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INTRODUCCION

Las industrias de la celulosa y del papel son consideradas como ramas -
prioritarias y estratégicas para alcanzar los grandes objetivos nacionales,-
por el aporte sustancial que realizan a la integracién de las cadenas produc
tivas, su vinculacién con otros subproductos de la cafia de azicar, 1a utili-
zacion de desechos industriales, la sustitucion de importaciones y la elabo-
racidn de productos con mayor valor agregado a partir de recursos renovables.

A 1o largo de las ultimos afios, se han ido estableciendo en los estados
del norte de la Repiiblica Mexicana, diversas fabricas de papel y celulosa --
quedando distribuidas de la siguiente manera:

BAJA CALIFORNIA NORTE

"Fabrica de Papel San Francisco, S.A. de C.V.", produciendo 39 tonela--
das diarias entre papel higiénico de hoja doble Velvet, papel higiénico de -
hoja sencilla, Hortensia, servilletas de cocina Velvet.

SONORA

"Celulosa y Cerrugados de Sonora, S.A. de C.V., produciendo 43 tonela--
das diarias de papel liner semi-kraft.

CHIHUAHUA

"Papelera de Chihuahua, S.A. de C.V.", produciendo 278 toneladas dia---
rias, de papel kraft para sacos, escritura e impresion.

"Celulosa de Chihuahua, S.A. de C.V.", produciendo 405 toneladas dia---
rias de celulosa quimica de madera al sulfato bianqueada.

NUEVO _LEON

"Cia. Papelera Maldonado, S.A. de C.V.", produciendo 280 toneladas dia-
rias de papel Glassine de empaque y especiales.

"Empaques de Cartén Titédn", produciendo 270 toneladas diarias de papel-
semi-kraft y para comunicacidn.

"Productora de Papel, S.A.", produciendo 185 toneladas diarias de papel
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1inef, papel rigido, papel kraft y papel rigido semi-kraft.

"Sonoco de México, S.A. de C.V.", produciendo 50 toneladas diarias de -
tubos de papel para construccidn, centros espirales de cartdn, conos de car-
tdén, bobinas duro y tubos convolutos de cartdn.

Por lo tanto, tomando en cuenta la produccidn de cada una de ellas, te-
nemos por un lado el incremento desmesurado de poblacidn aunado a la crecien
te demanda de productos para empaque {cajas principalmente), por parte de la
industria del norte y en este casn en particular, a Ciudad Judrez cuyo papel
de empaque que consume proviene en su mayoria de los estados del centro y en
algunos casos de los Estados Unidos, aumentando esto considerablemente el --
costo del producto y deteriorando por tanto la economia de la zona, vemos la
necesidad de cubrir a corto plazo las crecientes demandas de esta zona en --
cuanto a empaque se refiere.



CAPITULO 1
ANTECEDENTES

lra. HISTORIA DEL PAPEL

A Tos chinos se debe la invencidn del papel formado de fibras vegetales.
E1 Ministro Chino de agricultura, Tsilum (hacia el afo 123 a. de J.C.), ensefio
la elaboracidn de la hoja de papel a partir de la fibra de 1a hierba china - ~
Boehmeria, asi como la del Bambd. Hacia el afio 610 d. de J.C., los sacerdotes
Doncho y Hojo, enviados a China por el Rey de Corea, propagaron dicho invento-
por el Japén y Corea.

Los drabes de Jativa (provincia de Valencia Espafia), fabricaban papel de-
algodon en el siglo XI, material que les resultaba de muy frdgil consistencia,
a juzgar por las toscas muestras de la época posterior (siglo XIV), que se con
servan todavia y que revelan una elaboracidon obtenida con escasos elementos a-
base de algoddn crudo. Los &rabes debieron de importar papel de Espafia en los
siglos IX 6 X, generalizidndose el uso en el siglo XIII.

Existen datos auténticos reveladores del siglo XIII, aunque indirectamen-
te del abolendo histdrico de Tas fébricas de papel de Jativa, contenidos en do
cumentos oficiales del riquisimo Archivo General de Ta Corona de Aragdn. Por-
ello sabemos que en Febrero de 1274 el Rey Don Jaime dispuso que los fabrican-
tes de papel de Jativa solo pagasen tres sueldos por resma (paquete de 500 ho-
jas de papel), a la mezquita de la poblacién. En Enero de 1282 Pedro el Gran-
de concedid autorizacidn para que los Sarracenos (Musulmanes que invadieron Es
pafia), papeleros pudiesen tener cuantos molinos de papel quisiesen para elabo-
rar sus productos y venderlos libremente.

Ya en el siglo XIV es positiva 1a extension de tal industria. En la Pe--
ninsula Ibérica, circulaba y era usado el papel tanto por los cristianos como-
por los moros, aunque el pergamino (piel de cabra o de camero preparada espe--
cialmente para poder escribir sobre ella), no desaparecid por completo.

Durante el GTtimo tercio del siglo XVIII, con el reflorecimiento de las -
artes del libro la industria papelera tomd parte importante en el gran auge --
econdmico que se registrd durante el reinado de Carlos III, 1legando a presen-
tarse al final de este periddo, datos como los siguientes:

Espafia, en 1799, fabricaba 150,000,000 de hojas de papel blanco anuales,-
siendo la ciudad de Jdtiva la mdxima productora con un total de 58,354,500 - -
hojas de papel blanco anuales. E1 nimero de fé&bricas Espafiolas era de unas --



320, de las que la mitad aproximadamente elaboran cartdn fino y ordinario, -
cartulinas diversas, papel de estraza y para empaque, y una quinta parte fa-
bricaban papel de fumar.

Se comenzé a exporta a América papel blanco, de estraza (con fibras de-
algoddn), pintado y de misica, se tiene registro de que el afio en que mayor-
cantidad de papel se 1legd a exportar se alcanzd una cantidad de 140,227,000
hojas de papel blanco de Tas cuales 126,621,500 provenian de Espafia y - - --
12,605,500 de otros paises Europeos.

La produccidn total de papel en el mundo a fines del siglo XIX incluso-
de la China y Japdn, era de unas 5,000,000 toneladas, tocando a los Estados-
Unidos, 1,900,000 a Alemania 777,976 a Inglaterra 412,500 a Francia 350,000-
a Austria 257,000 a Italia 200,000 y a Rusia y Finlandia 108,000 toneladas.



1.b. SINOPSIS HISTORICA DE LA INDUSTRIA DEL PAPEL DE MEXICO

Diversos testimonios de origen Europeo y Americano informan del uso ge-
neralizado del libro o cddice por parte de nuestros antepasados. Este em---
pleo comiin era posible por la variedad de materiales existentes en el terri-
torio para la elaboracitn del papel en el que escribian los cédices, asi co-
mo de pieles que preparaban para el mismo fin. Los historiadores hablan de~
diversos tipos de papel hechos por los antiguos mexicanos; el de maguey, en-
todas sus variedades; de algoddn; de palma llamada izote; de cortezas de al-
gunos arboles; el amaquahutl (drbol de papel), amate, siranda, camichin sala
te, etc., e incluso de fibra de capilleo, este filtimo fué descrito por algu--
nos como papel de seda.

Al 1legar los espafoles a la Nueva Espafia, muchos se vieron en la nece-
sidad de utilizar papel de la tierra (como se 1lamaba a todo papel hecho en-
Ta nueva Espafia), para realizar sus escritos, ya que el papel denominado mar
quilla (nombre dado en alusidn a las filigranas o manchas de agua de los - -
pliegos), procedente de Espafia existia en muy pocas cantidades las cuales --
eran utilizadas para ordenes militares, actas de posesidon o quiza memorias y
observaciones que formaban el archivo de la expedicidn, total es el caso de-
las cartas de Relacidn escritas por Herndn Cortés y dirigidas a Carlos V.

Poco después, en pleno avance de la colonizacidn de 1as nuevas tierras,
se haria notar la gran necesidad de contar con grandes cantidades de papel -
que, dado$ los serior obstdculos en las comunicaciones se veria la convenien
cia de fabricarlo aqui. Entre 1532 y 1534 encontrdndose Fray Juan de Zuma--
rraga en Espafia, expuso al emperador Carlos V esta urgencia, ante la cual --
por acuerdo real se dispuso que se le prestara a México alguna cantidad de -
la hacienda de su magestad para ayudar a comenza, al parecer poco prosperd -
esta iniciativa pues no fué sino hata 1580 que se consigna en el pueblo de -
Culhuacan, cercano a México un molino de batan, de ello se deduce gque el pa-
pel fabricado alli se hacia de trapos y era por tanto de la clase Tlamada de
barba, por la irregularidad de sus bordes, aunque este papel no era de muy -
buena calidad sirvié para los propdsitos de la fe, cartillas, sermonarios, -
vocabularios, etc..

Se conoce el dato histdrico de que hacia 1620 existia un molino de pa--
pel en las margenes del Rio Magdalena, al sur de la ciudad de México, el ~ -



cual trabajdo alternadamente a través de siglo y medio. Ademds otros molinos
trabajaban en la misma é&poca todos con equipos muy primitives para reducir -
la pulpa, y utilizando moldes de mano para formar las hojas.

EL primer cuarto del siglo XIX estuvo perturbado por los acontecimien--
tos politicos de la insurgencia-independencia de la colonia. La lucha vio--~
Tenta afectd considerablemente el desarrollo de las actividades productivas-
y en particular las relacionadas con la produccion de papel. Todo esto oca-
siond que el papel europeo cubriese casi en su totalidad la demanda de Méxi-
co. La ruptura de relaciones con Espafia al consumarse la independencia did-
oportunidad a Inglaterra, interesada de suministrar papel de todas clases al
mercado novohispano. Italia abastecid parcialmente la demanda nacional, de-
tal manera que el intercambio impuesto por las circunstancias acentué la ne-
cesidad de fomentar la industria papelera en el pafs.

Poco después de la independencia se inicia la industria papelera en Mé-
xico entendida como un impulso propio. En 1824 se instaldé la primera fdbri-
ca de papel del México Independiente, en las margenes del Rio Magdalena, en-
San Sebastian Chimalistac, trayendo de los Estados Unidos la maquinaria y --
Tos técnicos que instalaron el equipo y ensefiaron su manejo. En el transcur
ro de este siglo se irian instalando otras fabricas en el pais, casi todas -
con maquinaria importada de los Estados Unidos. Sin embargo, en este perfo-
do la guerra y con frecuencia la anarquia del pais impidieron la prosperidad
de Ta naciente industria papelera en el pais.

La s61ida argumentacidn de los fabricantes papeleros, apoyada en cifras
y costos comparativos tanto de la materia prima como de los productos termi-
nados, para 1880 la competencia entre las fdbricas existentes logrd la cali-
dad del papel, ascendiendo la produccidn de 2,000 toneladas en 1878 a 5,750~
en 1886.

Sin embargo, a pesar de haber fdbricas bien montadas, la importacidn de
papel en este periodo fué cuantiosa: un poco mis de dos millones de pesos en
1903 y cerca de 10 millones en 1924, La explicacidn de este hecho es que la
etapa cruenta de la revolucidon afectd todas las actividades productivas, en-
tre ellas la papelera, la cual resintio la falta de materias primas, su enca
recimiento y en consecuencia la baja calidad de sus productos y la inconfor-
midad de los consumidores.



Para 1a primera mitad del siglo XX la procesadora San Rafael y anexas -
era sin duda la fabrica mds importante del pais. En la actualidad existen -
en México 65 fébricas productoras de papel y de celulosa produciendose en el
primer caso 2,574,624 toneladas métricas y en el segundo 780,535 toneladas -
métricas.

ANALISIS HISTORICO DE LA PRODUCCION

DE PAPEL PARA EMPAQUE

EMPAQUE
Miles de tm »

1350 /)7
1300 N

1250

1200

1150

1100

1050

1000

950

900

1978
1979
1980
1981
1982
1983
1984
1985
1986
1987

- 10 -



1.C ANALISIS PARA DETERMINAR LA UBICACION

Se han considerado varios puntos para la localizacidn de la fabrica.

c.l Vias de Acceso

Por To que se refiere a este punto tenemos que, el costo de transporte-
es elevado en este sector debido al gran volumen que ocupa el cartdn en rela
cion a su poco peso, lo que aunado a las grandes distancias que se recorren,
repercute en el precio final de las materias primas que esta rama necesita y
en el producto final que elabora. Este problema se ve agravado por las con-
diciones orogrdficas adversas en las zonas donte se localiza el recurso fo--
restal. Los altos costos en las unidades de transporte, asi como, en las --
partes y refacciones para las mismas, han provocado aumentos sustanciales en
el costo del transporte y el deterioro del equipo.

