| 147,640] 176,900} 172,978]
4. OTAAS CELULOSAS 21,933 10,838f B.846] 18593| 1247 15883 15614) IEEIN 4T 6904
Subtoul ceivlosas 1941 | 951,779 | 942.90601°037.622{1°173.571{1°141,048)1°117,32811'122.061) V'028, 4621 1°021,248]
. FIBRAS SECUNDARIAS  |1°200 331]1'232,68211'330.226{ 1453 222{1°530.424 | 1'577,442{1°712.305 1 767,932} 1 '965.783) 2' 142, 779|
4} Dal color naturst
de 12 pasts 810,509] 807,393} B60.890) 912,580 990,872} 5B4.546{1070.7171°067.937(1'174,002/1:272,101
b) Perddico impreso 1365011 149,148 | 183,707 208.963( 218.367| 232,773] 221.349( 239,743 260.616| 273541
<1 Tareta tabular 6450 40.758; I2630) 37.7| 42.815) 59578 71473 120,719, 95.505( 102,037
d} Blanco 123.954; 141,020 165.003| 185,599, 205.869) 220.838| 251,973 220.145] 326.488| 381.003]
¢} Perdaico sin impresin 36,0011 42081 37.114) 57292 20633} 0.533) 46.214] 60.999| 58780] 74.015
i Grs 52721| s2286| 50,8221 51.049] 54268 49.163] 54573 382997 43,982 45,081
TOTAL 2'143,27212°134.461(2 273,21 212 400,824 {2°706.99512' 718,490} 2'836,633{2 890,003} 2'994., 245 3' 163,025

FUENTE. Datos o ln titrcas

Tabla 3.5
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CONSUMO DE FIBRAS SECUNDARIAS

TONELADAS METRICAS

MILES

1982 1983 1984 1986 1986 1987 1988 1989

1981

ARO

FIBRA SECUNDARIA
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Iv. FIBRAS RECICLADAS COMO MATERIA PRIMA
PARA LA FABRICACION DE PAPEL



CAPITULO 4

4.1 El uso de fibras recicladas come materia prima en la
fabricacibén de papel

Las fibras recicladas estan jugando un papel muy importante en
la fabricacibén de papel por una varicd;d de razones, una de las ra-
zones principales es lo limitado de los recursos maderables a nivel
mundial y la preocupacibén de muchos gobiernos de racionalizar el --
uso de la madera como materia prima en la fabricacién de papel. En
la figura (4.1) se muestra alto porcentaje de utilizacién de Fibras

recicladas en pafses con recursos maderables limitados. (2)

En otras partes del mundo incluyendo paises como Canadf y Esta
dos Unidos la disyuntiva es fabricar papel con calidad y costo man-

teniendo los estandares de calidad con el uso de fibras recicladas.

En México seglin organizaciones ecologistas, se han destrufdo -
mis del 95% de las selvas hGmedas, mis de la mitad de selvas bajas,
més de dos terceras partes de los bpsques mixtos y una significa;i-
va proporcién de sus humedales. As{ de acuerdo con la misma fuente
cada afio en el pais se destruyen entre 500,000 y 750,000 hectfireas
de ecosistemas tropicales-, todo esto no resultarfa de no ser por que
mis de la tercera parte del territorio mexicano es desértico y el -
resto, seghn los grupos ecologistas, ademis de que no se cuida, se
estf decertificando répidamente., Por otra parte la tala inmoderada

se traduce en lluvia fcida y en la muerte biolfgica de lagos en ---



Europa y Norteamérica., Las selvas que quedan en el mundo se estén
reduciendo a un 3,500 metros cuadrados por segundo ademis se pier-
den 26,000 millones de toneladas de suelo productivo y los desier-
tos aumentan seis millones de hectfreas anuales, es decir, 2000 -

metros cuadrados por segundo. (3)

A rafz de una nueva preocupacién ecolégica que vive el mundo
desde hace 10 afios aproximadamente, se ha gestado en paises como -
Estados Unidos y Alemania una cultura con respecto a3 los productos
que normalmente se tiran a la basura. As{ buena parte de los .-
desechos inorgénicos se han convertido en la materia prima en pro-

ductos de papel y de cartén. (2)

En Estados Unidos como una nacién sofisticada de consumidores
se descargan 160 millones de toneladas de basura cada afio, solo 17%
de desperdicio es recuperado y reciclado., Desde que el 41% de es-
te desperdicio sélido es papel o cartén, la industria papelera es-
t4 buscando soluciones viables para la utilizacién de reciclado, -
por cjemplo en México se generan 11,000 toneladas diarias de des--

perdicio.

En Estados Unidos el Gobierno Federal ha implantado incenti--
vos favoreciendo el uso de material reciclado como materia prima -

en diferentes grados y tipos de papel, ya que en este pafs al prin
cipio de 1990 se legislé en muchos estados para papeles y revistas
impresas tener de 25 a 50% de fibra reciclada en el contenido de -

su composicién fibrosa, pero al mismo tiempo los impresores y los
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lectores en general estan demandando una alta calidad en las publi-
caciones y en contraste con el uso de fibras recicladas la composi-
cibn fibrosa esta cambiando a un grado un poco inferior que con el

uso de fibras virgenes, esta es una de las razones principales de -
la resistencia al cambio, para usar fibras recicladas, pero el desa
rrollo tecnolfgico esta cambiando rfpidamente, actualmente se han -
logrado desarrollar procesos productivos con buena calidad con fi--
bras recicladas, por eso es preciso revisar minuciosamente la facti
bilidad de invertir en procesos de destintado y reciclado de papel

ya que se¢ puede obtener una buena calidad con el uso de fibras reci

cladas con los procesos tecnolbgicos actuales,

El reciclado de material es uma seric de pasos los cuales es--
tan interrelacionados {ntimamente, y que se deben considerar en un

disefio de un sistema para obtener un proceso eficiente. (2)

Los pasos de un proceso de reciclado de material a considerar

podemos enumerarlos como sigue:

a) Abastecimiento oportuno de material
b) Desfibrado de material

¢) Eliminacién de contaminantes

d) Destintado

e) Blanqueco

4.1.1 Abastecimiento oportuno de material

Las fAbricas que tienen procesos de destintado reconocen efectiva--
mente la importancia del abastecimiento oportuno de material, es -
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decir, recepcién oportuna, almacenamiento, calidad en el material a
usar, dependiendo del destino del papel a fabricar, ya que se tiene
que definir el tipo de material a usar apropiado a los equipos di--
sefiados, es decir, se debe cuidar la calidad y el grado de material
a aceptar para evitar altos grados de contaminantes en los materia-
les recolectados, esto es un problema muy frecuente en las plantas

de destintado ya que tienen que buscar los proveedores adecuados -
del material que solicitan y que si el material no es bien revisado
por control de calidad puede ocasionar problemas serios en c¢l proce
so, Se debe establecer un programa previo de proveedores para es--
tar seguros de la calidad adquirida del material reciclado es la -

calidad requerida en el proceso.

4,1.2 Desfibrado de material

Tradicionalmente las fébricas de papel cuentan con hidrapul---
pers de baja consistencia de 5 a 8%, pero ahora se han desarrollade
hidrapulpers de mayor consistencia de 12 a 15% y con una mayor efi-
cicencia en el desfibrado, con una mayor eficiencia en el pulpeo. -
La tinta puede ser dispersada eficientemente y probablemente redepo
sitada en la fibra, aunque con pérdida de brillantec en la fibra, -
esto puede ser evitado con un tratamiento posterior de blanqueo, se
han llegado a operar hasta con 20% de comsistencia, y con un alto -
grado de desfibrado. Estos sistemas proveen un exelente remosidn -
de contaminantes pero debido a un alto grado de desfibrado se pier-

de Tesistencia a la tensién por parte de la fibra es por eso que --



debe de ser bien analizado el sistema de pulpeo que se desea ---

instalar.

4.1,3 Eliminacién de contaminantes

i

Uno de los principales problemas a resolver en sistemas de -
reciclado es la eficiente eliminacién de contaminantes como plés-
ticos, estirenos, adhesivos de contacto, hotmelts, etc., estos -
contaminantes deben ser removidos ripidamente del sistema para. --
evitar problemas posteriores, se han hecho progresos en el disefio
de sistemas de limpieza, como centricleaners, cribas vibratorias,
etc., las cuales en combinacién adecuada climinan los contaminan-

tes ligeros y pesados del sistema.

4.1,4 Destintade

La tinta es removida de la fibra por la combinacibn de una -
accién meclnica y quimica en el pulper. En muchas plantas el sis
tema de lavado remueve la tinta en suspensibén con un tamafio de -~
particula de 10 micrones o con un alto contenido de cenizas en la
fibra, en este caso el sistema de lavado ofrecc una alta eficien-
cia. Debido a la evolucibén en impresiones xero-gréficas, impre--
siones laser, etc. los bencficios de la flotacibén deben ser. consi
derados, los papeles impresos con tintas flexogrificas adn causan
problemas en sistemas de flotacibn, es por eso que la mejor alter

nativa en la actualidad es la combinacién de lavado y flotacién.
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Aunque se debe tener especial atencién en la quimica de estos dos
sistemas, ya que el lavado requiere una dispersibén apropiada y la
flotacién un colector apropiado, estos Jos sistemas son diferen--
tes pero afortunadamente se han desarrollado procesos con formula
ciones quimicas balanceando ambas necesidades y se continfian desa
rrollando métodos de lavado y flotacibn para eficientar un comple
to sistema de destintado. Muchos de los desarrollos en flotacibn

incluyen un mejor tamafio de partfcula un control de mezclado mis

cerrado y cecldas més compactas y la areacién mecénica, ha sido --

reemplazada por mecanismos hidrfulicoes.

En cuanto a la dispersién sc¢ ha desarrollado con la combina-
cién de energia términa y mecfnica, rompiendo el residual de tin-
ta, y los contaminantes como los stickics logrando una mejor dis-

persibn de la tinta y eliminacién de los contaminantes. (2)

4.1.4 Blanqueo

Para requerimientos de no muy alto grado de blancura, comun-
mente blanqueo con hidrosulfito de sodio es suficiente, pero cuan
do el grado de blanqueo cs mayor se requiere de perfxido de hidré
geno es cl que comunmente ¢5 utilizada para efectuar un blanqueo
de la fibra destintada, aunque este punto debe de ser bien estu--
diado a fin de hacer una buena decisibén del sistema de blanqueo a
considerar. Tipicamente el blanqueo es necesario para estabilizar
o compensar el efecto de amarillamiento de las pastas mecénicas -

por ¢l peréxido de sodio o sosa caustica utilizado en la  -----
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formulacibén tipica de un destintado y para el aumento de blancura

de pastas quimicas. (2)
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4.2 Destintado de fibras secundarias

4.2.1 Introduccién

La reciente explosién del uso de fibras secundarias en la fa-
bricacién del papel ha sido impulsada por cuestiones econbmicas y
afin por cuestiones legislativas y esto se espera que continfe a un
ritmo creciente con el significativo crecimiento del uso de fibras

destintadascono materia prima en la fabricacién del papel.

En los Estados Unidos el uso de fibras secundarias se ha in--
crementado de 12 millones de toneladas en 1970 a aproxinadamente -
20 millones de toneladas en 1989 (4) y en México el uso de las fi-
bras secundarias, de 1980 a 1989 ha sido de 1,150,097 toncladas a
1,965,783 toneladas respectivamentc lo que representa un 70% de au
mento en ¢l uso de las fibras secundarias (1). Esto representa un
aumento considerable por lo que la industria tendri que eficientar
el uso de fibras secundarias con procesos mis completos y eficien-

tes.