Por lo anterior, debemos de tomar como opciones, (inicamente sitios de -
fdcil acceso, tanto por carretera (ya sea primarias o secundarias), como por
ferrocarril, siendo este Gl1timo especialmente importante por los grandes vo-
lamenes que puede transportar a muy bajo costo.

c.2 Disponibilidad de Materias Primas

Este punto es de vital importancia ya que la mayoria de la celulosa que
se consume en México proviene tanto de los Estados Unidos como de Tos esta--
dos del centro y sur de la Repiiblica (ver mapa y cuadro 1.g.). En el caso -
especifico de este proyecto, y debido al tipo de papel que se planea produ--
cir (de empaque), la materia prima mas importante pasa a ser "desperdicio de
papel y carton” que se reciclardn en la misma fabrica, en 1o que a celulosa-
se refiere pasa a ocupar un segundo término por utilizarse en muy bajo por--
centaje dentro de l1a produccion total.

Con el punto antérior tenemos que, la planta deberd de colocarse en pri
mer lugar, cerca de puntos productores de gran cantidad de desperdicio, sien
do estos 1dgicamente, entidades maquiladoras, en segundo lugar se debe con--
tar con la posibilidad de adquirir celulosa sin tener que recorrer grandes -
distancias para no elevar el precio del producto por concepto de fletes.

En cuanto al agua tenemos que debido a la gran cantidad utilizada (45 -

- 11 -



m3 por tonelada producida, 65 m3 en el caso de tener planta de tratamiento),
deberemos de colocar la fébrica en una zona con importantes mantos acuiferos
subterraneos, teniendo especial cuidado en que la Secretaria de Recursos - -
Hidréulicos nos permita la explotacién de estos mediante pozos profundos, ¥,
en los volmenes que requiere la planta para trabajar (2000 m3 - 2500 m3 dia

riamente).
ZONAS 3
ORDENAMIENTO Y
1 2 REGULACION RESTO DEL
DE MAXIMA |DE MAXIMA [3.A AREA DE | 3.8 BREA | PAIS
BENEFICIA PRIORIDAD |PRIORIDAD | CRECIMIENTO | DE CONSO~
RI10 NACIONAL |ESTATAL CONTROLADO | LIDACION
INDUS- | CAT 1 30% 20% NO HAY NO HAY
IRIA ESTIMULO ESTIMULO 15%
PRIORI | CAT 2 20% NO HAY NO HAY
TARIA 15% ESTIMULO | EsTiMuLo |  10%
PEQUERA NO HAY
INDUSTRIA 30% 30% ESTIMULO 20% 20%
' NO HAY '
MICROINDUSTRIA | 40% 40% ESTIMULO 30% 30%




c.3 Mano de Obra y Capacitacidn

Este punto como en todas las demds industrias es de gran importancia --
por repercutir directamente en la productividad de la fabrica.

Analizando lo anterior tenemos que la fébrica deberd de localizarse si-
bien no dentro de nucleos industriales importantes, lo mis cerca posible de-
estos por ser alli donde tendremos la mayor oferta de personal capacitado. -
Incluyendo escuelas de capacitacion.

MANO DE OBRA DIRECTA UTILIZADA EN LA INDUSTRIA
DE LA CELULOSA Y DEL PAPEL

AROS 1978 11979 1198011981 | 1982 } 1983 ] 1984 ]1985 } 1986 | 1987

MANO DE
OBRA DIRECTA |26,19429,30029,651433,50083,70082,01581,854p3,341832,158432, 565

c.4 Centros de Consumo

Al existir en toda la zona centro de la Repiblica, fdbricas de este ti-
po (ver mapa y cuadro 1.g.) que pagan grandes cantidades en fletes tenemos -
dos opciones, situar la fabrica al sur de la Repiblica o bien al norte.

Ante estas opciones y comparando en primer lugar el potencial de consu-
mo de la industria mexicana del sur junto con el de Guatemala, y en segundo-
el potencial de consumo de la industria mexicana del norte junto con los Es-
tados Unidos, tenemos que 1a zona con centros de consumo mds importantes es-
ta situada al norte de la Repliblica Mexicana.

c¢.5 Factibilidad

Este punto si bien no lo podemos considerar como una parte aislada por-
encontrarse justificada de manera intrinseca en los puntos anteriores, tam--
bjén toma parte importante en la decisidn de donde localizar la fdbrica. Al
respecto tenemos que el miércoles 22 de Enero de 1986 en el Diario Oficial -
se determinaron las Zonas de Prioridad Nacional y Tos estimulos fiscales en-
cada una de ellas, quedando divididas de l1a siguiente manera:

-.13 -



CONSUMO PERCAPITA EN PAISES
DE LATINOAMERICA

AROS 19771 1978 | 1979 1980} 1981 ;1982 | 1983 | 1984 | 1985 | 1986

ARGENTINA | 285 | 296 | ND 336 ) 300 [322*] 320 { 320 (290 | 336

BOLIVIA ND ND ND 38 32 |[180*{ 180* | 177*| 180 30*

BRASIL 220 | 234 | 267 | 279 {291 |260*| 260 | 245 |270 | 290

COLOMBIA 142 | 155 | 162 { 170 [168 }167*| 161 | 161*| 190 | 180

CHILE 216 | 216 | 234 | 287 | 250 |193*) 229 | 224*( 230 { 250

ECUADOR ND ND ND 99 1104 |(116*( 116 [ 111*( 80 | 130

MEXICO 271 262 | 284 | 367 360 |[302*%|302 |292 {320 |} 300

PERU 126 | 116 | 104 | 126 (100 91* | 93 96* | 100 | 100*

URUGUAY ND ND ND 219 (250 }168* 169 | 200 |160 | 160

VENEZUELA | 521 [ 545 | 532 | 453 |449 |475*% | 464 | 464 |410 | 430
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LOCALIZACION DE LAS PLANTAS
PRODUCTORAS DE CELULOSA Y PAPEL
EN LA REPUBLICA MEXICANA

A cELuLOSA
® CELULOSA Y PAPEL
@ paree

coaooTsANTAS [er i 0sal o, o maalPAPEL{TOTAL
{Ee Coiitaraia Horte = — 3 3]
v = [
Dlatrite Federsl - hd 10 0
Durango z = P )
o 1 3 A
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= = v
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Son Lwin Potosi 1 =
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1.E TRASCENDENCIA DE LA REALIZACION, MAGNITUD Y VIABILIDAD

La rama de la celulosa y del papel constituye una de las actividades --
mds importantes dentro del sector industrial, contribuyendo en el producto -
interno Bruto manufacturero con un 3% en promedio, a 1o largo del perjodo --
1978 - 1987. Con respecto al Producto Interno Bruto Nacional, su participa-
cion fué de 0.7% ubicandose, entre las diéz ramas manufactureras mds impor--
tantes del pais en los Gltimos 15 afios. Ahora bien, come ya se menciono, --
las fabricas de papel cartdén y cajas tienen gran importancia en la economia-
del pais, pues casi la totalidad de Ta industria requiere de estas Gltimas -
para la distribucion de sus productos.

Al ubicar esta fdabrica en el Estado de Guadalajara, se planean generar-
alrededor de 800 nuevos puestos de trabajo, cubriendose estos entre el mismo
estado Guadajara, Jal., como Lago de Chapala, Tonala. Esto traerd consigo -
el mejoramiento del nivel de vida de los habitantes de estas zonas al contar
con ingresos regulares, lo que derivard directamente en gente con mayor edu-
cacién, salud, comodidades, etc., provocando ésto poblados prdsperos.

Este tipo de industria se ha visto rezagada estos dltimos afios, debido-
al retraso que existe en México en cuanto a nuevas tecnologias se refiere, -
es por este motivo, que la fabrica se plantea para dar cavida a la m&s avan-
zada maquinaria y tecnologia, con la implantacion de este tipo de fdbricas -
en México, tendremos que a corto plazo se logrardn productes con niveles de-
calidad mucho mds altos, reduciendo por tanto las importaciones, y generando
nuevas fuentes de trabajo, tanto directa como indirectamente, y a largo pla-
zo la autosuficiencia del pais en este sector.

Conclusion

La fébrica de papel cartdn y cajas, pretende satisfacer la creciente de
manda de estos productos en la zona norte de la Repiblica Mexicana, mejoran-
do los precios de las fabricas del centro por no tener el gasto excesivo en-
fletes, mejorando ademds, la calidad del producto por la utilizacion de mate
rias primas de mis alta calidad, procedentes en su mayoria de Estados Unidos,
ahorrando también en &stas, el costo del flete, que en el caso de otras fd--
bricas en el centro de la Repiblica Mexicana, causan el encarecimiento del -
producto.
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CAPITULO II
REQUISITOS FORMALES

ITa. ANALISIS DE LOS FACTORES SOCIO-CULTURALES

a.1l. Necesidad Social.

E1 crecimiento de los diferentes tipos de industria, al norte de la Re-
ptiblica Mexicana, demanda la creacidon de fabricas productoras de papel car--
ton y cajas, por utilizarse éstas Gltimas para empacar y distribuir toda cla
se de productos en la Replblica Mexicana y en el extranjero.

Por otra parte tenemos que la creciente poblacidn en &stos estados de--
manda Ta creacion de nuevas fuentes de trabajo, por 1o que respecta a este -
tipo de fédbrica la generacion de empleos es modesta {alrededor de 800 emplea
dos, distribuidos en tres turnos); sin embargo, su impacto sobre la creacidn
de empleos indirectos en los sectores manufacturero y primario es elevado.

a.2. Andlisis de 1a Institucidn

Definicion Gramatical

Edificacion formada por uno o varios cuerpos, donde se realiza 1a trans
formacion de materias primas en productos semielaborados o de &stos produc--
tos finales.

Se tiene la necesidad de crear un edificio de cardcter privado, el cual
tendrd como principal objetivo:

Proveer tanto a los obreros como a las miquinas del lugar necesario pa-
ra desarrollar con eficiencia y comodidad sus labores, mediante espacios -~ ~
amplios bien iluminados y ventilados.

Por necesitar la mdquina del hombre para funcionar, y el hombre de la -
maquina para producir, no existe entre &stos dos, uno con mayor importancia,
asi pues, se buscard, el perfecto equilibrio entre espacio hombre y espacio-
maquina. ’

La fabrica se integrard por lo tanto de los siguientes espacios.

- Areas de oficinas para el personal administrativo
- Areas destinadas a relaciones industriales

- Areas de estacionamiento para las oficinas
- 17 - -



- Areas destinadas para cada tipo de méquina en cada una de las partes-
de la féabrica.

- Areas para el almacenaje de materias primas, producto en proceso y --
producto terminado.

- Area destinada a la planta de fuerza con capacidad para satisfacer el
100% de las necesidades de la fabrica.

- Area para taller de mantenimiento.
- Area para planta de tratamiento de aguas.

- Areas destinadas a carga y descarga de materias primas y producto ter
minado.

- Areas deportivas para los trabajadores.

- Areas de patios de maniobras para trailers.

- Areas de sanitarios y regaderas para los trabajadores.
- Areas de comedores.

- Area de almacén general,

. Andlisis del YUsuario

Para el mejor conocimiento del usuario se considerardn dos situaciones:

- Lo que la fabrica ofrece al usuario.
- Lo que el usuario espera de la fabrica.

Lo que Ta fabrica ofrece al usuario

- La imdgen de una compafiia s6lida y productiva.

- Espacios suficientes para el completo equilibrio entre trabajo hombre
y trabajo méquina.

- Mobiiiario maquinaria y equipo adecuado para el buen desarrolo de las
actividades productivas.

- Equipos de seguridad acordes a cada tipo de actividad.

- Capacitacion para todos, por ser esto la base de la industria produc-
tiva.

- Zona deportiva para promover las buenas relaciones entre obreros y --
empleados asi como la sana diversidon y esparcimiento.

Lo que el usuario espera de la fébrica

~ Estancia agradable durante el desempeiio de su trabajo.
- Seguridad al desempefiar sus labores.

- Posiblidad de desarrollo en todos los campos.

- Maquinaria adecuada.



Instalaciones adecuadas.

- Mobiliario adecuado segiin se requiera.

- Todas las prestaciones que marca la Ley Federal del Trébajo.
- Seguridad econémica.

- Desarrollo integral.

- Calidad de vida.

. Tipologia Distributiva en las Oficinas

Las zonas principaes de distribucidon en las oficinas son las siguientes.

- Area de recepcidn.

- Area para jefe de ventas.

- Area de ventas.

- Area para jefe de compras.

- Area de compras.

~ Area de auxiliares.

- Area de sanitarios para ambos sexos.

- Area para el gerente general.

- Area para el sub-gerente.

- Area para sala de juntas.

- Area para secretarias de ger}ancias y sub-gerencias.
- Area para cocina.

- Area de comedor para empleados.

- Area de comedor para directivos.

- Area para computadoras.

- Area para archivos y papeleria.

- Area para terminales de fax, télex y fotocopiadora.

Las zonas principales de distribucion en el departamento de Relaciones-

Industriales son las siquientes;

Area de jefe de capacitacidon y adiestramiento.
- Area de gerente de personal.

- Area de secretaria de personal.

Area para supervisor de nominas.

Area de caja
- Area para auxliares.