Por lo que respecta al uso de fibras destintadas en papeles -
de escritura, impresién papel tissue y papeles finos esta incremen--
thrdose La mayoria de los productores de fihras destintadas en Es-
tados Unidos estén destinando el uso de las mismas para la fabrica--
cibn de papeles de escritura ¢ impresién, en México 1las plaintas que hoy

utilizan las de fibras destintadas son para la produccién ---
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de papel tissue y papel de escritura e impresién principalmente, -
Aunque se espera un incremento en el uso de fibras destintadas en

papeles tissue.

Los problemas econémicos que actualmente vivimos estan impul-
sando a 1a industria a buscar nuevas alternativas de reduccién de
costos, pese 3 que en los (iltimos afios la industria papelera ha --
perdido parte del mercado interno y que sus fuentes de abasteci---
miento de materias primas siguen mostrando rezago ante la demanda,
la produccién y la capacidad instalada para la fabricacién de pa--
pel siguen creciendo aunque en los Gltimos afios aumenté la capaci-
dad instalada para la produccibén de celulosa, buena parte de la ma
teria prima proviene del mercado exterior segln la Cémara de la --
Industria de la Ceclulosu y el ?apcl, en 1989 el volfimen de importa-
cién de celulosa fue equivalente al 40% de la produccién nacional
y durante los primeros sicte meses de 1990 el volfimen de importa--

cibn de celulosa se mantuvo en el mismo nivel. (1)

Como podemos resolver parte de este problema que enfrenta la

industria papelera?

Como hemos visto la situacién econdmica es uno de los motivos
principales que estin impulsando a la industria al uso de fibras -
secundarias.

El costo de operacién en 1a produccién de fibras destintadas puede ser -

meror que el costo de operacibn cn la produccién de fibras virgenes,por ejemplo
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una eficiente planta de destintado con un barato suministro de ma-
terial reciclado’ puede producir fibras destintadas para papeles fi
nos a un costo de 300 a 400 US dls/tonelada y el costo de opera---
' cién para producir fibra virgen kraft es de 400 a 600 US dls/tonela-
da mientras que el precio en el mercado de la pulpa krnfi puede -~-
ser mayor de 700 US dls/tonelada, haciendo un anflisis de costo pa
ra fibras secundarias destinadas c¢s menor que para fibras virgenes
el costo unitario es el costo de capital dividido por la produc---
ciék‘diaria, en la tabla (4.3) se muestra el tipico costo unitario

y de capital para tres tipos de planta de destintado.

El costo unitario de capital para fibras destintadas para pa-
peles finos es aproximadamente 265,000 US dls/toneladas diarias y
es significativamente menor al costo unitario de 500,000 US dls/tg‘
nelada diaria para fibras virgenes. Si lo vemos desde un punto de
vista de costos de operacién y de capital es claro el porque econ§
micamente se ha incrementado el uso de fibras secundarias destinta

das.

En adicién a la factibilidad econémica, y lo limitado de los
recursos maderables y a problemas ecolégicos el interés de la in--
dustria.y el gobierno para el uso d¢ fibras secundarias destinta--
das se ha incrementado enormemente. En México aQin no se ha llega-
do a una legislacién adecuada para el uso de fibras recicladas pe-
ro se espera que en un futuro el gobierno incentive a los fabrican

tes de papel para el uso de dichas {ibras. (3)



4.3 Procesos de destintado

34.3.1 Funcicnes especificas de un sistema de destintado

Un sistema de destintado no consiste solamente en la disposi-
cibn de unas celdas de flotacibn ya que ain siendo importantes rea

lizan una de las funciones especificas en el sistema.

Un sistema de destintado comprende las funciones especi{ficas

siguientes:

- Desintegracién
- Pre-depuracién
- Eliminacién de tintas
- Depuracién fina
- Despersibn
- Blanqueo
- Circuito de aguas
Su secuencia y la naturaleza de las fibras a reciclar dara el

resultado final del proceso,
Fundamentalmente el destintado consta de dos acciones:

- Desprendimiento de las tintas
- Eliminacién de las mismas

Con ambas operaciones la climinacién de los contaminantes es pri--
mordial ya que estos a veces crean mas dificultades que las propias

tintas.
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El sistema de destintado es un poco complejo y es necesario -

una tecnologia especffica para la obtencién de un resultado bptimo,

4.3.2 Desintegracién

Es en esta primera funcién especifica, en 1a cual se efectfia -
1a desintegraciédn y la operacibén de desprendimientos de las tintas
de las fibras recicladas, en presencia de productos quimicos, gene-
ralmente NaOH. El deprendimiento de las tintas es la clave de su -

posterior eliminacién.

Hay tipos de tintas que ofrecen seria dificultad en su despren
dimiento, tal es el caso de la impresifn offset. La evolucién de -
las técnicas de impresibn offset fueron generalizéndose y ello obli
g6 a una mayor eficacia en la operacién de desprendimiento con reac
cién quimica, a consistencia elevadas del 15 al 18%,

La utilizacién de un pulper a alta consistencia, combinado con
la accibn mecénica interna y los productos quimicos, simplifica 1a
instalacién, aumentando su eficacia en la operacién de desprendi---
miento de las tintas en relacibn a la reaccién quimica en fase estd
tica en la torte y con la mfnima divisién de los contaminantes y -«

alto grado de desfibrado, sin precisar un despastillade posterior,

Ello supone una reduccibn en tiempo, del contacto de los pro--
ductos qufmicos con las fibras, de 1.5 Hrs. a 1.0 Hrs, y una econo-

mia enérgética del 30% en relacién a una desintegracién que exija -
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un despastillado posferior.

La economia en energfa térmica es del 60% y en productos qui-
“micos del-10%, en relacién a una desintegracibén al 6% de consisten

cia.

Los valores fundamentales obtenidos con la utilizacién del -

pulper a alta consistencia, son:

- Alta eficacia en el desprendimiento de tintas, y
- Desfibrado sin apenas divisién de los contaminantes

Adaptando al pulper de alta consistencia, un pulper de vacia-
do equipado con placa perforada y turbina con élabes logarftmicos,
permite el paso de las fibras desfibradas en un tiempo de 5 minu--
tos, reteniendo los contaminantes, que al final del ciclo automati

zado son desalojados al exterior, una vez lavados.

4.3.3 Pre-depuracién

Situada entre la desintegracién y la flotacién representa la

depuracibn, destinada a eliminar los contaminantes de mayor tamafio

y peso.

- Depuradores centrifugos tipo vortex, en la eliminacibén de con-

taminantes pesados, arenas, grapas, etc.
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- Depuradores centrifugos equipados con tamix perforado en la --
eliminacién de contaminantes pl4sticos, evitando el riesgo de

su divisién en el sistema.

La depuracién es realizada a consistencia entre el 3.5 a 4,0%
Es en esta etapa donde se eliminan contaminantes plisticos de pe--

quefia superficie, "hot-melts", adhesivos, "stickies", etc.

Para una eficacia en la depuracién, es esencial que los conta

minantes no secan divididos en la desintegracién.
Los rechazos de los depuradores centrifugos de tamiz perfora-
do, son tratados en un equipo auxiliar y sus contaminantes lavadosY

desalojados al exterior en un ciclo automatizado.

4.3.,4 Eliminacibn de tintas

Desprendidas las tintas de las fibras, hay dos métodos comoci

dos en su eliminacién: la flotacién y el lavado.

Flotacién

El método de flotacibn, utiliza las diferencias f§sicas (densji
dad) y fisico-quimicas superficiales (tensifn interfacial), para sg

parar las tintas de las fibras.
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El principio de flotacibén consiste en provocar, en el seno -
de las fibras, la aparicién de una espuma abundante, que reccoge -

la tinta y la arrastra a la superficie del 1{quido.

La formacibén de espumas es obtenida introduciendo jabén (o -

productos anflogos) en las fibras y aireéndolas.

Las espumas son retiradas de la suspensién fibrosa en la su-
perficie. Repitiendo la operacién sucesivamente, con celdas de -

flotacibén en serie, se obtiene una alta eliminacibn de tintas.

Las celdas de flotacibn van equipadas con inyectores tipo --
venturi, por donde la elevada velocidad de 1la suspensibn fibrosa,
incide en una aspiracibén de aire atmosférico. Estas celdas pue--
den ser de simple o doble aireacién.

\

Simple aireacibén, cuando séle hay una alimentacibn de la sus

pensién fibrosa, a través de los inyectores a la celda de flota--

cién.

Si de la celda de flotacibn, la suspensibén fibrosa es capta-
da por una bomba centrifuga y vuelta a reinyectar a través de nue
vos inyectores, constituye la doble aireacién, permitiendo obte--

ner una mayor blancura de las fibras.

La ganancia de blancura, es funcién de la ganancia de la --

blancura potencia, que es la diferencia entre la blancura inicial
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de las fibras recicladas y la blancura de las fibras hiperflotadas
(que es 1a asintota que puede obtenerse con un gran nGmero de cel-

das).

Segln la exigencia de blancura a obtener, se sitfian: a) 2 cel
das de flotacibn a simple aireacién. Diferencia potencial de blan-
cura aproximadamente 5 puntos; b) celdas de flotacién a doble ai--
reacibn. Diferencia potencial de blancura aproximadamente 2 a 3 -

puntos.

Las caracteristicas de 1las celdas de flotacibn comunmente usa

das son:

- pPérdidas de fibra infericres al 2.0% no siendo preciso tratar

las espumas primarias.

- Superficie reducida de implantacién 0.55 nts.? (ton/dfa).

- Consumo especifico de energfa de 30 a 35 KwH., En celdas - de
simple aireacién (inclufdas bombas centr{fugas y aspirantes --

para las espumas).

- Consumo nulo de agua.

- Funcionamiento desde 1.2 al 2.0% de dilucién, lo que reduce --

los medios de espesado posterior.
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- Sisteme de-aireacién simple y eficaz, sin compresor ni pared -
porosa; asegurando una correcta mezcla de fibras y burbujas de

aire.

Las espumas retiradas de la flotacién contienen de una forma
general un 50% de cenizas, y el otro 50% compuesto per un alto par
centaje de finos, tintas, contaminantes ligeros al tipo 'stickies"

y fibras.

De una forma prictica las pérdidas en la celda de flotacién -
estin relacionadas con el porcentaje de cenizas en las fibras a la

entrada de la primera celda.

Lavado

El método de lavado est4 basado principalmente en las diferen-
cias geométricas. Las fibras con longitudes aproximadamente de -
1.0 mm., en tanto que las particulas de cargas y tintas son 30 ve-

ces menores en longitud.

Factores de dilucién, son utilizados para determinar la efi--

cacia tebrica de las unidades de lavado a contracorriente.

Las aguas desgotadas del lavado contiecnen tintas, cargas y fi
nos. El elevado volumen de agua manejado en este método, eleva -
los costos en su clarificacién y eliminacién de los sélidos en sus

pensifn, antes de ser reciclada.
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FLOTACICON LAVADO

Consumo de agua 10-15 mS/BDT 50 a 110 mS/BDT
Rendimiento sistema 80-95% 70-80%

Consumo especifico sistema 250-300 KW/BDT Ligeramente mis alto
Eliminacién cargas BAJO ALTO

La tendencia actual es de compaginar la flotacibn y el lavado,
ya que este (1ltimo método permite eliminar con mayor efectividad --
las tintas menores a § micras y las cenizas, El sistema de destin-
tado por flotacién es el mis extendido en Europa, dada la severidad

de sus leyes de control de contaminacién,

Eliminacién de Cargas Minerales

Para su mayor eliminacién, en funcién de su porcentaje, se --

emplean diversos medios:

- Espesadores del tipo forma redonda, que no filtran sobre capa -

espesa, como es el caso de los filtros bajo vacio.