- Aula de capacitacion.

a.5. Tipologia Distributiva de la Fédbrica

Las zonas principales de distribucion en la fébrica son las siguientes.

- Acceso de trailers.

- Acceso de trenes.

- Area de andenes para descarga de materias primas.
- Area para almacenar materias primas.

- Area de preparacidon de pastas.

- Area para maquina de papel.

- Area para almacenar rollos de papel.

- Area para fdbrica de carton.

- Area de almacenamiento de hoja de cartdn.

- Area para cortadoras.

- Area para impresoras.

- Area para grapadoras.

- Area para almacén de producto terminado.

- Area de andenes para carga de producto terminado.
- Area para taller mecanico.

- Area de almacén general.

- Area para planta de fuerza.

- Area para instalaciones de 1a planta de tratamiento de agua.
- Areas de sanitarios, regaderas y vestidores.

- Areas recreativas para los trabajadores.

a.6. Cardcter Formal

En este inciso se analizardn las caracteristicas principales que deter-
minaran la fisonomia del edificio.

Una de las mds importantes, serd la ubicacidn de los edificios dentro -
del terreno, ésto se dard en funcidn directa a satisfacer las demandas de --
los diagramas de flujo.

La volumetria que se dard de jgual forma en funcién directa, a la miqui
na a la que den cavida, al personal que labore en esta drea y a los procedi-
mientos constructivos asi como 1a estructura utilizada.
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Las techumbres a dos aguas, con ventilacién en la cumbrera para crear -
corrientes de aire, que nos permitan tener espacios interiores ventilados, -
promoviendo de tal forma que las dreas de trabajo se caractericen por ser zo
nas de temperatura agradable. Se utilizardn en este tipo de techumbres, es-
tructura de acero por la versatilidad que ofrecen los tiempos de construc---
cién y para conseguir los claros mis grandes.

Se utilizard un lenguaje comprensible por el obrero, y que a su vez, --
exprese la importancia de la edificacién mostrando de manera clara que se --
trata de una fabrica.

-21-
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CAPITULO III
ANALISIS DE ACTIVIDADES DE LA FABRICA

ITIa. CARACTERISTICAS DEL FUNCIONAMIENTO DE LA FABRICA

Esta empresa se localiza en el Corredor Industrial de El Salto, en la -
Carretera Guadalajara - El Salto, en el Municipio de E1 Salto, Jalisco. Ge-
nera empleos para 361 trabajadores de los Municipios de E1 Salto, Juanaca---
tlan, Atequiza y Guadalajara.

Es una empresa que se engloba -dentro de las industrias de Ta Celulosa y
el Papel, teniendo como finalidad la produccidon de Papel KRAFT, SEMI-KRAFT y
LINER, para la elaboracion de estos distintos tipo de papel se parte de una-
mezcla de celulosa y cartdn recuperado, seleccionado en Estados Unidos y - -
nuestro pais, depéndiendo de la formulacidn se dan las distintas calidades -
requeridas por los clientes.

Al utilizar procedimientos técnicos avanzados en su procesamiento, se -
convierten estas materias primas en una hoja limpia y resistente de papel --
KRAFT Ta cual serd utilizada para la fabricacion de tubos de cartdn, hojas -
dieléctricas, separadores, y otras especialidades como vienen siendo las ca-
jas de cartén que servirdn como empaque para las distintas ramas industria--
les como son: la cerveza, avicola, alimenticia del calzado y otras.

En esta empresa se cuenta con una miaquina formadora de papel, con una -
capacidad de 65,000 toneladas/afo, con un ancho de 3.06 mts., a una veloci~-
dad de 150 mts./minuto y con un gramaje promedio de 400 grs/metroz.

La compaiiia cuenta con una caldera con capacidad de produccion de vapor
de 90000 kilogramos/hora para el secado de papel, alimentando en un princi--
pio a un Turbo-Generador con capacidad de 6.2 M.W. (Mega Watts), con el cual
se genera la corriente el&ctrica necesaria para autoconsumo.

IIla.

La empresa cuenta ademds con una mdquina corrugadora con una capacidad-
de 36,000 mts./lineales por turno, con un ancho de 2.05 mts., a una veloci--
dad de 75 m/min. con cuyo disefio se pueden fabricar cartones de cara doble 0
triple.

Se cuenta también con dos impresoras una Mexo-impresora y un conjunto -
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de grapadoras Semi-automdticas.

EL personal que se encuentra laborando en planta tiene 3 turnos de tra-
bajo ya que la mdquina no es costeable detenerla, el personal de oficinas y-
administracion trabaja en turno mixto.

Todo el personal esta encuadrado dentro de un orden de trabajo dirigien
dose a su jefatura correspondiente.
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IIIb. (I) ESTUDIO DE LAS ACTIVIDADES DE LA FABRICA

La empresa esta bdsicamente encaminada a 1o siguiente.

En el drea de mdquina de papel a la fabricacidn de papel KRAFT, Semi---
KRAFT y LINER a partir de la utilizacion de papel desperdicio del papel y --
carton.

E1 alcance o importancia del papel de desperdicio puede entenderse cuan
do se tiene en cuenta que este producto, porporciona un 60% de la fibra uti-
lizada por las fabricas de cartén. En términos generales, los grados mds ba
jos de calidad, con alto contenido de pasta mecdnica o de pulpa KRAFT, sin -
blanquear son consumidos por la fabrica, los deperdicios industriales sin --
imprimir, se usan como sustituto directo de la pulpa virgen.

E1 papel de desperdicio es un producto de consumidores; de aqui que las
mayores cantidades, esten disponibles primordialmente en las dreas concentra
das de la poblacidn, la recoleccidn del papel desperdicio por consiguiente -
se prictica bastante en ciudades, en donde hay una adecuada "mano de obra --
flotante", para recogerio y en donde el tonelaje es lo suficientemente gran-
de, para que la operacidn sea economicamente provechosa.

Se debe tener en cuenta que el papel de desperdicio es un material sus-
tituto de la pulpa de madera, en los grados mds altos de calidad de papel, -
el desperdicio sustituye cantidades variables de pulpa virgen. Esta sustitu
cion esta gobernada por la naturaleza del desperdicio. Las propiedades de--
seadas en la hoja final, y el costo del desperdicio en relacidn con el de la
pulpa virgen.

E1 papel de desperdicio de todos los tipos se empaca en atados & peque-
flas capas.

Este desperdicio puede recolectarse de las distintas fuentes de abaste-
cimiento por medio de camiones o puede ser entregada directamente a la plan-
ta por los recolectores.

I1Ib. (2)

Los papeles de desperdicio en general deben estar libres de productos -
perjudiciales, tales como pldsticos de hules, vidrios, piedras, etc., cier--
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tas calidades de desperdicio con una impresion muy ligera & enteramente 1i--
bres de impresién puede emplear para liners, exteriores de cajas de cartén,-
pero de no ser asi la calidad y tipo de tinta del desperdicio empleado en es
tos productos es relativamente de poca importancia.

Es muy importante que mencione que algunos puntos para la determinacion
de la calidad de los productos procesados no se puede, hablar del método o -
formulas que se tomaron para 1legar a los resultades, ya que esto es tecnolo
gia propia de la empresa y no es posible publicarla porque se considera con-
fidencial. Pero si se pueden mencionar ciertos métodos de andlisis que se -
emplean para la determinacion de la calidad del producto terminado.

En la fabricacion de los distintos papeles que se obtienen, los métodos
mas comunes son los siguientes:
Muestreo y Acondicionamiento.
Identificacion de la Direccidn del Papel y del Lado de la Te-
la.
Prueba de Humedad.
Peso y Base de Espesor.
Prueba de Resistencia.
Prueba de Resistencia al Rasgado.
Prueba de Resistencia Ring Crush.
Prueba de Gota de Agua.
Prueba del Nimero de Cobb.

Muestreo y Acondicionamiento.

En cualquier prueba de papel o cartoncillo es importante que se empleen,
buenos procedimientos de muestreo y acondicionamiento si se quiere que la --
muestra sea contable, muchas propiedades dependen de la formacién y el peso-
y venaran tanto a 1o ancho de la mdquina como de rollo a rollo.

" IIIb (3).

En pruebas de control en la fabrica de papel, se usa una tira a lo an--
cho de la maquina, para tener la seguridad de que las pruebas representan la
variacion de dicho ancho.

Identificacion de 1a Direccidn del Papel y del Lado de 1a Tela.

El bapel tiene dos lados y direcciones y es la mas fdacil de determinar-

- 25 -



por la simple orientacion de las fibras, se puede deducir si la direccién es
conforme sale el papel de la mdquina o transversal. Si se hacen determina--
ciones de resistencia a la tensidn ésta siempre serd mayor en la direccidén -
de la fibra.

La diferencia entre el lado de la tela y el lado del fieltro 6 el lado-
superior de la hoja es mas facil que la determinacidn de la direccion.

Con algo de prdctica usualmente es posible observar las marcas en forma
de diamante de la tela sobre la superficie de una hoja de papel. Esta marca

puede revelarse con mayor claridad, sumergiendo el papel en agua & en una sg
lucidn débil de hidréxido de sodio.

Prueba de Humedad.

La determinacion de la humedad pareceria que es simpliemente cuestion de
pesar una muestra de papel, secarla y luego volver a pesar 1a muestra seca.-
Sin embargo el proceso no es tan simple como esto, si el papel difiere apre-
ciablemente ya sea en temperatura & humedad con respecto al aire que 10 ro--
dea, el contenido de humedad cambia tan rapidamente que es muy dificil obte-
ner una muestra representativa.

Usualmente se toma la muestra, se pesan y se meten a una estufa a 105 +
2°C., después de un minuto se enfria en un desecador cerrado y luego se vuel
ve a pesar. Se supone que la pérdida de peso es el peso del agua original--
mente presente.

IITb. (4).
Peso Base y Espesor

E] peso base y espesor (calibre) son probablemente las caracteristicas-
del papel que se miden con mayor frecuencia.

EL peso base o gramaje por lo general se expresa como el peso en gramds
de 1 cm2, de papel.

EL espesor & calibre se mide con un micrémetro que lee en fracciones de

pulgada & milimetros.
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Prueba de Resistencia

Las pruebas mas comiines de resistencia que se efectuan en e] papel, son
la resistencia a 1a explosidén, a la tensidn, al rasgado y al doblez.

La resistencia a la explosion. Esta es medida con un probador Mullen.,
es la propiedad de resistencia que se determina con mayor frecuencia. La --
prueba se efectua midiendo la presion necesaria para romper la muestra al -~
ejercer una presidn por medio de un diafragma de hule contra l1a muestra de -
papel sostenida firmemente en el cabezal de muestra.

La propiedad medida es una combinacion de la resistencia a la tensidn y
de Ta elongacidn del papel. ‘

La prueba estdndar de resistencia interna al rasgado se mide con un pro
bador Elmendorf, es otra prueba de resistencia que combina muchas caracteris
ticas en una medicion. Debido que al rasgarse 1a hoja las fibras se deben -
romper o separar de las uniones interfibrilares, se podria suponer que los -
valores altos de resistencia al rasgado deberdn estar acompafiados de valores
igualmente altos de resistencia a la tension.

I1Ib. (5)
Prueba de Ring Crush.

La prueba del aplastamiento del anillo (ring crush) mide la resistencia
del cartdn a la compresién del paralelo del plano de laminacidn, las fibras-
del papel estdn sujetas a las fuerzas de aplastamiento en el manejo, almace-~
namiento y embarque.

E1 conocimiento de la resistencia a la compresidn paralela al plano de-
laminacibn, es Gtil para controlar el proceso de manufactura y para propor--
cionar una indicaci6n de la resistencia a Ta compresidn en el producto termi
nado.

Prueba de Absorcidn de Agua.

La prueba de la gota de agua tiene por objeto determinar la resistencia
del papel o la absorcién de agua y es una indicacién de contenido de encolan
te en el papel.
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Prueba del Nimero de Cobb.

ET ndmero de cobb, mide también el grado de encolado y se realiza poni-
endo el papel en contacto con agua en un equipo del mismo nombre, durante un
tiempo especificado y midiendo Tuego el aumento en el peso de la muestra.

IIlb. (6)

En el Area de Corrugado.

En Ta fabricacidon de cartdn corrugado, esto se hace realmente de 3 pie-
zas de papel separadas que se pegan con un adhesivo para formar una hoja de~
cartdn resistente. Dos de estas piezas son lisas y planas, una de ellas se-
Te denomina capa exterior. Es el lado de la hoja que aparecera en el lado -
exterior de la caja completa. A la otra se le 1lama capa interior y aparece
rd en el interior de Ta caja compieta. Lla tercera pieza de papel de cartén-
se denomina "“MEDIA", se le coloca entre la capa exterior e interior, esta --
tercera capa estd acanalada {corrugada) estas acanaladuras le proporcionan -
su resistencia al cartén corrugado.