- Espesadores de tamiz ranurado, inclinado.

- Espesadores de tornillo sinfin, inclinado.

Las aguas desgotadas por estos medios, son tratas para la eli-
minacién de cargas, antes de proceder a su recirculacién en el sis-

tema.

Altos porcentajes de cargas pueden ser eliminados por el lavado
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a glta velocidad, simple tela, que opera con buenos resultados en -
el lavado de las fibras y en la retencién de los contaminantes tipo

"stickies".
4.3.5 Depuracifn fina

Depuracién fina

La implantacién de una depuracién fina estf relacionada con -
la calidad de las fibras y las exigencias del papel a fabricar. La
combinacién de hidrociclones para partfculas pesadas e hidrociclo-
nes para partfculas ligeras y depuradores bajo presién con tamfz -
ranurado de 0.2 a 0.25 mm., son los medios mis adecuados para la -

eliminacibn de adhesivos y "stickies".

Hidrociclones

Es conocida la accibén del hidrociclén de partfculas pesadas -
en que éstas son recogidas por el vortex central, decantfndose en

su parte inferior.

Si a un hidrociclén de partfculas pesadas se introduce un tu-
bo central, es posible proceder a la scparacién de rechazos lige--

TOS.

Hidrociclones de Partfculas Ligeras

Comprenden 3 6§ 4 fases escalonadas y su mixima eficacia es a ---
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diluciones de 0.6 a 0.7%, aunque las elevadas recirculaciones ---

obligan, en la préctica, a una menor dilucién.

Los hidrociclones utilizados hasta hace poco tiempo, tenfan
pérdidas de presibén elevadas (14 a 28 bar) Yy un alto porcentaje -

de rechazos, no siendo raro encontrar valores del 40 al 50%.

El desarrollo de nuevos hidrociclones, estaticos y rotativos
han aumentado sus posibilidades de utilizacién. En los nuevos -
hidrociclones estiticos de pequefio caudal, son posibles bajas pér
didas de presibén (0.8 a 1.5 bar) y baja relacién de rechazo (5 a

16%), para una mayor selectividad.

Los hidrociclones rotativos (GIRO CLEAN) consisten en un --
cuerpo cilindrico rotativo, en el interior del cual se realiza --
un escape del tipo vortex, equivalente a los hidrociclones conven
cionales, con el objetivo de aumentar la intensidad y la duracién
de la separacibn densométrica de las particulas (fuerza centrifu-
ga y tiemo de permanencia) conservando una estructura de escape -~
"cizallada" (turbulencia y desfloculacién) particularmente adapta

das a las suspensiones fibrosas.
La diferencia con los hidrociclones de particulas ligeras son:

- Eficacia de depuracién en un solo paso.
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- Porcentaje de rechazos inferior al 0.3% sin tratamiento secun-

darie.
- Consumo de energfa reducida de 20 a 30 KwH/BDT.

Depuradores con Tamix

Trabajan bajo presién (1.5 a 2.0 bar) y se sitfian en varias -

fases.

De una forma general, las dimensiones de las ranuras no permi
ten prever la calidad de los aceptados ya que esa dimensibn estf -
relacionada con otros parimetros como son: tipo rotor, velocidad,
separacién rotor/tamiz, tipo de tamiz ranurado y velocidad de paso

a través de la superficie abierta.

Es importante sefialar que la flotacidén constituye una depura-
cibn de contaminantes ligeros, ya que upa parte de £stos son sus--
ceptibles de ser arrastrados por las espumas en las celdas y eva--

cuadas con éstas.

4.3.,6 - Dispersibn

Si los aprovisionamientos son de naturaleza variada y dificil
mente controlable, o si se desea una gran seguridad en la obten---
cibn de unas fibras limpias, es frecuente que sea necesario un tra
tamiento complementario como es la dispersién, a consistencia del

30%, de los contaminantes residuales en las fibras.
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La gran diversidad de tipos de tintas y de impresién utili-
zadas, as§ como contaminantes del tipo graso, como parafinas, --

ceras, etc., crea el riesgo de una aparicién residual.

La temperatura de trabajo en el dispersor estd relacionada
con la naturaleza de los contaminantes, oscilando esta temperatu
ra entre 40 y 90°C, teniendo en cuenta que sin incorporacién de
vapor, la temperatura se eleva 40 a 35°C, debido a la alta fric-

cibn entre fibras,

El consumo espec{fico de energfa eléctrica oscila entre 70 ¥y
110 KwH/BDT, dependiendo del tipo de contaminantes y de las exi--

gencias finales de las fibras.

4.3.7 Blanqueo

Blangueo

El blanqueo de las fibras destintadas consiste en blanquear,
sus constituyentes que, en su mayoria son una mezcla de celulosa
quimica blanqueada y de mechnica. E1 blanqueo trata esencialmen-

te de blanquear la mecénica.

Los agentes de blanqueo utilizados son dos: Peréxido de hi-

drbgeno e hidrosulfito.

Los pnrﬁmetros que se utilizan para ¢l blanqueo con peréxido

son:
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- Consistencia elevada; temperatura, ph, y tiempo de retencién.

En el sistema de destintado, esos parfimetros son rcunidos si-

multaneamente en el pulper, ya que en &1 se dispone de:
- Consistencia del 15 al 18%

- Temperatura de 40 a 60°C

- Un ph alcalino entre 9.5 y 11.0

Un tiempo de retencién de 1 hora (puler + tinta). Una fuerte

agitacién por medio de la turbina helicoidal.

La incorporacién, directamente en el pulper, de la totalidad
de reactivos es la mfs extendida en Europa. La incorporacién del
perbxido de hidrégeno, compensa la pérdida de blancura, debido a -

la accibn de la sosa caistica sobre la pasta mecénica.

El desarrollo de la desintegracién a alta consistencia ha per

mitido obtener un alto rendimiento en la accién de blanqueo.

Una formulacién tipica de productos quimicos en el pulper es:

- Silicato sédico 0.2 a 2.0%
- Sosa clustica 100% 1.0 a 1.5%
- Perfxido de hidrfgeno 100% 0.8 a 1,2%
- Jabbn 0.7 a 1.5%
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En el sistema de destintado se puede agregar una torre a con-
sistencias préximas al 1-%. Se trata de una torre de almacenamien
to y no de una torre de blanqueo, permitiendo habilitarla para di-

cho £fn, si las exigencias lo demandaran por:

- Las materias primas que van a ser modificadas.
- Mayores exigencias de blancura.

- Modificacibn de las condiciones operativas.

El otro agente de blanqueo utilizado es el hidrosulfito de so
dio. Su ventaja puede ser econbmica y de no precisar consisten---
cias elevadas, podr{a realizarse el tratamiento al 5% de consisten
cia. Su inconveniente es 1a inestabilidad de los resultados obte-

nidos, ya que es de temer una reversién de tinta,

Un tercer agente quimico empleado es el hipoclorito de sodio,
mas en el caso de las fibras destintadas no se trata de un agente
de blanqueo. Este producto quimico amarillenta la pastd mechnica yde
be ser utilizado, mas que con una materia prima con un alto porcenta-

je de celulosa blanqueada.

El hipoclorito es empleado, no tanto para blanquear sino para
decolorar las fibras tefiidas en masa. Su incorporaciém en torre
precisa, generalmente, de un lavado posterior de las fibras, lo -
que no es el caso cuando se utiliza peréxido de hidrégeno o hidrg

sulfito.
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4.3.8 Circuito de Aguas

Circuito de Aguas

El circuito de aguas es variable seglin los detalles del siste

ma y netamente del método de espesado.

De una forma general, las espumas de flotacién son tratadas -
con independencia de las aguas desgotadas de los espesadores, las
cuales pueden ser clarificadas para eliminar las materias orglni--

cas, para su reciclado al sistema,

El tratamiento de las espumas de flotacién se realiza bien --
por decantadora centrffuga, o por prensa de tela, obteniendo se---
quedades con los lodos espesados del orden del 30 al 40%, que son

transportados al exterior.

Las aguas de desgote de una decantadora centrffuga contienen
aproximadamente, 100 mg./lt de materias secas (si se afiaden flocu-
tantes a las espumas 0.5%) y son enviadas al sistema de tratamien-

to general de la planta.

El volumen y la composicifén de las espumas es variable segln
la cantidad de tintas y cargas en las fibras. En las celdas de -
flotacibn se obtienen aproximadamente, estos valores de las espu-

mas:
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- 4% en el volfimen del caudal de las fibras tratadas.

- Consistencias de 1.5 veces la consistencia de suspensién fibro-

sa en las celdas de flotacién.

- Composicibn de las espumas: 50% cargas minerales 50% fibras y -

cargas orghnicas.

- . Un circuito cerrado alcalino, en el que las aguas desgotadas --
del ‘espesador posterior a la flotacién son recicladas al siste-

ma.

- Un circuito cerrado 4cido, en el que las aguas desgotadas en el
lavado final son clarificadas antes de su recirculacién al sis-
tema y es en donde se adicionan las aguas fcidas retornadas de

méquina.

Estos circuitos de agua tienen como misién impedir el avance -
hacia adelante del agua que contiene materias disueltas y coloida--

les.
Con la adopcién de estos circuitos de aguas, las operaciones -
de: - Depuracibén, - Acidulacién de las fibras, y - Lavado de las ma

terias nocivas, se realizan en el circuito cerrado fcido.

En el ciruito de aguas, el efecto de poner las fibras destinta

das alcalinas en contacto con las aguas icidas retornadas de e-en
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méquina, es causa de numerosos efectos fisico-quimicos, siendo el
mis importante la precipitacién y aglomeracibén de partfculas di--
sueltas y en suspensién, que causan problemas en las telas y fiel

tros de la miquina de fabricacibn.

Cuando esto pueda ocurrir por la elevada presencia de adhesi

vos y "stickies™ se establecen dos circuitos de agua cerrados. (5)
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4.4 Factores a tomar en consideracién de un sistema de
destintado

El objetivo principal de haber destintado la fibra es el remo
ver la tinta a manera de obtener una pulpa con la blancura y lim-
pieza mixima y con el mayor rendimiento posible, pero hay que te--
ner en consideracién algunos parémetros para eficientizar el siste
ma y especificar el sistema adecuado a las exigencias requeridas -

del proceso. (6)

Blancura

Cada pasta tiene una blancura méxima caracter{stica que puede
ser alcanzada por el solo procedimiento de destintado, tipicamente

las blancuras oscilan entre:

Papel periédico: 55 - 58 °GE
Papel peribdico/revista: 56 - 62 °GE
Ledger: 74 - 78 °GE-

Si se quiere blancuras superiores a las cifras anteriores se
tiene que pensar en una ctapa de blanqueo especifica para la pasta
y para el aumento de blancura descada.

Rendimiento

La blancura no es el unico parfmetro importante, el rendimien
) n

to es tanto o mis importante, ya que ¢l proceso de destintado ---
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involucra la eliminacién de contaminantes de todos tipos y por lo
tanto, la pérdida de fibra celulosica buena, es por eso que el --

rendimiento del proceso es fundamental.

Podemos definir varios tipos de rendimientos:
Rendimiento total: Solidos a la salida/solidos a la entrada
Rendimiento en fibra: Fibra a 1a salida / fibra a la entrada

Rendimiento en cenizas: Cenizas a la salida/cenizas a la entrada

Eliminacién de tinta

La blancura siempre ser? el principal parfmetro de control -
de calidad y por ser mucho mis fécil y répido de medir que por --
ejemplo la eliminacién de la tinta, siempre se utiliza como base
para el establecimiento de garantfa de funcionamiento sin embargo
la blancura tiene ciertas limitaciones en términos de evaluacibn

del proceso y por lo tanto su uso esta limitado.