En la mdquina 1lamada corrugadora se emplea para hacer hojas corrugadas
terminadas a partir de grandes rollos de papel para hacer las hojas corruga-
das se requieren tres rollos de papel que pasan & través de la mdquina del -
mismo nombre. Dos de los rollos son para la capa superior e inferior en tan
to, que el tercer rollo es para el centro que es el corrugado.

Mediante una serie de rodillos las capas interior y exterior y la cen--
tral corrugada se unen con un adhesivo de almiddén, ardinario para formar una
larga hoja continua corrugada. Segin se lleva la hoja corrugada, hacia el -
extremo de salida de la corrugadora una serie de cuchillas y cabezas rayado-
ras comienzan a formar la hoja a sus dimensiones requeridas para una caja en
particular.

Se requieren propiedades especiales para permitir que el recipiente so-

porte cargas anormales 6 condiciones atmosfericas, para proveer funciones --
extras tales como inhibicién a la transmisidn de vapor.
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111b (7)
Mdquinas Impresoras

Las impresoras ranuradoras con que cuenta la empresa, es una miquina ba
sica, que convierte una hoja modelo de cartdn corrugado, previamente cortada
a la medida y rayada en la corrugadora. Raya los cuadros para longitud y --
profundidad corta las tiras frontales y traseras para la separaci6on de las -
tapas, imprime en uno o mds colores y corta el hilo 6 recubrimiento de adhe-
sivo todo en una operacidn.

Grapadoras.

Las mdquina grapadoras mds sencillas se componen de una cabeza engrapa-
dora un yunque de remache y un bastidor para sujetar é&stas partes en la posi
cion apropiada y un mecanismo que proporciona movimiento a la cabeza engrapa
dora. Una accidn giratoria sencilla que se produce en una secuencia senci--
11a apropiada, alimenta la cantidad correcta de alambre a engrapar, 1a corta,
la confirma y entonces remacha la grapa.

En las maquinas manuales o alimentadoras a mano el operador dobla y en-
cera la caja a mano dentro de la posicidn correcta para aceptar la primera -
grapa entonces la mueve y la detiene momentdneamente hasta que cada grapa se
coloca en su Tugar y se ha colocado el nimero de grapas adecuado.

Las cajas ya terminadas e impresas son atadas en paquetes, para estibar
se, separarse y enviarse al almacén para de ahi transportalas al mercado.

IlIc (1) OBJETIVOS PRINCIPALES DE LAS RELACIONES FUNCIONALES DE LA FABRICA

La estructuracidon del proceso de funcionamiento de la empresa, basando-
se en la planeacidon como un proceso de decidir que objetivos se deben buscar,
durante un periodo futuro y lo que se debe hacer para alcanzar esos objeti--
VoS,

E1 proceso de planeacién tiene dos componentes mayores: establecimiento
de objetivos y determinacién del curso de accidn para llevarlos a cabo. Ba-
sicamente la planeacidn incluye evaluar la situacion presente, pronosticar -
el futuro y determinar el medio mas eficaz para alcanzar los objetivos teni-
endo en cuenta la situacion presente y el futuro pfonosticado.
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En el organigrama anexo se presentan los componentes principales del --
proceso de planeacién. Aunque los tipos diferentes de planes puedan reque--
rir énfasis en diferentes fases del proceso, los esfuerzos para una planea--
cidn que haya tenido mas &xito incluye todos los componentes mostrados en el
organigrama. Es importante mencionar que la planeacifn se ocupa de las futy
ras repercusiones de las decisiones actuales y no con las decisiones que se-
tomardn en el futuro.

En el organigrama se puede apreciar que la planeacidn tiene lugar en --
muchos niveles diferentes de la empresa. .

Como es natural, se deben coordinar los diversos niveles de planeacidn-
dentro de la empresa, la planeacidn de necesidades de personal no es la - --

\ s

excepcion.

Es casi imposible reclutar y seleccionar personal con eficiencia sin co
nocer los planes a largo y corto plazo de la empresa. La falta de informa--

cion de estos planes facilmente puede resultar en un exceso 6 en una falta .-
de contratacion.

I1Ic (2)

Los objetivos anteriores estdn destinados a dar la organizacidn a sus -
miembros, las direcciones y prop6sitos de ella y se deben expresar en térmi-
nos de los resultados esperados.

Para coordinar los objetivos en la totalidad de la empresa, se ha (suge
rido) adoptado un enfoque en "cascada" con esto el proceso de establecimien-
to de los objetivos empieza a nivel mas alto de la empresa con un enunciado-
del propdsito principal.

Los objetivos y estrategias a largo plazo se formulan en base al enun--
ciado de propdésito formulados por la empresa.
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CAPITULO IV
ESTUDIO DE MERCADO

IV.a.1l. DATOS DE LA EMPRESA

La empresa en cuestidn, se encuentra ubicada en el Km. 7,3 Carretera --
Guadalajara - E1 Salto, en el Municipio de E1 Salto, Jalisco.

E1 objetivo de esta sociedad formada con la aportacidn de otras empre--
sas basicamente esta destinada a lo siguiente:

a) La fabricacidn, elaboracién de toda clase de celulosa y sus derivados.

b) La fabricacidn de toda clase de papales cartén cartoncillo, cajas y empa-
ques en general fabricados con estos productos descritos anteriormente y-
productos derivados, asi como la fabricacién de cajas y empaques de plas-
tico, acetato y demds productos derivados de &stos.

c) La regeneracidn de toda clase de fibras para la industria del papel.
d) La compra-venta de toda clase de fibras para la industria del papel.

e) La compra-venta y distribucidn de los articulos relacionados con los obje
tos anteriores.

f) La fabricacidn, importacion y exportacién en general de los objetos y de-
los articulos anexos y conexos con todos los objetos anteriores incluyen-
dentro de tales, los Gtiles, maquinaria y demds bienes necesarios en la -
realizacion de los anteriores fines.

g) Trabajos de maquila y encargos de maquila dentro de la industria del pa--
pel.

IV.b.1. MERCADO POTENCIAL

La empresa se localiza dentro de las condiciones favorables de abaste-
cimiento abundante de agua para las operaciones normales de la planta y cap-
tacidon de materias primas como cartdn de desperdicio a través de la recupera
cidn gradual en la ciudad de Guadalajara y sus alrededores. Las materias --
primas son 1levadas a la fabrica por ferrocarril y por camiones, los produc-
tos ya elaborados como son bobinas y cajas de cartdn salen a su vez por los-
mismos medios iniciales a el mercado.
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En una forma realista la gerencia sabe que la demanda del producto es -
afectada por muchos factores diferentes del precio § ademds de el, entre - -
esos otros factores se pueden incluir diversos elementos, como los niveles -
de ingresos, la disponibilidad de producto sustituto, la publicidad y 1a pro
mocién de ventas, la poblacidn, el crédito disponible, asi como la localiza-

cidn geografica.

Esta fabrica ya localizada su abastecimiento y sus condiciones de opera
cidn cuenta con un mercado potencial muy amplio ya que todos Tos estados cir
cunvecinos demandan el producto que aqui se fabrica, para la mayoria de los-
productos que se empacan para su transporte, siendo algunos de los mds impor
tantes el empaque para huevo, galletas, calzado, cerveza, etc..

Por 1o tanto la localizacion mas eficiente de una industria es aquella-
que da el costo combinado minimo para conseguir las materias primas manufac-
turar el producto y transportarlo al mercado.

Por 1o cual se aclaran tres principios que estdn involucrados en la de-
terminacion de este costo minimo.

a) Si la pérdida en peso al convertirse las materias primas en producto ter-
minado es sustancial. Los costos de manufactura son minimos si la produc
cién se localiza tan cerca de las fuentes de materia prima como sea posi-
ble.

b) Adn en el caso en que las pérdidas en peso durante la manufactura sea sus
tancial, si el costo del transporte de la materia prima por tonelada-kild
metro es mucho menor que el de los productos terminados, &stos pueden - -
transportar la materia prima a una distancia considerable hacia el merca-
do antes de elaborarlas.

c) A pesar de una pérdida sustancial de peso durante la manufactura la pro--
duccidn no serd localizada en las fuentes de la materia prima, a menos --
que haya una cantidad suficiente de &stas que permita la produccidn con -
la médxima economia de escala.

IV.c.1. DATOS ESTADISTICOS DE LOS INSUMOS

En drea de los insumos es una de las mds complejas de la economia apli-
cada, y ademds ha ocupado la atencidn de los economistas durante muchos afos.
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la presentacidon de todas sus implicaciones contables y econdmicas para no --
mecionar otros, se requeririan muchos capitulos. Por lo tanto el siguiente-
capitulo esbozard las caracteristicas mds esenciales de andlisis de los insu
mos, con énfasis principal sobre la teoria y la medicidén empirica de los cos
tos esto buena a redundar en los conceptos que emplearon la gerencia para --
coordinar las actividades de la empresa y facilitar la planeacidn anticipada.

Dentro de la empresa se fabrica como antes se ha dicho papel LINER - -~
SEMI-KRAFT empleado para fabricacidén de cajas.

A nivel nacional la produccidn total de papel durante 1990 registrd un-
crecimiento de 4.9% global. Los empaques en 4.1%, estimando que el consumo-
aparente de papel crecio en 10%.

La produccidon en papel en los anteriores 5 afios es como sigue:

CONCEPTOMS 1986 1987 1988 1989 1990
ﬂg‘{:g;‘;’“mmcas 2,470,229 |2,574,624 |2,593,551 |2,736,768 [2,870,922
m;‘ en 22,464 | 104,395 | 18,927 | 143,217 | 134,154
Variacion % 0.9 4.2 0.7 5.5 4.9

IV.c.2.

E1 estado de Jalisco aportd al consumo nacional durante el periodo 1990
en empaque 190,224 toneladas métricas con un porcentaje de 12.5%

La produccion total de papel por tipo por tonelada métrica especifica--
mente hablando de papel LINER SEMI-KRAFT en los anteriores cinco afios es el-
siguiente:

TIPO 1986 1987 1988 1989 1990
Cagas
FINER 41,229 46,690 40,613 44,106 45,810

De acuerdo a estimaciones de la Comision de Planeacion de la Camara Na-
cional de la Industria de la Celulosa y del Papel y con base a perspectivas-
de 1a Economia Nacional para los proximos 5 afios, se espera que para 1995 el
consumo aparente de papel crecerd en 716 mil toneladas respecto a 1990, asi-
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como un incremento en la capacidad instalada para la produccion de papel en-
788 mil toneladas durante Tos prdximos cinco afios.

Para satisfacer la demanda interna de papel en 1995 serd necesario el -
consumo de 3 millones 837 mil toneladas de materias primas fibrosas. Lo que
significa un incremento de 667 mil toneladas respecto a 1990. Se estima que
la capacidad para la produccidn de celulosa y pasta se incrementard en 33 --
mil toneladas para 1995.

Ahora bien la participacidn de 1a empresa a 1o anteriormente dicho se -
desprende de la necesidad de aumento de capacidad a largo plazo.

Los insumos de la fdbrica estdn definidos bdsicamente en dos conceptos.

Iv.c.3.

Materia Prima.- Material para reciclado en calidades y de diferentes Tu
gares y los productos necesarios para poder procesar lo anterior, como almi-
dones, ceras, sulfato, resina, etc.

Costos de servicios para 1levar a buen término la produccion como es --
consumo energia eléctrica, gas, personal, etc.

A continuacidn se muestra una tabla de valores en toneladas de producto
procesado durante un mes, en esta se puede apreciar la cantidad de material-
variable que se mezcla para obtener un solo producto, el papel LINER SEMI---
KRAFT. (ver tabla anexa IV.c.l.).

Tambié&n podemos observar en la siguiente tabla IV.c.2., los valores de-
los insumos pronosticados y los reales, el prondstico es una relacidn media,
entre valores tomados con anterioridad reales para proveer el almacenamiento
de producto para proceso futuro.

1V.d.1, SEGMENTACION DE MERCADO

La segmentacion de mercado se refiere a la division de un mercado total
en subgrupos homogéneos que tengan similares caracteristicas de la demanda.-
Esos segmentos pueden establecerse en términos de ingreso y Ta localizacidn-
geogrédfica entre otros, como un medio de lograr estimaciones mas seguras.
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E1 medio empleado por la fdbrica es en su mayor parte por via terrestre
empleando Ta red carretera nacional para 1legar a 1os centros de consumo.

En el mapa anexo encontramos las zonas de diferentes tipos de producto-
elaborado por la fdbrica y que son basicamente las dreas de mayor consumo, -
también se puede apreciar las zonas de distribucién futuras como una proyec-
cion de la empresa para futuras ampliaciones de mercads.

IV.e.1. CANALES DE DISTRIBUCION

E1 transporte juega un papel significativo en la localizacién de la ma-
yoria de las industrias. E1 producto terminado puede 1Tlevarse a los centros
de consumo, por camion 6 ferrocarril. E1 transporte disponible o potencial-
mente utilizable y su costo suelen tener gran importancia para determinar la
localizacidn de la empresa.
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CAPITULO V
LOCALIZACION DE PLANTA
LOCALIZACION DE PLANTA
ZONA INDUSTRIAL EL SALTO JALISCO
MUNICIPIO DEL SALTO JALISCO'
CARRETERAS

SERVICIOS
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CAPITULO VI
INGENIERIA DEL PRODUCTO

VI.b.1. DESCRIPCION DE PROCESO

En la figura se muestra una disposicidn diagramdtica simplificada de --
flujo de una miquina para fabricar papel.

E1 material recolectado es reunido antes de la mdquina normalmente a -~
granel o en pacas revolviendo materiales ya muy degradados con el producto -
que ha sido hecho papel por primera vez y que su contenido de fibra sin agly
tinarse es aceptable.

EL producto entra a los hidrapulpers en los cuales es mezclado con agua
para obtener una pasta homogénea, esta es bombeada a un tanque de almacena--
miento de donde sale para entrar a los depuradores de alta consistencia. Es
tos tienen la finalidad de elimiar la mayor cantidad de impurezas antes de -
que 1a pasta entre en la mdquina.

Al salir de los depuradores de alta consistencia entra al Belcor, este-
equipo es otro depurador de alta consistencia el cual separa impurezas mas -
livianas como pldstico y unisel, la diferencia entre el depurador de alta --
consistencia y el Belcor es que el primero trabaja con el efecto de un ¢i--~
cldn en donde las partes mas pesadas caen al fondo, y el Belcor es un equipo
mecdnico el cual hace pasar la pasta a traves de una placa de orificios cali
brados.

f

De ahi pasa a una caja de nivel en donde una parte es enviada de nuevo-
al tanque de almacenamiento y otra parte es enviada a una bomba para mezclar
se con agua y bajar su consistencia, esta bomba envia de nuevo a un sistema-
de depuracidn de ler. paso, estos depuradores estan colocados en serie y son
capaces de separar particulas pequefias que alin quedan dentro de 1a pasta.

VI.b.2.

La salida de estos son enviados a unos depuradores de baja consistencia,
éstos trabajan mecdnicamente y por medio de aspas hacen pasar la pasta a tra
vés de una canasta de acero con barrenos calibrados separados para no permi-
tir pasar impurezas mas pequefias, éstos estdn por el orden de 0.065" (milési-
mas de pulgada).
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Una parte es regresada al proceso, otra continua a los espesadores para
Tlegar al tanque de pasta espesa de ahi es enviada a los refinadores, el ob-
jetivo de éstos es suministrar el flujo de pasta en consistencia regulada me
dida controlada y constante a 1a mdquina de papel. También se emplean para-
ajustar la longitud de 1a fibra y propiedades de drenado de la pasta con el-
objeto de obtener la formacidn deseada de 1a hoja y las condiciones optimas-
de drenado sobre la maquina.

Del refinador pasa al tanque de midquina donde es enviado a una caja de-
nivel en donde se distribuye a una serie de bombas, éstas bombas envian la -
pasta a unos depuradores donde de nueva cuenta es limpiada la pasta.

La pasta limpia y depurada fluye entonces al sistema de distribucion de
entrada que reparte el flujo a todo lo ancho de la maquina, descargando la -
pasta sobre un rodillo formador, &sta pasta es arrancada y arrastrada por un
fieltro en el cual se adhieren las fibras de papel.

El sistema de fieltros consta de rodillos de succidn, rodillos prensa,-
rodillos guia y cajas de succion con el fin de efectuar un drenado del fiel-
tro y el papel antes de entrar a las prensas.

Prensas.- Después de la seccitn de formacidon de papel pasa hacia la seccidn-
de prensas para seguir perdiendo agua. La hoja que sale de la sec
cion de tela es una red parcialmente saturada que puede ser compri
mida a un volGmen que no es suficiente para contener toda el agua-
originalmente presente.

VI.b.3.

Una prensa estdndar consiste en dos cilindros donde uno esta acondicio-
nado para ejercer presion sobre el primero.

Prensas hiimedas.- En la mdquina generalmente estan provistas con fiel--
tros.

Las prensas pueden consistir también de dos cilindros s6lidos (prensa -
plana) o de un cilindro sélido y uno perforado con una caja de succién en su
interior (prensa de succidn).

E1 papel himedo de 1a seccidn de prensas con un contenido aproximado de
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humedad se pasa por una serie de cilindros calentados a vapor éstos cilin---
dros son de 48" a 60" de didmetro y se. seca el papel hasta tener un 6% aprox
imado de humedad 6 94% fibra seca.

E1 nimero de secadores se determina por la cantidad de agua que se va a
evaporar sobre una base de evaporacidon estimada de 2 Tbs, agua X hora X pie-
cuadrado de superficie de secado.

E1 papel se mantiene firmemente contra los secadores a todo lo largo --
del tren de secado.

Los secadores cuentan en uno de sus extremos con un sistema de guia de-
.transporte del papel. Esta guia es conocida como transportador Sheehan y --
consiste en dos cables que corren en una ranura del lado de operacidn de los
secadores y sirve para pasar la llamada guia a través del banco de secadores.

Entre el Gltimo secador y la calandra se localiza un rodillo amortigua-
dor para absorber cualquier pequefio cambio en tensién y evitar que la hoja -
que puede estar quebradiza en este punto se rompa.

VI.b.4.
Sistema de vapor para cilindros secadores.

Es dificil calentar un cilindro secador porque el condensado no puede -
extraerse del fondo mediante la simple instalacion de una trampa de vapor y-
el condensado debe salir a través de una junta rotativa instalada sobre el -
eje de cilindro, requiriéndose una altura de aspiracion de 30" (pulgadas) pa
ra secadores de 60" (pulgadas) de didmetro.

Entre el sistema del interior del secador y la linea de condensado debe
haber una diferencia de unas 2 libras de presidn para hacer subir el agua --
por el tubo de sifén que es una forma mas simple, esto consiste en un tubo -
combado desde el eje del cilindro hasta el punto que apenas libre el fondo -
del secador.

E1 sistema de vapor y condensado se basa en un principio de escape con-
tinuo para expulsar el condensado y los gases no condensables y para crear -
una buena circulacién de vapor que propicie temperatura de secado uniforme.
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Calandras.- La funcidon basica de calandreado es reorientar las fibras -
superficiales de 1a hoja de papel o el recubrimiento aplicado sobre su super
ficie ya sea por compresidn, por friccidn o por la combinacidn de ambos.

Existen diversos tipos de calandras tales como:

Calandra intermedia
Calandra alisadora
Calandra de maquina

VI.b.5.

Calandra intermedia.- estas normalmente se emplean en la industria del-
cartoncillo, su funcidén primordial es aplanar los grumos existentes en el --
cartoncillo, los cuales han sido originados ya sea por la falta de refina---
cion en las pulpas o en los ingredientes de baja calidad empleados. También
se utiliza para controlar el calibre de la hoja.

Calandra alisadora.- esta se emplea normalmente en fabricas de papel --
pericdico, su funcidn principal es control de marcas de tela en 1a hoja y en
el alisamiento de papel base antes de recubrirlo.

Calandra de méquina.- esta calandra tiene un conjunto de hasta 10 rodi-
1los de hierro y se encuentran generalmente colocados entre el dltimo seca--
dor y el enrollador, en esta posicidn constituye la G1tima posibilidad mecd-
nica para corregir la densidad, el calibre y el perfil de la hoja.

Por 1o general la densidad y el calibre de la hoja se controla mediante
presidn aplicada. La hoja se pasa entonces manualmente a través de la prime
ra zona de contactos de los rodillos subsecuentes para evitar que el papel -
se enrolle alrededor de un solo rodillo, estos a su vez estdn equipados con-
cuchiilas de limpieza.

En calandras de mdquina con mucha frecuencia se usan cajas de agua, las
cuales tienen multiples aplicaciones, las cajas de agua son charolas que se-
extienden a todo 1o largo de la cara del rodillo, estas cajas no se limitan-
exclusivamente a la aplicaci6n de agua sino pueden ser usadas para impregnar
o recubrir parcialmente la hoja con almidon u otro producto quimico, también
se emplea para la aplicacidn de colorantes de superficie.
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VI..b.6.

Enrollador.- en terminos generales debido a las restricciones eléctri--
cas impuestas en muchos tipos de enrollador, se acostumbra emplear enrollado
res de superficie conocidos vulgarmente con el nombre de enrollador tipo - -
"pope". Este tipo de enrollador consiste de un tambor de gran didmetro cuya
velocidad periférica se sincroniza con la transmisién principal de la maqui-
na y unos brazos de acero en cada extremo del tambor con silletas dentro de-
las que se ajustan las chumaceras del carrete de enrollamiento, en el enro--
1lador dicho carrete se baja sobre la superficie del tambor y por el contac-
to gira a la misma velocidad.

Reembobinadora.- reembobinadora de la mdquina de papel &sta normalmente
se localiza 1o mas cerca posible de la mdquina teniendo en cuenta el espacio
requerido para la localizacidon de varios rollos totalmente formados entre el
enrcllador de la mdquina y la reembobinadora.

E1 propdsito principal consiste en subdividir el ancho de la hoja del -
rollo de miquina en los anchos requeridos, proporcionar bobinas de papel que
tengan Tos diametros correctos y producir rollos de papel que puedan desen--
rollarse con pocos problemas de tensidn.
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VI.c.l. DESCRIPCION DE PAPEL SEMI-KRAFT

Dentro de 1a madera existe una materia prima bdsica para la fabricacidn
de papel, es la celulosa. E1 fabricante la obtiene en forma de pulpa fibro-
sa por el tratamiento quimico y mecd@nico de algunas de las muchas substan---
cias vegetales que las poseen. Todos los procesos utilizados pueden consi--
derarse esencialmente como métodos de extraccidn, dado que el material vege-
tal estd hecho de fibras de celulosa asociadas con otras substancias que des
de el punto de vista de fabricacidn del papel son impurezas indeseables. La
funcidn del proceso de extraccidn, por lo tanto, es inicialmente romper és--
tos compuestos de modo de liberar la celulosa, y en segundo lugar modificar-
Tos compuestos no celuldsicos restantes de manera que se puedan eliminar fa-
cilmente durante el lavado.

E1 proceso para obtencion de papel KRAFT se obtiene por métodos alcali-
nos, empleando sulfato de sodio, cuando se usa con la madera, la pulpa resul
tante mejora notoriamente tanto en rendimiento como en resistencia. El pro~
ceso de coccidon de ningln modo esta restringido a la madera, y las pulpas re
sultantes se conocen como pulpas al sulfato o KRAFT.

VI.d.1. DESCRIPCION DE FIBRA

La fibra se define como un elemento tiliforme de los tejidos vegetales~
y animales usados industrialmente como materia prima.

En el drea de papel se obtiene por proceso alcalino por hemicelulosa, -
que puede considerarse como un compuesto complejo del -tipo de hexosangs o -~
pentosanos.

Las hemicelulosas son constituyentes importantes de la pared celular de
las fibras y ayuda a cimentar las fibras entre si.

La holeocelulosa es un término que describe un grupo de substancias - -
principalmente celulosa y hemicelulosa que constituyen la estructura de la -
fibra cruda.

VI.e.l. DESCRIPCION DE CORRUGADO SENCILLO

Este procesoc consta de tres procesos de papel, separadas que se pegan -
con adhesivo para formar una hoja de carton resistente. Dos de éstas piezas
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son lisas y planas una de ellas se le denomina capa exterior. Es el lado de
la hoja que aparecerd en el lado exterior de la caja completa.

A la otra se le 1lama capa interior y aparecera en el interior de la ca
ja. La tercera pieza de papel se le denomina "media" se colocard entre las-
capas exterior e interior, esta tercera capa estd acanalada (corrugada), es-
ta acanaladura la proporcionan su resistencia al cartén corrugado.

VI.f.1. DESCRIPCION DOBLE CORRUGADO

Este estd formado de cinco piezas de papel separadas que se pegan con -
adhesivo para formar una hoja de cartdn mucho mis resistente que el corruga-
do sencillo, tres de éstas piezas son lisas y planas una de ellas se le cono
ce como capa exterior , la otra intermedia y la Gl1tima como interior.

Las dos capas restantes que forman el corrugado de papel se le conoce ~
también como media y estd colocada en posicidon alternada entre las tres ca--
pas lisas de la hoja.
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CAPITULO VII
CONTROL DE CALIDAD

PRUEBAS EN EL PAPEL

En cualquier prueba de papel o cartoncillo, es importante que se emple-
en buenos procedimientos de muestreo y acondicionamiento si se quiere que la
prueba sea confiable. Muchas propiedades dependen de la formacidn y del pe-
so, y variardn tanto a lo ancho de Ta mdquina como de rollo a rollo. Por --
consiguiente las pruebas efectuadas en una sola hoja de papel pueden dar re-
sultados que son bastante diferentes del promedio para el lote. En pruebas-
de control en la fabrica de papel, se usa una tira a 1o ancho de la miquina-
para tener la seguridad de que las pruebas representan la variacion en dicho
ancho.