Desde el punto de vista de "Diagnéstico" el porcentaje de --

eliminacibén de tinta tiene mucho més significado.
Como una generalidad podemos relacionar el grado de elimina-

cibn de tinta a la blancura obtenida en 1la fibra destintada, por

cjemplo:
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Eliminacién

Proceso utilizado de tinta Blancura
Papel periédico - Proceso de lavado 508 S1  °GE
peri6dico/revista - Proceso combinado 80% 60 °GE
papel periédico - Proceso de flotacién  85% 62 °GE

Esto nos da una idea de como podemos combinar los procesos de
destintado para obtener lo que se requiere segfin las condiciones -
del proceso que se haya decidido establecer. Para esto es preciso

conocer que tipo de tinta tenemos en el proceso.

La tinta es una substancia qufmica que produce un color deter
minado el cual se aplica a una hoja de papel para poder formar una
imagen por contraste, de fijarse a las fibras del papel y lo que -

¢s muy importante permanecer inalterada durante la vida de 1a hoja.

Tradicionalmente las tintas consisten de un pigmento colorea-
do que provee el contraste y un vehfculo que fluidice el pigmento
durante su aplicacién., Algunas tintas modernas estan compuestas -
de microperlas que son fijadas en el papel por fusifn durante el -
proceso de fijado a la tinta, ¢l pigmento no sufre ninguna altera-
cién, sin embargo el vehfculo puede o no sufrir cambios fisicos o
quimicos durante este proceso, en algunos casos el vehfculo se ab-
sorbe en las fibras sin sufrir cambios, en otros casos, puede eva-
porizarse, oxidarse o solidificarse por calor, podemos hacer una -

clasificacién de las tintas como sigue:
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a)

b)

c)

d)

El vehficulo permanece 1l{quido
El vehiculo se absorbe en la hoja

- Papel peribdico, pamfletos y algunas revistas

El vehiculo solidifica y permancce en la superficie de la hoja

- Revistas de buena calidad, ledgers, libros

Impresién en superficies recubiertas .

Formacibn de notas (particulas del recubrimiento cubiertas con
tinta)

- Revistas recubiertas, cartoncillo recubierto

Tintas sin vehiculo

Fotocopias, impresoras laser
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i TIPOS DE TINTAS

I.- El vehiculo permanecé liquido y
- se absorve en la hoja de papel.

Papel periddico
Pamfletos

Revistas baratas

_/&7 k@ﬂ_ durante la impresion
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TIPOS DE TINTAS

I1.- El .vehiculo solidifica y permanece
en la superficie de la hoja.

Revistas finas
Ledgers
Libros

duranie la irnpresidn

impreso

disperso
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TIPOS DE TINTAS .

HI- Irmnpresicn sobre superficies recubiertas.
Formacidn de rnolas coloreadas.
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Revistias recubiertas
Cartoncillo recubierto

durante la immpresicn

irnpreso

disperso
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_ TIPOS DI TINTAS
IV.- Tintas sin vehiculo.

TFolocopias

durantie la impresion
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Eliminacién de cenizas

Al analizar un proceso de destintado hay que determinar per-

fectamente si la eliminacién de las cenizas es deseable o no.

Si lo es, entonces un proceso directo de flotacifén puede ser

utilizado o un proceso combinado con una sola etapa de lavado.

Si la eliminacién de las cenizas es descable, entonces hay -
que tomar provisién para tener las suficientes etapas de lavado -,

para lograr el porcentaje de cenizas deseado.

Etapa de blanqueo

T{picamente el blanqueo es necesario en el destintado para:

Estabilizar o compensar ¢l efecto de amarillamiento de las -
pastas mecénicas por la sosa caustica, esto occurre en el papel --

peribdico, sc agrega perbxido de hidrégeno en el pulper.

Para el aumento de blancura de pastas mecfnicas (periédico)
se utiliza perbxido de hidrégeno, si el aumento de blancura busca
do es inferior a 3 puntos entonces se puede agregar en el pulper,
para mayores incrementos se¢ requiere de una etapa especifica de -

blanqueo.

Para el aumento de blancura de pastas quimicas (ledger) se --

utiliza hipoclorito 6 hidrosufito, igualmente si solo se busca --
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aumentar unos cuantos puntos, entonces se podri agregar en el --

pulper.

Ejemplo de lo anterior en sistemas de destintado por flotacién:

Aumento poten- Blancura
Material Reactivo Agregado en cial de blancura final
Peri6dico 0.3% }502 Pulper Estabilizacibn 53-56 °GE
0.5% HZOZ Pulper 1-3 puntos 55-58 °GE
0.5% HZOZ Torre 2-5 puntos 56-59 °GE
Peribdico/ 0.3% i&O Puiper Estabilizacién 55-5+ °GE
Revista 2
0.5% HZC& Pulper 1-3 puntos 56-60 °GE
0.5% H207 Torre 3-6 puntos 57-52 °GE
Ledger 0.5% H.S. Pulper 1-2 puntos 75-76 °GE
0.5% H.C. Pulper 2-4 puntos 75-78 °GE
1.0% H.C. Torre 4-6 puntos 78-33 °GE

Eliminacién de contaminantes

La tinta es solamente uno de los contaminantes que debe ser -
eliminado en el proceso de destintado, y todo sistema de destinta-
do deberi contar con m6dulos‘especificos para eliminar los conta--
minantes tipicos: arena’, grapas, piedras, plésticos, motas, para-
finas, gomas, "stickies", '"hot-melts'", cenizas, etc., ya que un --
sistema de destintado es un sistema de tratamiento de fibra secun-
daria que normalmente viene contaminada con todo tipo de impure--

zas.
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Manejo de los rechazos

Un sistema tipico tiene dos corrientes de rechazos:

Rechazos pesados de los médulos de pulpeo, limpieza centr{fuga
de alta consistencia y cribado grueso, que normalmente se co--
lectan en tolvas que permiten al agua escurrir. Se transpor--

tan a granel o prensados a la zona designada para relleno.

Rechazo ligero a baja consistencia de los médulos decribado fi
no, flotacién, limpieza centr{fuga de baja consistencia de pesa-
dos, limpieza centrifuga de baja consistencia de ligeros y cla
rificacién. Es necesario eliminar el contenido de agua de los
rechazos en una prensa de doble tela o en una centrffuga. Los
sblidos se envian a la zona de relleno y el agua al clarifica-
dor o fuera del sistema de destintado si no hubiera clarifica-

dor,

Consumo_de agua

Existen 3 factores importantes que afectan el consumo de agua:

a)y

b)

La consistencia de salida de la pasta destintada., Mientras mis

alta sea, menor agua se consumirf.
El agua fresca utilizada en sellos, valvulas, etc. Este valor

es realmente independiente de 1a produccién y depende de la --

cantidad de bombas, cribas etc.
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c)

Las

Uso del agua clara del recuperador de la miquina de papel. En

algunos casos es posible su uso dependiendo de su PH y de los

productos quimicos que contenga.

pérdidas de fibra

pérdidas de fibra ocurren en los siguientes puntos:

Médulo de pulpeo: debe de ser prfcticamente cero
Médulo de cibrado: debe de ser pricticamente cero

Limpiadores centrifugos
De baja consistencia para:

Pesados 1% de pérdida total de sélidos de los cuales
40% es fibra celulosica y el 60% son inorgé-
nicos. Por lo tanto la pérdida de fibra celu

16sica es de 0.4%.

Limpiadores centrifugos de

baja consistencia para:

Ligeros La mayorfa de los s6lidos eliminados son fi-

) bra celulésica. Lo demés son plésticos "sti-

ckies", "hofmelts" etc. La pérdida de fibra
celulésica es 0.3-0.5%.

Celédas de flota- 1% de pérdida total de sélidos por paso, de

cibn . '

los cuales el 50% es fibra celulfsica y el

resto son inorghnicos en un sistema tipico -
de 4 pasos., La pérdida de fibra es del 2%.
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En un sistema correctamente disefiado hoy en dfa, las pérdidas de
fibra celulbsica teoricas no deben exceder al 3% para sistemas --
involucrando los anteriores médulos. En realidad se encuentran va

lores entre el 3 y el 5%,

- Lavadoras Este mbdulo se utiliza para la eliminacién -
de tintas o cenizas, involucra pérdidas de -
s6lidos mucho mayores, parte de los cuales -
son materia orgénica, la mayoria de esta ma-
teria orgén}ca son finos, se pudiera genera-
lizar diciendo que 40% son orgénicos y 60% -

inorglnicos.
Un sistema que involucre, ademis de los médulos anteriores, a un
mbédulo de lavade tendri alrededor de 8 a 10% de pérdidas de fibra

celulosica. (6)

Clasificacibén del papel reciclado

Los grados del papel reciclado son definidos en la circular
PS-83 paper stock standars, and practices, publicado por The pa--
per stock Institute of America. E1l papel reciclado se ha catego-

rizado como sigue:

a) Sustitutos de pulpa

b) Grades de destintado
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¢} Periédico
d) Papel mezclado revista/periédico

e) Corrugado

Estos papeles reciclados en cada categoria son procesados di-
ferentes y usados en productos especificos, ver 1a siguiente tabla.
Es por eso que al definir un sistema de destintado es preciso se--

leccionar el grado de papel reciclado que se utilizarf en el sis--

tema. (6)
Categoria papel reciclado Proceso Producto_terminado
Sustitutos de pulpa Pulpeo Pepel fino Tissue
Destintado Destintado Tissue
Peribdico Destintado Tissue
Papel mixto Destintado Tissue, escritura e
impresién
Corrugado Pulpeo, tra- Corrudado
. tamiento de  Liner
mermas Kraft
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PRODUCTOS QUIMICOS
Formulacién Tipica en Fulper
Silicato $OAILO . .ovuiviirreriaanriieiatritiociatninanies 08a20%

Sosa chustica 100% ... 1.0815°%

Perdxido de hidrégeno100% .......... IRTTTRRIes ersee. 0821.2%
JabOD e ey ressreas Veereseaae 0.7215%
BH oottt et eas .. 952110
Temperatura ... 40 a 60.0°C
Formulacién Tipica en Torre Blanqueo

Peroxido da hidrégeno T00% ....veoieiivaniieieeiinnn, 10220%
Sos5a cAusticd 100% ... .oiviiiiiiiiiiiiaiiiiiaaniana, 09a1.7%
Silicato $8dico 429 BC .....iiiiiiiiitiianiieiiianas w 3.0240%
Estabilizante .......... B P 0.3%
PHMICIAl ... L FEETYer v 10568110
CORSISTENEIS -+ 0\ st cinnieinieneenseanans seesaenn 15.0 a 25.0%
TEMPEIBIIA o ovntntaeireannetrtivancaaracasinainirns 60.0 8 60.0°C
DUfACiBR .ot iiie st 2 » 3 Horas

Tratamiento Espumas

SOM, ..

Floculante .....coooivvvnineienes IETTTRTR TR PPRN seeens 05%

Nota: Porcentajes en relacion al peso,



DESTINTADO POR FLOTACION
Consumo de Agua {aprox.) m3/BDT

SISTEMA DE DESTINTADO POR FLOTACION
CELULAS DOBLE AEREACION

Sin lsvado + Eliminacién Cenizas 10215

A adadir: .

Con lavado + Eliminacion Cenizas 15225
Consumo Vapor (aprox.) Kg. VAPOR/BDT

SISTEMA DESTINTADO POR FLOTACION

CELULAS DOBLE
Blogueo

Sin{ Dispersion 270
Lavado + Eliminacion Cenizas

A aiiadir;
Con lavado + Eliminacidn Cenizas 170 |
— Por Blangueo 150
— Par Dispersién 150 s 200
— No son sumados en el caso de dispersidn y
blanqueo
Consumo Energla {aprox.} Kg.H/BDT
S!STEMA DE DESTINTADO POR FLOTACION
CELULAS DOBLE AEREACION o {
s,
‘s .
Blanqueo
Sind Dispersion . 2502310

Lavado + Eliminacién Cenizas

A afadir:

Con Lavado ¢ Eliminacion Cenizas 135 8165
Por Blanqueo '25»30
Por Dispersion’ 702110
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DIAGRAMA TIPICO DE DESTINTADO

PULTEO

CRIBADO

LIMPIEZA
CENTRIFUGA
DE _LIGEROS

LIMPILZA

CENTRIFUGA
DE_PESADOS

TLOTACTON

CLARIF

tcacron Je| Lavaro |

3 44

| PRENSADO 'l—




Tratamiento tintas

Pre-depuracion L_Lm

Depuracion fina

Dosintegracion

Espesador

2 v

|
Mezclador ”m
B

Dispersién

$*% Torre de
glanqueo

1

Tratamiento de agus

SISTEMA DESTINTADO CON BLANQUEO COMPLEMENTARIO
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Typical operating costs o produce secondary liber,

Newsprint
Fine paper

$l/ton
140 10 170
271516375
300 to 400

TABLA 4.2

:Typicsl capital casts (200-1pd system—in million

gollars).
Fine'
. Newsprint Yiesue paper
Major equipment 8 7 1
Tota! direct costs 30 28 41
Total capital costs 39 3% 53
costs
($/caily 10n) 195,000 180,000 265.000
TABLA 4.3
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4.5 Anilisis comparativo para la fabr1cac16n de papel
utilizando fibras destintadas

En estimaciones hechas por la Tappi (Technical Association --
Pulp and Paper Industry) calcula que cerca de 75 millones de tone-
ladas de fibra reciclada fueron consumidas por la industria del pa
pel en el mundo en 1989, 1o que representa un 33% de las necesida-
des totales de fibra celulosica para la produccién de papel, por -
ejemplo en Norte América y Europa del Este cada una consume cerca
de 20 millones de toneladas de fibra reciclada, seguido por Japén
con un consumo de 12,5 millones de toneladas, estas tres Regiones
consumen aproximadamente el 70% del total de uso de fibras recicla
das. En México el porciento de utilizacién de fibras recicladas -
para la fabricacién de papel es cerca del 65%, es un alto porcenta
je pero aﬁn no se ha logrado optimizar su uso ya que se ha visto -
pérdida de calidad conforme se aumenta el uso de fibras recicladas
en las formulaciones fibrosas de produccién de Tissue, papel de --
escritura e impresién, papeles especiales, ante esto es por eso -
que algunos fabricantes de papel estan proyectando hacer inversio-

nes en equipo de proceso para instalar plantas destintadoras.

Durante el perfodo de 1970 a 1989 1la demanda mundial por las
fibras recicladas crecié dos veces mis de la demanda de fibra ce--
lulbsica virgen en el mismo perfodo (figura 4,4). Es decir, para -
fibras recicladas el aumento en su uso fue de un 5% por afio, mien-
tras que para el uso de fibras celulésicas virgenes solo fue de un

2.5% pof afio, Tappi calcula que el porciento de utilizacién mundial
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de fibras recicladas se incrementard de 33% en 1989 a 41% en el -~

afte’ 2000 (7).

Dependiendo de 1a regién de explotacién de fibras virgenes, es -
como ha variado el consumo y porciento de utilizacibén de fibras re
cicladas, por ejemplo en Canad4 y Estados Unidos pafses con altos
recursos maderables el crecimiento en el uso de fibras recicladas
ha sido sélo 3.4% cada afio mientras que en Europa se ha incrementa
do en 5.8% el uso, debido a lo escaso de sus recursos maderables,
México mo se encuentra alejado de esta situacién, es decir, cada ~
afic el porcentaje de wtilizacibén de fibras recicladas aumenta =~~~
aproximadamente 2% por afic esto claramente muestra que Sé encuen--
tra un potencial creciente del uso de fibras recicladas en los -~

préximos aftos.

La industria del empaque, particularmente los productores de -~
bolsas para empaque, han sido los principales consumidores de fibras
recicladas, aunque se est8 incrementande fuertemente el porcentaje
del uso en papeles de escritura e impresién y papeles tissue. Esto
remarca una importancia considerable para eficientar su uso ya que
antiguamente México con sus fronteras cerradas al comercio exterior
sufrfa de insuficiencia en la produccién, as{ como problemas de ~-
calidad puesto que los productores de papel tenian el mercado cau-
tivo, sin competencia del exterior y una poblacién acostumbrada a
un mercado de precios el productor de papel con precios bajos sin
importar los estandares de calidad era el que tenfa mayor partici-

pacibn de mercado, shora 1as cosas han cambiado; es por eso que -~
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los productores de papel estan muy interesados en invertir para -
aumentar su capacidad instalada, reducir costos con el uso de fi-
bras recicladas eficientando su uso con procesos de destintado, -
para enfrentar la fuerte competencia interna y externa que se ten

dr4 en los préximos afios.

El crecimiento en la importancia de las fibras destintadas -
es uno de los principales motivos por el cual el uso de material
reciclado se encuentra en auge, ya que se ha calculado que del to
tal mundial de fibras recicladas, el 24% son fibras destintadas,
aproximadamente 18 millones de toneladas anuales, de éstas la mi-
tad se destina a papeles de escritura e impresifén y el resto a --

tissue y papeles especiales.

Tappi calcula que en el afio 2000 se incrementar$ el uso de -
fibras destintadas en un 34% del total mundial de uso de fibras -
recicladas, pero dependiendo de la regibén geogréfica y disponibi-
lidad de fibras virgenes es como se incrementari el uso de fibras

destintadas.

Un factor sumamente importante es la eficiente recoleccién -
de papel de desperdicio que deberi ser bien estructurado y efi---
cientado en un futuro, porque conforme el material de desperdicio
recolectado cumpla con sus normas de calidad establecidas para ca
da uso que se le de, dependiendo del papel a fabricar, se incre--

mentarin tiempos de recoleccibén tiempos de entrega; limpieza en -
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el material, etc., y se disminuirin los rechazos, que tanto cuestan

al productor as{ como al distribuidor de las fibras recolectadas.

Un incremento considerable en la recoleccibén de papel de des-
perdicio se espera en casi todas las partes del mundo (tabla 4.5).
Como se puede observar, en Norte América y particularmente en Esta
dos Unidos el incremento en recoleccién de papel de desperdicio se

incrementarf del 30.2% en 1988 a mis del 44% en el afio 2000, (7)

En México las posibilidades de recolecciédn de fibra secunda--
ria serd de 45.4% en 1989 a 50% en el afio 2000, pero adln existiré
un alto porcentaje de importacibn de fibra secundaria o papel de -
desperdicio pero, en 1a medida en que se estructuren procedimien--
tos adecuados por parte del Gobierno para la recoleccibén y utiliza
cibn de fibras secundarias se podrf disminuir el nivel de importa-
ciones y cubrir las necesidades de los fabricantes de papel con --

nuestro propio material recolectado. (1)

La tabla (4.6) nos muestra el porcentaje esperado de utiliza-
cibn de fibra secundaria. Pafises donde el porcentaje de recolec--
cibn excede al porcentaje de utilizaciébn son pafses exportadores -
de fibra secundaria y as{ mismo aquellos paises donde.el porcenta-
je de utilizacién de fibra secundaria es mayor que el porcentaje -
de recoleccifn son netamente importadores, podemos poner por ejem-
plo Japfn con un porcentaje de recoleccibn de fibra secundaria en

un 48% mientras que su porcentaje de utilizacifn es 51%, tiene que
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importar fibra de Norte América, principalmente de Estados Unidos
que son los principales exportadores de fibra secundaria en el -~
mundo, con un monto en las exportaciones de 4.6 millones de tone-
ladas en 1989 y se espera que se incremente a 10.8 millones de to
neladas para el afio 1000, en México el consumo de fibra secunda--
ria ha sido de 55.9% en 1989 a 65.7% en 1989 del total de consumo
de materias primas fibrosas para la produccién de papel, sin -~
embargo, el {ndice de recoleccibén en 1989 es de 45.4% lo que im--
plica que afin somos importadores de fibras secundarias recolecta-

das.

Tradicionalmente uno de los principales motivos para el uso
de fibras secundarias ha sido el ahorro econbmico para los produc
tores de papel usando dichas fibras, en vez de fibra celulfsica -
virgen, principalmente para aquellos pafses con limitados recur--
sos maderables como en el caso de México y algunos pafses lati---
noamericanos, en Europa del Este y Japén también con escases de -
recursos maderables el uso de fibras recicladas se esta incremen-
tando considerablemente, pero al mismo tiempo se han preocupado -
por planear su futura implantacién mediante eficientes procesos -
de recoleccién y distribucibén, y en invertir en procesos de des--
tintado de fibra secundaria. La tabla (4.7) nos muestra algunas
instalaciones de plantas de destintado proyectadas e instaladas -
en los tiltimos 3 afios, y asi podcmos ver el interés de paises co-
mo Japén, Alemania, Francia y Estados Unidos, en los procesos de

destintado., (4)
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El avance en los procesos tecnolégicos también han jugado uﬁ
papel importante, compafifas abocadas al estudio del uso de fibras
recicladas en procesos de limpieza, depuracién, manejo de fibras
destintadas han invertido esfuerzos de investigacién y desarrollo
para ofrecer los mejores avances en el uso y procesamiento de fi-
bras recicladas para los procesos de destintado,considerando las
ventajas econbmicas y los avances tecnolégicos debemos sumarle un
factor que esta tomando considerable importancia, el factor ecol$
gico ya que algunos Gobiernos como el de Canad{ y Estados Unidos
estin sumamente preocupados por la situacién ambiental de defores
tacién por una parte y la no menos importante, recoleccién de des
perdicios municipales que contienen gran porcentaje de papel arro
jado como desperdicio y el cual se encuentra con posibilidades de

ser reciclado.

Nuestro pafs ain no ha tenido una organizacién plena, para -
una adecuada recoleccibén de fibra secundaria para la industria --
del papel pero se espera que se estructuren las medidas necesa---
rias para é1lo en un futuro, tomando esto en consideracién, y con
los avances tecnolﬁgicos en el blanqueo, depuracién desfibracién,
recoleccién y distribucién de fibras recicladas en los Giltimos --
afios harin mis factible econfmicamente los procesos para obtener

fibras distintas como materia prima en la fabricacién de papel.
Con cste enfoque podemos analizar comparativamente el costo

de usar fibras secundarias destintadas contra el costo de usar --

fibras celulésicas virgenes para las siguientes fabricaciones de
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papel revista y perifédico, impresibén y escritura, tissue, liner y
corrugado para fines comparativos los costos de produccién fueron
estimados para estos 5 productos en varias plantas de Europa, Ja-
pén, Canadf y Estados Unidos usando ambas fibras destintadas y --

fibras virgenes. (7)

La base para estimar los costos fue el modelo costo-estimado
computarizado desarrollado por Jeakko PSyry. (8). Esta técnica -
usa datos técnicos y econbmicos de las plantas y es tf{pica para -
examinar la diferencia relativa en los costos de produccién entre
las plantas de pulpa y papel existentes, se menciona esta técnica
de manera comparativa unicamente, pero en México, afn no se ha --
aplicado para conocer comparativamente el costo de produccién en-

tre fibra cel6losica virgen y fibra reciclada destintada.