IDENTIFICACION DE LA DIRECCION DEL PAPEL Y DEL LADO DE LA TELA

E1 papel tiene dos lados y dos direcciones. Por consiguiente, los re--
sultados de muchas pruebas dependen del lado probado o de la direccion en la
que se hace la prueba. En muchas pruebas, se especifican el lado y la direc
cidn del papel en que se efectiia la prueba. En otras, se prueban ambos la--
dos o ambas direcciones, y se reportan con valores por separado. En cual---
quier caso, antes que 1a prueba pueda hacerse es necesario identificar los -
lados y la direccidn del papel.

l.a direccién del papel es la mas fécil de determinar. Por la simple --
orientacion de las fibras se puede deducir si la direccidon es conforme sale-
el papel de la mdquina o transversal. Si se hacen determinaciones de resis-
tencia a la tensidn, &sta siempre serd mayor en la direccion de la maquina.-
Un tercer procedimiento emplea una prueba de resistencia a la explosion. La
mayor linea de ruptura por lo general estard en la direccidn transversal, de
bido a la mayor elongacidn que siempre hay en gsta direccion.

La diferencia entre el lado de la tela y el lado de fieltro o lado supe
rior de la hoja, es mas dificil que la determinacidon de la direccidn. Con -
algo de practica, usualmente es posibie observar las marcas en forma de dia-
mante de la tela de la mdquina sobre la superficie de una hoja de papel. Es
ta marca puede revelarse con mayor claridad, sumergiendo el papel en agua o-
en una solucidon débil de hidroxido de sodio.
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PRUEBA DE_HUMEDAD

La determinaci6n de la humedad, pareceria que es simplemente cuestién -
de pesar una muestra de papel, secarla y Tuego volver a pesar la muestra se-
ca. Sin embargo, el proceso no es tan simple como ésto. Si el papel difie-
re apreciablemente ya sea en temperatura o humedad con respecto al aire que-
1o rodea, el contenido de humedad cambia tan r&pidamente que es muy dificil-
obtener una muestra representativa. Usualmente se toman las muestras, se pe
san y se meten en una estufa a 105 + 2°C, después de 10 minutos, se enfria -
en un desecador, y luego se vuelve a pesar. Se vuelve a hacer el mismo pro-
cedimiento hasta que no haya diferencia de las segundas pesadas. Se supone-
que la pérdida de peso, es el peso del agua originalmente presente. Si la -
estufa estd demasiado caliente del agua originalmente presente. Si la estu-
fa estd demasiado caliente, el papel se oxidard. La oxidacidn inicial le --
adiciona peso, en tanto que la oxidaciGn mas drastica causa descomposicidn y
pérdida de peso de la muestra.

Técnica de Determinacidn de Humedad

Equipo: 1) Balanza
2) Guillotina
3) Estufa (102 105 °C)
Procedimiento:
1) Cortar 8 muestras del perfil del rollo de 31.65 X 31.65 cms.

2) Marcar en cada esquina su identificacién del lugar al que perte-
necen.

3) Pesar inmediatamente anotando el peso correspondiente a cada - -
muestra.

4) Meter las muestras a la estufa durante 10 minutos.
5) Transcurrido el tiempo de estufado sacar las muestras y pesarias
rapidamente.
Calculo:

% Humedad, peso inicial - peso final X 100
Peso inicial

PESO BASE Y ESPESOR

E1 peso base y el espesor (calibre) son probablemente las caracteristi-
cas del papel que se miden con mayor frecuencia.
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E1 peso base o gramaje por lo general se expresa como el peso en gramos
de 1 cm?, de papel.

Pueden utilizarse balanzas especiales que pesen muestras de un tamafio -
dado y que den directamente el gramaje del papel adecuado.

E1 espesor o calibre, se mide con un micrdometro que lee en fracciones -
de pulgadas o milimetros. Si se usa el sistema inglés el instrumento por 1o
general estd calibrado en milésimas de pulgada.

Técnica de Determinacidn de Gramaje

Equipo: 1) Balanza de peso basico.

2) Guillotina que consisten en un aparato provisto de un dispositi-
vo que asegura el -paraielismo de los bordes opuestos.

Procedimiento:
1) Coloque la muestra de 31.65 X 31.65 cms. en el portador de mues-
tras.

2) Notese la posicifn del indicador una vez que la muestra y el por
tador se ha detenido.

Resultado:

Anotese el peso en gramos por metro cuadrado.
Técnica de Determinacion de Calibre
Equipo: Calibrador E.J. CADY

Procedimiento:

1) Se presiona la palanca del micrometro lo suficiente para permi--
tir la inserccion completa de la muestra entre las dos superfi--
cies de la medicién.

2) Se baja suavemente 1a palanca hasta que la superficie de medi---
cion descanse plenamente sobre la superficie de la muestra.

3) Se anota Ta lectura del cuadrante.

4) Se presiona la palanca lo suficiente para permitir el retiro de-
la muestra y se mueve ésta a otra drea de la muestra repitiendo-
los puntos 2 y 3.

5) Se repiten los puntos 2, 3 y 4 para tomar al menos 6 lecturas en
una muestra de un metro cuadrado.
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Resultado:

ET calibre reportarlo en milesimas de pulgada.

NOTA: Debido a que la mayorfa de los cartones y papeles muestran cierto -
grado de comprensibilidad y por lo tanto la fuerza que se aplica a-
la superficie es critica, soltar 1a palanca con un golpe, da un re-
sultado errdneo.

Por ningln motivo ha de tomarse el calibre corriendo la muestra por
entre las mandibulas del calibrador ya que &sto causa una presion -
hacia arriba y da una lectura errada.

PRUEBAS DE RESISTENCIA

Las pruebas mas comiines de resistencia que se efectlian en el papel son-
la resistencia a la explosidn, resistencia a la tensidn, resistencia al ras~
gado y resistencia al doblez.

La resistencia a la explosidn, medida con un probador Mullen es la prs-
piedad de resistencia que se determina con mayor frecuencia que ninguna otra.
La prueba se efectia midiendo 1a presidn necesaria para romper la muestra al
ejercer la fuerza por medio de un liquido que comprime un diafragma de hule-
contra la muestra de papel sostenida firmemente en el cabezal de muestra. -
La propiedad medida es una combinacion de la resistencia a la tensidon y de -
la elongacidn del papel.

Técnica de la Determinacidon de Mullen
Equipo: 1) Soporte para asegurar firme y uniformemente el especimen que se-
va a probar.
2) Diafragma circular de hule natural puro.
3) Sistema hidraulico incluyendo mandmetros.

Procedimiento:

1) Sujetar firmemente el especimen en el sujetador.
2) Aplicar presidn hodrostdtica hasta romper el especimen.
3) Anotar la lectura mixima registrada en el mandmetro.

4) Regrese suavemente la aguja indicadora del manémetro a cero des-
pués de cada prueba.

5) Efectuar 10 pruebas de cada lado del papel en una muestra del --
perfil del rollo.
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Resultado:

Tomar el promedio y reportar la res1stenc1a a la explosidn en 1i---
bras por pulgada cuadrada.

NOTA: Para cumplir con lo pedido por nuestros clientes checar doble el mu
11en, el resultado dividirlo entre dos y reportar en forma sencilla.

La prueba estdndar de resistencia interna al rasgado se mide con un pro
bador Elmendorf. Es otra prueba de resistencia que combina muchas caracte--
risticas en una medicion. Debido a que al rasgarse la hoja, las fibras se -
deben romper o separar de las uniones interfibrilares, se podria suponer que
los valores altos de resistencia al rasgado deberian estar acompafiados de va
lores igualmente altos de resistencia a la tensidn. Sin embargo, la tensidn
alta por lo general se produce por una unidn entre fibras incrementada, que-
se desarrolla como efecto de una mayor hidratacién. Esta union incrementada
disminuye la elongacion de la hoja, la que a su vez hace que la fuerza de --
rasgado se aplique a menos fibras al mismo tiempo. Si la fuerza de rasgado-
puede aplicarse a menos fibras al misme tiempo, se emplea menos trabajo de -
rasgar la hoja que el que se emplearia si la carga se distribuyera en un nd-
mero mas grande de fibras. Cuando se prueba la resistencia al rasgado del -
papel hecho de pulpa sin batir, los resultados son bajos porque no hay ac---
cion de unidn, entre fibras. Con una cantidad pequeiia de refinacidn, la re-
sistencia al rasgado aumenta rdpidamente. Llega pronto a un maximo, y la re
finacién anterior hace que decrezca debido al acortamiento de las fibras y a
1a disminucidn de la elongacidon., La adicidon de almidon a la superficie del-
papel disminuye tambi&n la resistencia al rasgado, por un aumento en la rigi
dez de la fibra. E1 incremento de contenido de humedad hace mas flexible a-
la hoja y, por tanto, aumenta la resistencia al rasgado.

LA PRUEBA DE RING CRUSH

La prueba del aplastamiento del anillo (ring crush) mide la resistencia
del cartdén a la compresion del paralelo del plano de laminacion. Las fibras
del papel estdn sujetas a Tas fuerzas de aplastamiento en el manejo, almace-
namiento y embargue.

E1 conocimiento de la resistencia a la compresidon paralela al plano de-
laminacidn, es Gti1 para controlar el proceso de manufactura y para propor--
cionar una indicacidn de la resistencia a la compresidn en el producto termi

nado.
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Este método se aplica para papeles que no sean menores de 0.011" - - --
(0.28 mm.) y no mayores de 0.020" (0.51 mm.) de espesor. Puede usarse con -
un menor grado de credibilidad para papeles tan delgados como de 0.007" - --
(0.18 mm.), y tan gruesos como 0.030" (0.76 mm.).

Técnica de la Determinacidon de Ring Crush

Equipo: 1) Aparato para pruebas de Ring Crush.
2) Mandmetro con escala de 0-200 libras.
3) Gage para colocar muestra a probar.
4) Placas (dos) de aluminio.
5) Cortadora de muestras.
6) Plancha para humedad (temperatura 102 105 °C).

Procedimientos:
1) Tomar una muestra de un metro cuadrado.
2) Cortar a 6" de largo por 4" de ancho en direccidén miquina.
3) Introducir la muestra a la plancha durante 3 minutos.

4) Sacar la muestra y colocarla en las placas de aluminio durante -
un minuto.

5) Proceder a insertar la muestra en el gage y tomar la lectura que
indique el mandmetro.

Resultado:

Anotar el resultado en libras.

PRUEBAS DE ABSORCION DE AGUA

TAPPI, tiene muchas pruebas disefiadas para medir la absorcidn y penetra
cion de agua en el papel.

La prueba de la gota de agua tiene por objeto determinar la resistencia
del papel a la absorcidn de agua y es una indicacion de contenido de encolan
te en el papel. Cuando el resultado de la gota de agua axcede de cinco miny
tos, Ta prueba no es representativa y debe checarse la prueba del nimero de-
cobb.

Técnica para Determinacidn de Gota de Agua.

Equipo: 1) Gotero
2) Agua destilada
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Procedimiento:

1) Llene el gotero con agua destilada

2) Coloque la muestra con la superficie que se va a probar hacia a-
rriba.

3) La distancia entre la muestra y el gotero debe de ser de 3" - --
aproximadamente.

4) Deje caer una gota en la superficie y cuente el tiempo transcu--
rrido desde el momento en que la gota entre en contacto con el -
papel hasta cuando sea totalmente absorbida por este, se define-
com? punto final al instante en que la mancha humeda pierde su -
brillo.

5) Esta prueba debe ser hecha cuando menos 3 veces en cada una de -
las muestras.
Resultados:

Reporte el promedio del tiempo empleado en 1a absorcidn de la gota-
de agua por la muestra, indique ademds si la prueba se hizo en la -
cara superior o en el reverso del papel.

ET nimero de cobb mide también el grado de encolado y se realiza ponien
do el papel en contacto con agua en un equipo del mismo nombre, durante un -
tiempo especificado, y midiendo Tuego el aumento en peso de la muestra.

Técnica para Determinacidn de Cobb

Equipo: 1) Aparato de absorcion de agua.
2) Sujetador para comprimir el anillo de metal.
3) Cilindro de metal (anillo).
4) Cilindro graduado 100 ml.
5) Balanza para pesar los especimenes.
6) Agua destilada o desmineralizada.
7) Papel secante.

Procedimiento:

1) Tomar cuadros de 12.5 X 12.5 cms.
2) Pesar los cuadros.

3) Ponga la muestra en la base y coloque el anillo de metal y suje-
telo suficientemente hasta quedar fijo a fin de evitar un desli-
zamiento entre el anillo y Ta muestra.

4) Vacie 100 ml1. de agua en el anillo tan r&pidamente como sea posi
ble.

5) A los 15 segundos antes de terminar el periodo normal de prueba-
120 segundos, vacie el agua del anillo.
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6) Retire el agua en exceso de la muestra utilizando papel secante.