Los datos presentados en la figura (4.8) son estimaciones --
hechas por Tappi basadas en la técnica antes mencionada y repre--
sentan una aproximacién muy cercana a lo real, no sé incluyen cfl
culos de plantas de México por falta de informacibm, para poder -

analizar datos de las fibricas mediante esta técnica.

En la figura (4.8) como podemos observar se muestra el costo
de produccibén de plantas de papel para impresién de peribdico y -
revista con una produccién estimada de 220,000 toneladas / afio, -
vemos como el uso de fibras recicladas destintadas pueden ser una

alternativa competitiva para fibricas donde se consume el 100% --
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de fibra virgen, los precios unitarios y los costos de materiales
quimicos, energia, mano de obra y otros costos de produccibén se -
tomardn como promedio de la regibn segln el autor de este estudio,
y los costos de fibra reciclada destintada y celulosa quimica son

los promedios del primer semestre de 1991.

Tomando en cuenta estas plantas con capacidades préximas a -
las 220,000 toneladas por afio y con una produccién de papel para
impresibn de revista y periédico estandar de 45 GR/MZ, la composi
cion fibrosa destintada aproximada esta compuesta por mezcla de -
papel peribdico revistas, panfletos y todo tipo de publicidad en
papel con aproximadamente una composicién de 70% de peribdico y -

30% de revistas, panfletos, inserciones y tabulares.

Como podemos observar en la figura (4.8) las mfs competiti--
vas regiones son Reino Unido y Quebec en Canadi ya que no hay ven
tajs de usar composiciones fibrosas con fibras recicladas desting
das debido al bajo costo de 1z madera por ser paises con grandes
recursos maderables, por ejemplo en Sueccia una planta con un uso
del 100% de fibras termomechnica no serfa tan competitiva como si
se usara 50% de fibra reciclada destintada y §0% de fibra virgen,
aunque comparandola con el costo de produccién de la planta en --
Reino Unido no ¢s tan competitiva porque el costo de 1a fibra re-
ciclada destintada es mfs alto en general el costo de produccibn
de papeles para impresibn de revistas y perifdico aln cuande luce

atractivo en todas las regiones estudiadas las ventajas varfan -
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de regibn en regién, es decir, el rango de ahorro en el costo de
produccién es de 25 US Dls/tonelada en Succia, en el Noreste de

Estados Unidos representaria un ahorro de 110 US Dls/tonelada, no
se debe perder de vista (7). La regifn en la cual sc pretende --

sustituir 1la fibra reciclada destintada por fibra virgen.

Para la fabricacibn de papeles de escritura e impresién los
costos de produccién estimados fueron calculados para papel bond
y xerogrifico el peso estandar del papel es de 60 GR/M2 a 80 GR/
MZ y se presenta a manera de comparacibén (inicamente. E1 autor de
dicho estudio (8) tomo en consideracién capacidades de aproximada
mente 280,000 toneladas /afio usando tanto fibra virgen como fibra
reciclada destintada y los resultados se muestran en la figura --
(4.9) sc tomaron en cuenta flbricas localizadas en Estados Unidos,

Reino Unido, Japén, Canada, Brasil y Europa.

Las fibricas localizadas en la Repliblica Federal de Alemania
como podemos ver en la figura (4.9) el costo de produccién usando
fibra reciclada es mucho menor que usando fibra virgen, en el ca-
so de Japbn el costo de produccién de utilizar fibra reciclada --
destintada con alto grado de blancura es mayor que usando fibra -
virgen pero si se usara fibra reciclada destintada con menor gra-
do de blancura, (recoleccibn 2), es decir, papel periodico, panfletos de --
colores, etc. el costo de produccibn serfa mucho menor que usando fibras
virgenes, e; decir, en la medida que sca factible el uso de fibra

reciclada destintada eficientando los sistemas de operacién del -
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proceso y recoleccifdn un ahorro considerable en los costos de -
produccién de un 30% a 40% se obtendrfa, lo que representa un -

atractivo para los fabricantes de papel el utilizar dichas fibras.

Para la produccién de papel tissue flbricas con produccién de
aproximadamente 70,000 toneladas por afio fueron escogidas de mane-
ra de representar los costos estimados de produccién usando fibras

celulosicas virgenes y fibras recicladas destintadas.

El grado de destintado generalmente usado en estas plantas es
de no muy alta blancura ya que se utiliza como materia prima el --
peribdico, revista impresa de colores etc. aunque esto es una gene
ralidad, también depende del mercado, es decir, mientras que en --
Europa ¢1 grado de fibra destintada usada como materia prima es de
no muy alto nivel de blancura de 55 a 58 °GE, el mercado Norteame-
ricano es mis exigente en este aspecto, ya que sus niveles de blan
cura requeridos son de 70 - 75 °GE, debido a que los consumidores
cada vez son mis concientes de la calidad de los productos, esto -
en el caso del mercado Mexicano, esta siendo remarcado fuertemente
por los productos de importacién de bajo costo y alto grado de ca-
lidad por lo que los consumidores acostumbrados a un mercado de --

precios ahora también estan exigiendo calidad.
En 1la figura (4.10 se muestran los resultados de la compara--

cién del uso de fibras recicladas destintadas y el uso de fibras -

celulosicas virgenes en fibricas localizadas en las regiones de --
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Estados Unidos, Canad4, Japén y Alemania, para produccién de papel
tissue con una capacidad de produccién de 70,000 toneladas por afio
se calcularon los costos de producciédn por la técnica descrita an-

teriormente y sc muestran a manera de comparacibén finicamente.

Un ahorro considerable en los costos de produccién usando fi-
bras recicladas destintadas se muestran en la figura (4,10)se calcu-
la que el ahorro en el costo de produccién es aproximadamente de -
300 a 400 US Dls/tonelada cuando se compara el uso de fibra celulo-
sica virgen y fibra reciclada destintada, aunque no se muestra en
la figura también se ha encontrado que usando 50% de fibra destin-
tada y 50% de fibra virgen el ahorro en los costos de produccién -
pueden ser cerca de 200 US Dls/tonelada, lo que es bastante atrac-
tivo para los productores de papel tissue el invertir en los proce

sos destintadores de papel.

Para la produccién de Liner se tomaron en cuenta a fébricas -
con produccifn aproximada a 400,000 toneladas por afio ubicadas en
las regiones de Estados Unidos, Suecia, Brasil, Japén, Alemania y
Reino Unido, para hacer una relacibén comparativa en costos de pro-
duccién utilizando fibra celulosica virgen Kraft y fibra destinta-
da. La base de produccién de Liner fue de un gramaje de 150 G/M2

y se presenta unicamente a manera de comparacién.

En la figura (4.11) se muestran datos comparativos de costos de

produccién para fabricacién de papel Liner en fébricas con ---
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produccién de 400,000 toneladas/afio, vemos que las ventajas en aho-
rro en materiales y costos de energia varfan con el contenido de -
fibra destintada en el caso de 100% de material reciclado destinta
do, los costos de energfa son altos debido a que no son ffbricas -
integradas en las cuales no hay gencracién de energia, los costos

de qufmicos son también més altos por los requerimientos para la -

fabricacibn del Liner.

En freas con alto costo en recursos maderables como Suecia, -
por ejemplo se puede tener un ahorro de 75 a 80 US Dls por tonela-
da en materiales y costos de energia con fibra reciclada destinta-
da, pero en regiones como el Suroestc de Estados Unidos donde los
costos de fibra celulosica virgen son menores solo un pequefio aho-
rro en los costos de produccibn de 4 a 5 US Dls por tonelada puede
ser obtenido usande fibra reciclada destintada, De acuerdo a los
célculos realizados por el autor ( 8 ), los costos de produccibn -
en todas las regiones examinadas y que de alguna manera son repre-
sentativas de las principales zonas productoras del mundo, un aho-
rro del 13 al 20% es obtenido si se usa fibra destintada reciclada
pero esto dependeri de la regién y la disponibilidad de la materia

prima.

Para la produccifn de papel corrugado la comparacifn entre el
uso de fibra virgen y fibra reciclada destintada es de no mucha --
importancia, en la mayoria de las principales regiones productoras
del mupdo, excepto en Estados Unidos en donde se le ha dado mucha

importancia a el uso de las fibras secundarias.



El estudio fue realizado en f4bricas de corrugado con una c;-
pacidad aproximada de 250,000 toneladas por afio ( 8§ ) y se presenta
a manera de comparacifén en la figura (4,12) el peso base de compara
cién fue de 150 g/M2, en el caso de produccibén con fibra virgen la
composicién de material fibroso es celulosa Kraft, mientras que la
composicién fibrosa es reciclado 100%, como podemos ver en la figu-
ra 4.7, en regiones del sur de Estadqs Unidos se obtienen costos si
milares a los costos obtenidos con fibra reciclada destintada esto
debido a que en algunas regiones de los Estados Unidos los precios
de la celulosa kraft son bajos y en cambio en algunas otras regio--
nes como qap6n, Reino Unido, Alemania donde los costos de capital -
son altos, se ve favorecidos el uso de fibras recicladas destinta--
das ya que el ahorro en los costos de produccién son aproximadamen-
te de 50 US Dls/tonelada, pero en algunas regiones la diferencia en
los costos de produccién es muy poca razén por la cual no hay mucho
interés para usar fibras recicladas destintadas en la produccién de

papel corrugado.

Segfin el estudio realizado de manera comparativa para mostrar -
las posibles ventajas en ahorro de los costos de produccién utili--
zando las fibras celulosicas virgenes y las fibras recicladas des-+
tintadas, se tienen que tomar muchas otras consideraciones adiciona
les para cfectuar una toma de decisiones adecuada, en una correcta

inversién en los procesos destintadores,

Consideraciones como el potencial de aumentar la capacidad de
produccién utilizando fibra reciclada destintada, as{ como las --
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implicaciones de costos de produccién para reemplazar la fibra vir-
gen y utilizar una correcta integracién de la planta para la efi---

ciente produccién del papel con los procesos destintadores.

Como pudimos ver en las figuras (4.8-4.12), en donde se trata -
de presentar lo mis aproximado posible una comparacién en los cos--
tos de produccibén para la utilizacién de fibra virgen y fibra reci-
clada destintada en la fabricacién de los distiﬁtos grupos de papel
Para el caso de la produccién de papel de impresibn para revista y
periédico, usando fibra reciclada destintada presenta definitivamen
te ventajas en el ahorro en los costos de produccién, esto probable
mente originar una transicibén en la produccibén de papel de impre--
sibn para revista y peribdico de freas con abundantes recursos made
rables hacia &reas que tienen abundantes recursos de fibra secunda-

ria.

Para la fabricacién de papeles de escritura e impresibén, pare-
cerfa que no hay ventajas competitivas en los costos de produccién
para utilizar fibras recicladas destintadas en la fabricacién de --
este tipo de papel, aunque probablemente el uso de estas fibras se-
rfn en un futuro en mayor proporcién, diversos factores entran en -
juego como la preocupacibén de algunos gobiernos en racionalizar el
uso de recursos maderables, incentivando a los productores de papel
a la utilizacién de fibras recicladas destintadas en sus formulacio
nes as{ como el desarrollo de nuevas tecnologias que permitan el --

incremento en la calidad de la fibra reciclada destintada obtenida
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para incrementar su utilizacién en papeles de escritura e impresién

de alta calidad.