Resultado:

Nota:

Reste el peso de Ta muestra condicionada de su peso final y multi--
plique por 100 la diferencia de peso en gramos, para obtener el pe-
so del agua absorbida en gramos por metro cuadrado.

Utilizar 10 hojas del perfil del reel y-analizar sobre la cara uni~
camente.
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CAPITULO VIII
MAQUINARIA Y EQUIPO

VIII.a. MAQUINARIA Y EQUIPO DE PLANTA

En la fabricacion del papel como se menciona en capitulos anteriores -

es necesario seguir una serie de pasos y la materia prima al igual que las-

pulpas pasan por una serie de mdquinas y equipos sofisticados como son:

2 Hidrapulpers Black Clawson de relleno con capacidad de 1.5 toneladas --
cada uno. E1 tiempo de remanencia es dependiendo de la clase del papel--
a fabricar y tipo de materia prima.

3 hidrapulpers de sistema cara con capacidad de 1 tonelada cada uno. ET1-
tiempo de remanencia es dependiendo del papel a fabricar y tipo de mate--
ria prima.

4 Depuradores de alta consistencia marca Black Clawson, cuya funcién es -
limpiar la pulpa de impurezas pesadas como vidrios, corcholatas, piedras,
etc..

1 Depurador de canasta presurizado marca Beloit cuya funcidn es limpiar -
la pasta aun mas. Este depurador limpia la pasta de plasticos principal-
mente.

2 Zarandas cuya funcidon es recuperar la mayor cantidad de fibra rechazada
en los pasos anteriores.

18 Depuradores Nichol's de baja consistencia cuya funcidn es liberar a la
fibra de impurezas livianas como arenas y uniseles.

2 Espesadores marca Beloit cuya funcidn es quitarle el exceso de agua a -
la pulpa, 1 es para el sistema de cara y otro es para el sistema de relle
no.

5 Refinadores Beloit cuya funcidn es fibrilar la fibra para que a la hora
de formacidn se adhieran las fibras perfectamente.

8 Formadores Beloit cuya funcion es formar las capas del papel.

5 Cajas de entrada hoin cuya funcion es distribuir la pasta sobre los for
madores, estos son para el sistema relleno.

3 Cajas de entrada Beloit cuya funcion es distribuir la pasta sobre los -
formadores, estos son para el sistema de cara.

5 Prensas Beloit cuya funcidn es presionar el papel para quitarle el exce
so de agua.
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- 91 Secadores Black Clawson cuya funcidn es secar el papel hasta dejarlo -
en 1a humedad deseada que es entre 5 y 7%.

- 1 Calandra Beloit cuya funcion es la de alisar el papel y darle un acaba-
do agradable al tacto.

- 1 Enrollador Black Clawson cuya funcidn es la de enrollar todo el papel -
que sale de la maquina. '

- 1 Bobinadora cuya funcidn es enrollar el papel cortdndolo a la medida re-
querida por el cliente.

- 1 Bdscula Toledo para 5 toneladas.

~ 1 Computadora Measurex cuya funcidn es controlar la miquina de papel en -
general.

- 1 Badscula general con capacidad de 80 toneladas para pesar mermas y camig -
nes que entran y salen de la planta.

Para la fabricacidn de cartén ondulado o corrugado, es necesario el --

uso de 2 tipos de papeles:
Papel Liner
Papel Midium
El carton fibra esta compuesto por 2 6 3 Liner.

E1 proceso de estos cartones, se logra a través de una serie de equi--
pos que estos a la vez forman un tren de corrugar, conocido comunmente como
"corrugadora", pueden ser de varias marcas, en este caso hablaremos de una-
S &S,

E1 tren de corrugar esta compuesto por:
- Cabezotes, es donde se forma el single face.
- Precalentadores, tratan los papeles liner
- Preacondicionadores, acondicionan los papeles para corrugar.
- Engomadores, unen de 3 a 7 papeles.
- Portarollos, acercan y cargan los rollos, tanto liner como corrugado.

~ Mesa de secado, después de elaborar uno de los papeles entran a una sec--
cion de plancha de vapor.

- Cortadora Tongitudinal (triplex), hace el corte del papel a 1o largo.
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- Cortadora transversal (guillotina duplex), corta el pliego del papel atra
vesado.

- Mesas de recibir.

Ademds se cuenta con bombas de diversas capacidades que fluctuan entre
400 gal. por minuto hasta 4500 gal. por minuto, todas estas bombas son de -
diferentes marcas pero las mas recomendadas son:

- Worthington
- Warren
- Goulds

Para alimentar la corrugadora con rollos de papel, se cuenta con un --
montacargas eléctrico, con capatidad de 2000 kgrs.

En la preparacion del pegamento existe un equipo 1lamado Hanry-Pratt,-
movido por un motor reductor en el primario de 5 H.P. y en secundario de --
7.5 H.P. ‘

Se cuenta también con una caldera para generar 14 kgrs/cmz, de presidn
sobre el papel a una temperatura de 160°C, un compresor con capacidad de 90
1bs/plg2.

Con estos equipos hacemos posible la fabricacion de los cartones: co--
rrugado y fibra sélida, los que en forma de pliego son trasladados al depar
tamento de impresion.

Existen dos tipos de maquinas convencionales:
- 1 Impresora marca S & S con un motor de corriente directa de 15 H.P.
- 1 Impresora marca Hooper con un motor de corriente directa de 15 H.P.

La primera se utiliza normalmente para el cartdn fibra y la 2da. para-
el cartdn corrugado.

Existe una 3ra. mdquina impresora mas completa que las anteriores, a -
este tipo de mdquina se le conoce con el nombre de Flexo-Folder-Gluer, de -
marca MARTIN, este equipo ademds de imprimir tiene la capacidad de pegar, -
doblar y acumular la caja a mayor velocidad. A esta mdquina se le ha unido

un equipo flejador de marca MOSCA, con un motor de 1 H.P.
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Una vez acabada 1a impresion en el pliego de papel, se pasan estos al-
siguiente proceso que es el de grapado para lo cual se cuenta con:

- 4 Magquinas grapadoras marca BOSTITCH, 2 de tipo 900 H. y 2 de tipo 485 H.

Para la generacion de vapor y energia eléctrica se cuenta con:
- 1 Caldera Wickes con capacidad de 1200 1bs. de‘presién.

- 1 Turbo-Generador con una presion de 840 1bs. de vapor seco que genera --
6.5 MW.

VIIT.b. MAQUINARIA Y EQUIPQ DE TRANSPORTE

- 12 Montacargas TOYOQTA para mover tarimas y rollos con capacidad de 2000 -
kgs.

- 8 Camiones rabones para mover mermas, sacar basura de la planta y trans--
portar materiales internos.

- 16 Camiones de capacidad 12 toneladas, son utilizados en embarques para -
mandar el producto terminado a su consumidor.

- 20 carretilias hidrdulicas con capacidad de 2000 grs. cada una.
- 3 Grias viajeras de 15 toneladas cada una.
- 6 Grias viajeras de 6 toneladas cada una.

- 12 Camiones torton para el movimiento y traslado de rollos de papel y ca-
jas a diferentes partes del occidente de la Repiiblica Mexicana.

- 6 Autombviles marca FORD, para los altos funcionarios de la planta.

- 5 traxcavos para alimentar los hidrapulpers con la materia prima que es -
desperdicio de papel.

VIII.c. EQUIPO DE QFICINAS

- 1 Conmutador con capacidad de 200 lineas
- 35 Escritorios secretariales
- 35 Sillones secretariales

- 40 Telefonos

4 Escritorios ejecutivos (gerencias)
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- 1 Mesa de juntas para 18 personas
- 1 Sala de capacitacidon que consta de:

- 1 Proyector de transferencias.
- 1 Proyector de acetatos.

- 1 Proyector cuerpos opacos.

- 1 Pantalla

- 1 Videocasetera VHS y BETA.

- 1 Televisor SONY 58"

- 2 Mddulos de aire acondicionado.

- 38 Calculadoras eléctricas.

- 21 Maquinas de escribir.

- 6 Computadoras IBM.

- 1 Computadora Master IBM 6000

- 1 Cocina para empleados.

- 1 Comedor para empleados con capacidad de 60 personas

- 1 Comedor ejecutivo con capacidad de 12 personas.

VIII.d. MAQUINARIA Y EQUIPO DE MANTENIMIENTO

Para darle un mantenimiento a la planta y a los equipos que se utili--
zan en ella se adquieren los siguientes equipos de mantenimiento.

- 1 Torno Di Patlo
- 1 Cabezal fresador
- 1 Fresadora horizontal
- 1 Cepillo de codo
- 1 Taladro radial
- 1 Torno Leblond
- 1 Torno Graven
--1 Cepillo Cleveland
Estos equipos mencionados son los equipos pesados, pero también se - -

cuenta con herramientas ligeras, como desarmadores, 1laves, etc.
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Ademds de los equipos de soldadura y corte convencionales se cuenta --
con equipos sofisiticados de mediciones tanto termicas como eléctricas.
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CAPITULO IX
SEGURIDAD INDUSTRIAL

IX.1.

E1 Reglamento Interior de la Planta en su capitulo VII. Articulo 20.- -
Esta regido por una serie de observaciones que deben respetarse estrictamen-
te. '

En el cual se menciona que para evitar en lo posible accidentes de tra-
bajo, Tos trabajadores deberdn usar el equipo de seguridad y poner todo cui-
dado y esmero necesario en el desempefio de su trabajo, evitando distraccio--
nes y acatando todas las medidas preventivas de seguridad e higiene que - --
acuerden las autoridades correspondientes, asi como las que ordene la empre-
sa y las que sefiale la comision mixta de seguridad. Asi como también estdn-
obligados los trabajadores a obedecer las siguientes reglas:

A continuacion enumeramos las que consideramos las mas importantes:

De acuerdo a la politica de la empresa todo accidente por pequefio que -
sea deberd reportarse inmediatamente al Supervisor y/o al departamento de Se
guridad.

E1 uso del equipo de proteccion personal que la empresa proporciona pa-
ra protegerse de una lesidn personal es absolutamente necesario y obligato--
rio pudiéndose sancionar a aquellos que se nieguen a usarlo.

Por ningiin motivo deberd quitarse los protectores de las maquinas, tor-
nos, etc., cuando por alguna razdn y con permiso del Supervisor sea necesa--
rio quitarlas, deber&n volverlos a colocar a la mayor brevedad posible y an-
tes de que la mdquina sea puesta en movimiento.

Solamente personal capacitado y mediante la autorizacidén correspondien-

te del jefe inmediato podrd manejar las miquinas 6 equipo.

Antes de usar cualquier herramienta revisarla si ésta no observa las --
condiciones requeridas reportarla.

Nunca debe obstruirse el equipo contra incendios, mantener siempre des-
pejados los pasillos, puerta de salida y los lugares en donde se encuentra -
el equipo contra incendios.
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IX.2.

Cuando se va a intervenir en equipo, verificar que se encuentre desco--
nectado el tablero de control eléctrico y puesta la tarjeta de "No Operar --
Hombres Trabajando".

Los trabajos de corte, soldadura o flama abierta requieren de la autori
zacidn del departamento de seguridad (cuando sea fuera del taller mecdnico).

Las dreas de autorizacidn para "FUMAR" son oficinas, talleres (mecdnico,
eléctrico e instrumentacién) por lo que queda estrictamente prohibido fumar-
- en cualquier otra drea de 1a planta.

Al iniciar el turno el operador de cada mdquina o equipo, deberd inspec
cionarlo en caso de alguna falla hay que avisar de inmediato al Supervisor y
a la persona adecuada para eliminar la falla.

No emplee mangas largas, corbatas 6 joyeria en general cuando opere la-
maquina.
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X.a.