Para la produccién de papel tissue el uso de fibras recicladas
destintadas es definitivamente ventajoso en el ahorro en los costos
de produccién, aunque existen diferentes calidades de fibra recicla
da utilizada, al parecer los consumidores finales estan aceptando en
mayor grado los productos con mayor porcentaje de fibra destintada
en sus formulaciones, esto favorecerf el uso de dichas fibras para -

la produccién de papeles tissue, sobre la utilizacibn de fibras vir
genes,

En el caso de la produccién de liner, la utilizacién de -
fibras recicladas destintadas es potencialmente interesante aunque
esto dependerf en gran medida, de la regién productora y la disponi

bilidad de las materias primas de recursos maderables,

para 1a produccién de corrugado afin no existen claras ventajas
econbmicas para utilizar fibras recicladas destintadas sobre fibras
virgenes, es por eso que en la mayor parte de las regiomes producto
ras del mundo afin no se presenta una actividad fuerte para usar en
mayor proporcién dichas fibras, debido a que el uso de fibras virge
nes presenta aln muy competitivos costos de produccién, en'la fabri

cacién del papel corrugado.
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. :Ta mestincroasing demand for secondary fiber,

wastepaper recovory ratss sre sxpected 1o incr

overy ares of the world, with North Americs exp
grestest percentage increass (13.5%) by 2001,

Region

North Ametica
us. -

Western Europe
EFTA countnes
Ewropean y

Enlup Ewope and USSR

Latin America

Japan

China

Rest ol Asia

Atrica

Worid total

TABLA 4.5

. A comparison of recovery ¢
could possibly double w

i . with utilizetion rates shows North Amasrica
paper sxporis by 2001,

Tots! peper ‘Wattepaper
»nd bosrd utilization
(%)
1988 2001 1988 2001 1988 2001
North Amacica 86,737 115,198 19.778 36,030 228 3
Weslern Ewope ~ 57633 78,844 18811 31,228 344 296
EFTA countries 22,350 30.400 2.967 5,198 133 1.
European Comenunity 35,283 48,444 16,844 26,001 477 537
Esstorn Europs 17.988 22,193 4,858 8,748 274 39.4
Ocesria 2.487 3,864 702 1.271 282 3.9
Latin Amefica 10.506 15,909 4757 1.601 45.3 490
Japan 24,624 24,832 12,538 19,415 50.9 556
Ctund . 12,645 19,760 3.084 8,305 244 420
Rest of Asia 12.218 2240 8.369 15.877 68.5 708
Alrics . 252 679 €79 1.092 26.8 30.5
Workd totel 277,352 3ee89  TASeS 129788 328 "o
TABLA 4.6
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Some recent and planned Nolation deinking inatalistions.

. Ceompany L) Startup Capectty ‘Wastepaper
country name location date {000 tpy) orade Enguse Supplier
s Steyrermon Steyrermon 1989 B4 No. Mag Newsornt Vorth
ol Gieon Pessoa  Senta Thereanna 1988 a2 Hag. W waste Tasve  Suze Esches Wyss
ovt Scott Cops Cazevo 1988 2 Mag. Lnt Tasoe votn
caact Alantc Pacaagng  Scamorougn Ont 1988 50 C1d Uncta Tase voith
2 Atanc Pacxagng  Scaborougn. Ont 1988 150 Np. Mag Newsornt von
s ough.
Cons3d Cascaoes nc,” Kngsey Favs. Que 1990 64 Lea Tasoe Beot
pevety Cascasesinc. East Angs 1990 2 Cid bk, Lst. Mag Whriie 2080 Lamorl-Fiberpreo
Caras Knge nc Bromotonwie 1990 8 Newiomt  Lamont-Fiveroreo
e CMPC Pusrte Antg 1991 53 Moed waste N Mag Tasue
- 1990 ] Lnerbosrd  Biack Clawson int
teowhn 1991 21 o waste Tasve tamon
Perera 1990 8 w Tasve Lamort
- 1989 7 Mag. Led. C13 Tasue Suzer Escher Wyss
Steny 1991 No. Mag Newsgont Lamort
1989 18 NO. Mo Egotrays  Sulzer Escher Wyss
1991 a2 Wi scrted paver
Ouio 1950 9 No, Tasae La
Feuard Tamoena Tamoere 1991 25 No. Mag FB8 Suizer Escher Wrss
Fraa Unvted Paper bin Kaooa 1989 13§ No, M2y Newsornt Vo
fran: Uruted Paper U Kagou 1983 120 No. Mag Newsprmt “vath
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V. PROYECCIONES



CAPITULO §

5.1 Proyecciones de la demanda de papel y materias
primas fibrosas

5.1.1  Introduccibn

El consumo de productos como el papel, ha tenido una influen-
cia decisiva en el ascenso de las sociedades modernas, pues un al-
to consume perchpita estd intimamente relacionado con el progreso
de un pafs y constituye &n indicador importante de la conquista de

mayores niveles de vida de sus habitantes.

Actualmente las necesidades internas de papel se cubren en su
mayor parte con produccién nacional, aunque es necesario a fin de
completar los requerimientos totales importar cerca del 7% del con
sumo aparente y ahora en esta época de apertura comercial sec espe-
ra un intercambio que si bien aumente el nivel de importaciones,
aumente también las exportaciones equilibrando nuestra balanza co-

mercial con el exterior.

Asimismo se realizan cuantiosas importaciones de material ce-
lulosico a fin de solventar 1a demanda nacional debido al problema
de abastecimiento de materia prima, que es uno de los principales

obsticulos que impide una produccibén adecuada de celulosa.

Las dificultades con que se ha enfrentado la industria de la

celulosa de madera y por cnde la del papel en los iltimos afios -~
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para un efectivo crecimiento han sido: El requerimiento de muy alta
inversibn, rentabilidad baja, controles de precios y el abasteci--

miento de madera inseguro e insuficiente.

Hist6éricamente ha habido problemas de abastecimiento de madera
por insuficiencia ¢ inseguridad debido a diversos factores como 1la
falta de infraestructura adecuada, transporte caro, baja calidad de
la madera, mala planeacién, precio alto de la madera, conflictos --
internos y litigios entre poseedores del bosque ¢ incumplimiento de

contratos.

Afin cuando el territorio nacional dispone de extensos bosques
poblados por una gran variedad de especies, cuyo aprovechamiento no
ha sido de ninguna manera uniforme. Bastas extensiones han sido --
explotadas tan irracionalmente quc han llegado virtualmente a la --
destruccién en tanto que otras regiones permanecen inexplotadas. Es
to nos lleva a plantear alternativas como el uso de fibras secunda-
rias en procesos de destintado si bien no como sustituto total de -
fibra celulosica, si como una fuente segura de material fibroso pa-

ra la fabricacién de papel.

En la grfifica 5.1 y 5.2 sc muestra la produccibén de celulosa -
por tipos y el consumo de celulosa por tipos respectivamente para -

el perfodo comprendido entre 1980 a 1989.

Asimismo en la grifica 5.3 y 5.4 sec muestra la produccién de -
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papel por tipos y el consumo de papel por tipos respectivamente -

para el mismo perfodo.

5.2 Proyecciones del consumo aparente de materias
primas para la fabricacién de papel

En base a los datos estadf{sticos de produccibén y consumo apa-
fente de material fibroso que se tienen tabulados en la tabla 3.5
los cuales son publicados por la Memoria Estad{stica de la Cémara
Nacional de la Industria de la Celulosa y Papel en su reporte =---
anual y con los datos histéricos de la produccién y consumo aparen
te se plantea proyectar la demanda de materias primas fibrosas me-
diante la técnica estadistica de regresifn lineal para el périodo

1990-2000. (9)
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5.3

1.

Chlculos

Chlculo de la expresifn matemitica de la recta. Tomamos como chlculo inicial
el consuo aparente de celulosa quimica de madera Al Sulfato como sigue:

2

2

X Yi XiZ Y Xivi
1980 1 544,804 1 2.9690x10" 544,894
1981 2 488,892 4 2.3501x10"* 977,784
1982 3 509,921 9 2.6001x10" 1,529,763
1983 2 556,115 12 3.0926x10" 2,224,460
1984 5 634,514 25 4.0260x10" 3,172,570
1985 6 720,975 36 5.1980x10" 1,325,850
1986 7 728,162 49 5.3021x20" 5,097,134
1987 8 854,818 64 7.3071x10" 6,838,544
1988 9 689,204 81 4,7500x10" 6,202,836
1989 10 665,135 100 4,4250x10" 6,651,135

sumatorias 3Xi5S 3 Yi=6,392,630

n =10
X =¥Xi = 5.5 y 2Yi = 639,263
n n
s - 1 [ixzi - @u)z] - 1
n-1 n - 10-1
sx = _1 [zxivi - 3¥xilyi 1
n-1 \ - n 10-1

SXy = 267,302

b = % = 267,302 =
9.166

29,162

9] -

10

3Xi2385 £ vi2=1.2054x1018XiYix37,565, 185

9,1666

37565185 - (55)x(6392630)
10

Asf, substituyendo X, y ¥ ben la ecuacibn de larectay -y = b (X - X)
tenemos que: Y - 639,263 = 29162 (X-5.5)

Reagrupando la expresién matemftica tenemos la siguiente ccuacibn de la

recta

Y = 29162X + 47887.3
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2, CAlculo del factor de correlacién de la muestra
iXiYi - %;Xi ziYi

i ([ii’ -1 tx‘s):] [yiz -1 (szYJ

5.4 Proyecciones

Para el consumo aparente de celulosa Al sulfato, quimica de plantas
anuales pasta mecinica y total de celulosas utilizando la técnica -
de re%rcsién lincal descrita anteriormente, en base a los datos --
estadisticos de la tabla 3.5 se calcula las proyecciones para el -~
perfodo 1990-2000, las cuales se presenten a continuacién en la ta-
bla 5.5

Toneladas métricas

Celulosa quimica  Celulosa quimica Celulosa Total
Ao al sulfato de plantas anuales pasta mechnica de celulosas
1990 646,624 254,018 181,599 1,084,233
1991 828,805 169,445 195,825 1,252,519
1992 857,966 274,368 204,764 1,286,444
1993 887,126 279,291 217,000 1,320,369
1994 916,286 284,214 229,242 1,354,294
1995 945,446 289,137 241,481 1,388,219
1996 974,607 294,060 253,720 1,422,144
1997 1,003,767 298,983 265,959 1,456,069
1998 1,032,927 303,406 278,198 1,489,994
1999 1,062,087 308,829 290,437 1,523,919
2000 1,001,248 313,752 302,676 1,557,344
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5.5 Proyecciones del consumo aparente de papel

En base a los datos estadfsticos de produccibén y consumo aparente de
papel por tipos que se tienen tabulados en la Memoria Estadistica de
la Cimara Nacional de la Industria de la Celulosa y el Papel. Se cal
culan las proyecciones de papel por tipos para el perfodo 1990-2000"
mediante la técnica de regresin lineal descrita anteriormente, y se
presentan en la tabla 5.6 como sigue:

Escritura e Sanitario y

Ao impresién paq facial Especiales  Total

1990 925,171 1,304,975 302,351 102,134 2,545,335
1991 971,010 1,423,428 310,964 102,836 2,568,569
1992 1,010,879 1,541,881 319,577 103,538 2,591,803
1993 ) 1,050,748 1,660,334 328,190 104,240 2,615,037
1994 1,090,617 1,778,788 336,803 104,942 2,638,271
1995 1,130,486 1,807,241 345,416 105,644 2,661,305
1996 1,170,355 2,015,694 354,029 106,346 2,684,739
1997 1,210,224 2,134,147 362,642 107,048 2,707,973
1998 1,250,093 2,225,691 371,255 107,750 2,731,207
1999 1,289,962 2,371,054 379,868 108,452 2,754,441
2000 1,329,831 2,489,507 388,481 109,154 2,777,675

Tabla 5.6

5.6 Proyecciones de la demanda de fibras secundarias

En base a los datos estad{sticos tabulados cn la Memoria Esta-
distica de la Clmara Nacional de la Industria de la Celulosa y del
Papel nos muestra que para cl perfodo de 1980 a 1989 ha crecido el
consumo de fibra secundaria en un 70% en dicho perfodo, lo que --

muestra que las plantas productoras de papel estan consumiendo -~
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mayor porcentaje de fibras secundarias en sus formulaciones, para

sustituir en parte el uso de fibras celulosicas vigenes.

En base a dichos datos tabla (3.12) se proyecta el consumo es-
perado de fibras secundarias para el perfodo 1990-2000 en base a la
técnica estadistica de regresibn lineal y se presenta a continua---

cién en la tabla (5.7)

Consumo estimado fibra secundaria

1990 1,978,695
1991 2,066,995
1992 2,155,295
1993 2,243,595
1994 2,331,895
1995 2,420,195
1996 2,508,495
1997 2,596,795
1998 2,685,095
1999 2,773,395
2000 2,861,695

Tabla 5.7
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VI. CONCLUSIONES



6.1 Comentarios y estrategias

1991 marca la continuacibén en el proceso de consolidacibn, es-
tabilidad y reactivacién del crecimiento econémico que el pais re--
quierc para intentar su incursién en la globalizacibén mundial en --
condiciones de una mejor competitividad que le permita una permanen

te presencia.

Los resultados de los afios 1989-90 brindan mayor seguridad de
que vamos por el camino correcto para fortalecer nuestra economia -
y fijar las bases de un sano desarrollo, en lo que juega un rol -~
importante la disciplina en el manejo de las finanzas pfiblicas, las
cuales tuvieron un déficit del 0.5% respecto al producto interno --
bruto, el mas bajo de los (ltimos afios mientras que la inflacibn pa
ra 1990 se situé en 30% datos que refuerzan la idea del despegue --

econbmico del pafs.

Lo anterior tuvo su reflejo al lograrse que, parte del creci-
miento del PIB determinado en 3.9% fuera destinado al incremento de
la inversifn productiva que se tradujo en un crecimiento significa-

tivo del empleo.

A pesar del crecimiento del sector industrial celulosico-pape-
lero durante 1990 la industria enfrenta una perspectiva incierta ya
que su fibra de inchchiﬁn la hace especialmente sensible a las --

variablés externas.
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La anterior situacién se acentfa especialmente ante la inmi--

nente firma del Acuerdo de Libre Comercio con el Canadd y los Esta

dos Unidos, paises cuyas economfas y procesos productivos se en--

cuentran significativamente arriba en cualquier comparacién con --

las de nuestro pais. Ellos poseen una adecuada y fortalecida capa-

cidad econbmica, sus escalas productivas rebasan sustancialmente -

las de nuestro pafs, estan pricticamente integrados en su totali--

dad y por ende sus costos son menores.

En consecuencia, los elementos fundamentales de la posicién -

de 1la industria mexicana de celulosa y papel ante el Acuerdo de --

Libre Comercio se podrfan resumir de la siguiente manera:

Reforma al marco legal y reguiatorio de la industria en parti-
cular lo que se refiere a la Ley Forestal y aquellas normas --
que afectan el régimen de tenencia de la tierra y el aprovecha
miento do las superficies boscosas, en donde deben establecer-
se¢ mecanismos que permitan a la industria contar con una base

de insumos a precios y calidad competitivos en este punto resi
den las posibilidades reales de permitir al sector una integra

cién productiva eficiente y competitiva.

Establecimiento de un sistema de salvo y guardias y cliusulas
de escupé para proteger a la industria contra incrementos su-
bitos y extraordinarios de importaciones con précticas de co-
mercio si bien justas, pero causantes de dafio a la industria

nacional.
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Negociacién e instrumentacién de la estructura optima de aran-
celes en México para los productos de la celulosa y el papel,
mediante la inclusién de un criterio de asimetrfa en el inter-
cambio de concesiones arancelarias que otorgue a la industria
nacional un perfodo adecuado de ajuste de la industria a las -

nuevas condiciones de competencia,

Definicibn armonizada para el comercio entre las partes contra
tantes de normas técnicas aplicables en el sector de la celulo
sa y del papel, para evitar que la legislacién ecolégica de --
nuestras contrapartes constituya una barrera no arancelaria pa

ra las exportaciones mexicanas.

Cabe destacar que la industria de la celulosa y el papel est4

preparada para ¢l Tratado de Libre Comercio pero en su posicién --

trata de establecer las 1{ncas minimas que ascgurarfan el desarro-

1lo, modernizacibén y globalizacién de la rama, buscando de esta --

manera que las cconomias productivas de los pafses participantes -

sean complementarios y no sustitutivas
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6.2 Conclusiones

El uso de fibras recicladas ha mostrado un consumo creciente
desde 1970 ya que la demanda de dichas fibras ha crecido el doble
que con respecto a la demanda de fibras virgenes., Estadisticas -
mundiales muestran que la demanda de fibras recicladas ha crecido
un 5% anual, micntras que para las fibras virgenes el crecimiento
de la demanda ha sido del 2.5% anual, durante los 80's el uso de

fibra secundaria crecibé un 50%

En la actualidad las fibras recicladas es una de la 4reas de
mayor movimiento en la industria papelera, en 1970 el consumo de -
las fibras recicladas para la produccién de papel y papel para --
empaque fue aproximadamente un 20% del consumo total de materiales
en la actualidad el consumo de fibras recicladas es cerca del 30%
y se calcula que para cl afio 2000 el uso de las fibras secundarias

sea cerca del 40%.

Las fibras recicladas o también 1lamado papel de desperdicio,
ha incrementado su aceptacibn en los Gltimos 20 a 30 afos, estadfs
ticas mundiales muestran que cerca de 75 millones de toneladas me-
tricas de fibra reciclada fueron consumidas por 1la industria del -
papel en 1988 esto es aproximadamente la tercera parte del total -

de las necesidades fibrosas de la industria papelera.
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Por lo que respecta a las fibras destintadas cerca de 18 millo
‘nes de toneladas que representa un 24% de las fibras secundarias --
son grados de destintado, los cuales se distribuyen un 50% en papel
para peribédico, 25% para papel tissue, 10% papel para empaque, 10%
papel para escritura e impresién y el resto 5% es vendido como fi--
bra destintada. Las perspectivas para la demanda de las fibras des
tintadas como materia prima en la produccién de papel son de alto -
crecimiento, es decir, para el afio 2000 se espera un consumo de 25
millones de toneladas 1o que representa cerca de un 34% del total -
del consumo de material fibroso reciclado, pero este crecimiento de

penderf mucho de algunos factores fundamentales, los cuales son:

- Actividades regulatorias y legislativas para el uso del desper-

dicio de papel.

- La demanda de los productores por las fibras recicladas para --

fabricar papel.

- La disponibilidad de una adecuada recoleccién y entrega de mate

rial a precios competitivos.

- La adecuada tecnologfa en las plantas productoras de papel para

la produccién de fibra destintada.

- Competitivos costos de produccién para la produccién de papel -
con el uso de fibras recicladas contra ¢l costo de produccién -

de usar fibras celulosicas virgenes.



- La aceptacién del consumidor por productos que contengan fibra

destintada.

!
- Concientizacién ecolégica para la tala inmoderada de los bos--

ques .,

Los productores de papel en la actualidad estan concientes de
que es necesaria la utilizacibén de fibra reciclada para la fabrica
cién de papel por lo que hoy en dia estan enfocando estudios de --
inversibn para nuevas capacidades de produccién de papel utilizando
fibra reciclada para procesos de destintado, pero para que estas -
inversiones sean econémicamente atractivas es necesario considerar
el incremento adecuado en la recoleccién de fibra reciclada para -
los procesos de destintado, ya que sin el adecuado control en la -
calidad y cantidad de recoleccién de material reciclado para grado
de papel destintado el proceso de destintado no seri econémicamen-
te rentable, sin el adecuado suministro de fibra reciclada el pre-
cio se incrementari y probablemente sera mayor que el precio de --
las fibras virgemes,.y sin las mejoras en la tecnologia en los pro
cesos de destintado la calidad principalmente la blancura de la --
pulpa destintada serf menor que la fibra virgen, lo que implicaria
que un alto costo y una calidad baja originarfa poca rentabilidad
y muy baja aceptabilidad de las fibras destintadas por parte de --

los productores y consumidores de papel.

Todos estos problemas con los que se pucde enfrentar la indus

tria de papel no son insuperables pero son los que actualmente ---
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limitan en cierto grado la utilizacién de las fibras recicladas es-
pecialmente para la produccién de fibras destintadas, aproximadamen
te 453 de los desperdicios sélidos estan basados en productos de --
papel, por lo que una concientizacién en la industria papelera para

la utilizacién y la recoleccién de fibra secundaria serf necesaria.

Por otro lado debemos tener una conciencia ecolfgica de nues--
tros recursos maderables ya que los bosques y selvas de México def}
nidos como un sistema ecolégico integrado por diferentes subsiste--
mas presentan un fuerte deterioro originado por una actitud eminen-
temente extractiva del recurso y la blisqueda de soluciones a este -
problema capital, hace necesario se implante una metodologia de tra
bajo, con el fin de racionalizar debidamente su uso ya que los bos-
ques y selvas de México presentan debilitamiento como lo revelan --

algunos signos ecosistemiticos como son:

-  Deforestacién, degradacibén y erosién de freas forestales.

- Pérdida de diversidad ecolfgica en bosques y selvas.

- Pérdida permaneznte de tecursos genéticos.

- Incremeqto de zonas aridas cambios de microclimas locales y -~
abatimiento de los mantos frefiticos.,

- Pérdida de la productividad de bosques y selvas.
De continuar esta tendencia se ver4n incrementadas las zonas

aridas del pafs por los cambios microclimaticos que afectan ¢l albe

do superficial, en la medida que ¢l calor sensible s¢ vuclve latente
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y modifica grandemente los vientos superficiales, a su vez estas -
variaciones causarfn cambio d¢ humedad del suelo, con detrimiento

en la germinacién de las semillas.

Se estima que para el afo 2000 el 33.50% de las especies --
existentes desaparcceran y con ello la oportunidad de desarrollar
nuevos productos alimenticos como alimentos, medicinas, resinas y
la pérdida de variedades silvestres que disminuirén el potencial -
para desarrollar razas de alto rendimiento resistentes a enfermeda

des,

Por lo que podcmos concluir que el uso de las fibras recicla-
das y destintadas presentan numerosos beneficios tanto ecolégices
como operacionales comparados con la fabricacién de fibras celulo-

sicas virgenes, como:

- Preservacién de los recursos forestales de tanta importancia -

para el sistema.

- Para los diferentes tipos de papel se presenta una reduccién -

considerable en los costos de produccién y operacién.

- Los procesos de destintado no emiten emisiones olorosas y con-

taminantes a la atmbsfera,

- El uso de productos quimicos en algunos casos es mucho menor.
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Todas estas consideraciones hacen sumamente importante en la -
actualidad considerar el uso de fibras recicladas para procesos de
destintado como una fuente alternativa de materia prima para la fa-

bricacién de papel.
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