CAPITULO X

EVALUACION ECONOMICA

COSTOS DE IMPLANTACION

- Maquinaria y Equipo

Fabrica de Papel
Fabrica de Cajas
Planta de Fuerza
Taller Mecénico

Fibrica de Papel

Molienda

Seccion Himeda

Seccibn Seca
Instalaciones Electricas
Equipo Contra Incendio

Féabrica de Cajas

Mdquina Corrugadora S&S
Maquina Flexogrdfica --
Martin

Impresora Hooper
Impresora S&S

2 Grapadora 900H
2 Grapadoras 485

Planta de Fuerza

Caldera

Turbo-Generador
Subestacion de Servicio
Instalacién Eléctrica
Interruptor de Potencia

Taller Mecénico

Taladro Radial
Torno Leblond
Torno Graven
Cepillo Cleveland
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62'326'906,510
7'851'464,420
34+108'967,108

450'682,018

104'738'020,056

16'231'533,019
19'013'747,486
23'204'546,702

3'770'870,018

106'209,285

62'326'906,510

3'641'607,000

3'335'735,420

183'842,000
92'684,000
349'978,000

247'618,000

7'851'464,420

23'414'279.438
3'804'828,366
5'317'363,256
585'784,358

986'711,690

34'108'967,108

42'247,390
120'950,921
152'609,388

450'682,018



- Edificios

Fébrica de Papel
Fébrica de Cajas
Planta de Fuerza
Area de Administracion

Fébrica de Papel

Edificio Fabrica de Papel

Almacén de Productos Qui-
micos

Tanques Exteriores

Almacén de Refacciones

Almacén de Producto Ter-
minado

Banda Perimetral

Area de Bascula

Area de Acceso y Circula
cion en Planta -

Vias Ferreas

Pozo #1

Pozo #2

Pozo #3

Obras exteriores

Fabrica de Cajas
Edificio Fébrica de Cajas

Planta de Fuerza

Edificios de Caldera
Gasoducto
Torre de Enfriamiento

Area Administracidn

Edificjo de Oficinas Ge-
nerales

- Equipo de Transporte

Fabrica de Papel
Fabrica de Cajas
Administracién

Fébrica de Papel

Camiones
Traxcavos
Montacargas
Automéviles

"74"

13'829'228,973
1'551'692,331
2'626'004,316

2'840'373,716

20'847'299,336

4'831'572,292

1'450'702,867
549'822,977
330'510,274

299'516,470
440'440,532
165'824,317

2'002'066,345
985'337,801
681'998,000
681'998,000
681'998,000

727'441,098

13'829'228,973

1'551'692,331

2'227'496,910
337'787,176
60'720,230

2'626'004,316

2'840'373,716

888'000,000
1'450'000,000

210'000,000

2'548'000,000

80'000,000
358'000,000
250'000,000

200'000,000

888'000,000
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- Equipo de Transporte

Fébrica de Cajas

Camiones
Montacargas
Automdviles

Area Administracidn

Automdviles

- Herramientas ¢

Fabrica de Papel
Fabrica de Cajas

- Mobiliario y Equipo

Area de Produccion
Area de Administracion

- Equipo de Computo

Area de Administracidn
Area de Fabrica de Papel
Area de Fdbrica de Cajas

MAQUINARIA Y EQUIPO

EDIFICIOS

EQUIPO DE TRANSPORTE
HERRAMIENTAS

MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA
EQUIPO DE COMPUTO
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920'000,000
500°'000,000

30'000,000

1'450'000,000

210'000,000

224'090,101

67'227,030

291'317,132

80'527,387

120'791,080

201°'318,467

150'000,000
30'000,000

15'000,000

195'000,000

104'738'020,056

20'847'299,336
2'548'000,000
291'317,132
201'318,467

195'000,000
128'820'954,991



X.b. CLIENTES

Como se menciona en capitulos anteriores esta planta fabrica papel y-
el empaque. E1 papel es consumido por la planta para la fabricacidon de --
sus empaques los cuales son destinados a una gran variedad de clientes co-
mo son, cerveceros, del calzado, industria alimenticia, etc.

Se hard mencidn de algunos de los clientes y mercados existentes por-
Ta zona.

Gigante Tepa, S. de P.R. de R.L.
Cerveceria Modelo de Guadalajara, S.A. de C.V.
Avicola Ganadera de Jalisco,

Avicola las Américas, S.A.

Productos de Trigo, S.A.

Productos Alimenticios La Campifia
Productora Yoreme

Huevo Altefio, S.A. de C.V.

Empresas Guadalupe, S.A. de C.V.
Productora de Huevo Gigante
Negociacion Industrial Santa Lucia
Agropecuaria Urimay

Su Pollo, S.A. de C.V.

Avicola Aguascalientes, S.A.

Aceites Grasas y Derivados, S.A.

Cajas de Cartdn Sultana, S.A.

Carto Centros, S.A.

Celulosas Mairo, S.A.

Corrugados Hispomex, S.A.

Corrugados Tehuacan, S.A.

Corrugados y Troquelados, S.A.

Cajas y Divisiones Finas, S.A.
Electronica Industrial Monciova, S.A.
Empaques de Cartdn United, S.A. DE C.V.
Gama Sistemas, S.A.

1.B.M. de México -

X.c. PROVEEDORES

En este punto se hard mencién de algunos de los principales proveedo-
res de la empresa.

Materias Primas: Aurelio Torres
Celulosicos Centauro, S.A.
Fernando Pineda Ramos
Guadalupe Rios Rios
Ignacio Pineda Ramos
Jesus Paniagua Arellano
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Materias Primas: Reciclados Modernos de Mazatladn, S.A. de C.V.
Silvia Valdez Ortiz

Materias Primas Fibrosas Importadas,-como sustituo de celulosa y pasta me-

cdnica:
Browsville Scrap Paper
Marco Export

Productos Quimicos: Poliquimicos, S.A.
Nalcomex, S.A.
Industrias Quimicas de México, S.A.
Aranal Comercial, S.A.
Arancia, S.A.
Bayer de México, S.A.
Productos Rosiat, S.A.

Refacciones en general:

Beloit Corporation

Black Clawson

Albany International, S.A.

Albany Equipos y Sistemas, S.A.
Cliches de Occidente, S.A.

Climosa, S.A.

Tuval de Occidente, S.A.

Refaccionaria Industrial, S.A.
Comercializacion y Mantenimiento Industrial, S.A.
Ferreisa, S.A.

Baleros Industriales de Occidente, S.A.
Picmosa de Occidente, S.A.

X.d. MATERIA PRIMA, MATERIA PRIMA EN PROCESO Y PRODUCCION ANUAL

Para la fabricacion del papel se requiere de una serie de productos -
para poder lograr la calidad reguerida por el usuario, para lograr lo re--
querido comenzamos con 2 aspectos principales considerados como materia --
prima que es el papel de desperdicio en sus diferentes calidades ya sea na
cional o de importacion. E1 otro de los aspectos principales es el agua -
ya que es un elemento primordial en la fabricacion del papel ya que fluc--
tua entre los 40m3 para elaborar una tonelada de papel bajo condiciones --
muy controladas ya que de lo contrario el consumo seria bastante superior.

En papeles desperdicio se tienen las siguientes clasificaciones:

Kraft Cerveceria
Merma Internas
Americano
Kraft lra.
Kraft 2da.
Bolsa 1lra.
Bolsa de 2da.
- 77 -



Todas estas materias primas son mezcladas para lograr darle al papel-
las resistencias y pesos requeridos por el cliente.

E1 agua es extraida de 2 pozos profundos que se localizan en el inte-
rior de la planta, uno tiene una capacidad de flujo de 35 Ips. y el otro -
de 60 1ps.

Otras de las materias primas que no dejan de ser importantes ya que -
ayudan a dar la apariencia, encolado y resistencia del papel como son:
Sulfato de Aluminio.- Controla el pH del agua.
Pardo Levacel.- Sirve para dar tono kraft al papel.
Almiddn.- Ayuda a dar resistencia al papel en la formaciodn.
Ceras.- Ayudan a darle impermeabilidad al papel.

Resinas.- Proporciona resistencia.
Tintas.- Para darle un tono al papel agradable a la vista.

Se requiere también de grandes cantidades de vapor para levantar las-
temperaturas en zona de secado del papel, este vapor saturado es generado-
por una caldera que trabaja con gas y genera el vapor suficiente para ali-
mentar miquinay turbo-generador (6.5 MW/Hr.). E1 consumo de energia es -
variable entre 550 y 800 KW/Hr. y el de vapor entre 4 y 5 Ton/Hr. Esto es
lo que respecta a fabricacidn de papel en cuanto a cajas son las siguien--
tes tintas de agua para grabado sobre la superficie de la l&mina, almidon-
para pegar las capas de papel o el corrugado con el liner, cliches para --
impresion y cuchillas para cortes de medidas y cejas de las cajas. Alam--
bre galvanizado para mdquinas engrapadoras.
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PROGRAMA DE CONSUNOS DE NATERTAS PRINAS 1990

ARTICULD FACTOR  ENERO FEBRERD NARZO ABRIL NAYD JUNIO JULIO ABDSTO SEP  OCT  NOV  DIC TOTAL

RTETIT IIIFIT | SASIS ISSSIIT SIESE SSITT Ex3z 0 SEEZE SSENS SIm=Ss ns =5 oZIEES  Zsezz sssEs

PRODN, (TON) 4600 4300 4400 4300 4700 4700 4800 4800 4700 4800 4700 3900 %3000
CELUL@SA  (TON) 40,7 56,8 40,7 56,8 62,0 2.0 63.4 63,4 42,0 63.4 42,0 BLLS 72
ANERICANG (TON) 1385.5 1295.1 1365.5 1295,1 1415.5 (415.5 1445.7 1M45.7 1415.5 1445,8 1415.5 1174.6 14346
NACIORAL  (TON) 3797.8 3549,9 3797.8 3549.9 3880.0 3880.0 3962.8 3962.8 38801 3963.1 38801 3219.7 453N
AT.PACAS  (TON} 138.0 12,0 138.0 129.0 (41,0 141,0 144.0 144.0 (41,0 (44,0 41,0 117.0 1647
AT.ROL'!.OS (T0N) 138.0 129.0 138.0 §29.0 141.0 141,0 (44,0 44,0 [41.0 (44,0 (41,0 117.0 1647
SULFATO  (TON} 47,6 43,2 67.6 63,2 &%.0 69,1 70,6 70,4 4601 70,6 491 N3 807
P.LEVACELL (KBS} 234,46 29,3 234,46 209.3 219.7 239.7 244.8 24,8 239.7 24A.8 239.7 196.9 2805
ALNIDON  (TON) 32,2 30,1 32,2 300 32,9 3.9 3n4 JE T8 3N 3.9 203 36T
CERA (LTS} {B40.0 1719.9 1840.0 1719.9 1879.9 1879.9 1920.0 1920.0 1879.9 1920.1 1879.9 1560.0 21939
RESINA (TON 2.3 21 23 21 243 23 24 24 23 24 223 LS Hi

CNC (70N} 2.8 26 2.8 2.6 2.8 28 29 .9 28 29 28 23 3

ESTA TESIS NO OEBE
SR DE LA BIBLIOTEGA
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FRAODUCCTIAON
DESFERDICIO
DESFERDICIO

COMSUMO DE PAFEL
CONSUMO BORAX
CONEUMO S08~

CONSUMO AMIBOND
CONSUMD CORRUFPADT
CONSUMO FORMAOL
CONGUMO SOLVENTE HF
CONGLIMO AMT TESFUMANTE
COMBUMD L. P/ABUAMATI
CONBUMO FEGASQ
CONBUMO ENERG. ELEC.
CONBUMO YAFOR
CONBUMO AGUA

COMSUMO 6ag

FPRAODUCCION
DESFERDICID
DESFERDICIO
TINTAS

CONSUMO ENERG. ELEC,

FRODUCCION
DESFERDICIO
DESFERDICIO

ALAME. COR. CAL.17
ALAME. GAL.. CAL.17
CONSUMO ENERG. ELEC.

CORRUGAD DRA
CORRUG. CORRUG.
SENC. DABLE FIERA  TOTALES
(PIAS) 1,565,45 9,526 807,160 2,762,139
(TONS) 3g 30 57 2%
&3] 5 5 18 27
CTONS) 653 405 517 1,575
(GS) 320 &S50 B45 1,515
(E6S) 357 715 L0 1,647
(EGS) 1,174 2,394 2,002 5,540
(E6S) 7,867 15,973 13,410 R7,250
(KBS &3 129 108 300
(EGS) 3 11 26 40
(KGS) 2 10 2% 35
(£GS) 13 50 117 180
(KGS) 71 285 664 1,020
CEHD 31,518 19,318 498 51,333
542,257 134,929 279,592 P5L, 777
570 142 293 1,005
48,946 12,184 25,247 86,397
A S
CORRUG. CORRUG.
SENC. DOBLE FIERA TOTALES
(FZAS) 1,576,494 368,018 589,403 2,593,918
(TONS) 17 e 31 57
%) 2 2 9 17
LT 2,235 743 154 3,132
) 20,183 4,649 F,893 30, 745
ENGRAFADODRAS
CORRUG. CORRUG.
SENC. DORLE FIBRA TOTALES
(FZAS) 283,843 349,128 539,470 1,192,441
(TONS) 4 g 8 20
%) t 1 2 4
(EBS) 23 46 ot 108
(KBS S505 1,006 361 2,392
(HWH) 753 1,089 1,002 2,935
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PROGRAMA TE FROCUCCION 1990

DIAS FEED BASIZ .
CFECTIVOE . CNCHD VL. I TL L FROM. AR PROMIDIA &

HAMES

jEiavA 2.4

3 4% Paly
in 247 2.7

7
7
=
7
-7
7

75

7 (=%
=Y &9
5 aRTY A 71
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8 0 R’ N3
(FIEZAR)

DEWET mENCIL L!.‘] TR FIERA TOTAL.

EXFR

T4 TTILAE 401,08
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ENGRAFADDORAS
- (FIETAS)

GEHOTLLD

FLIRA TOTAL.

ARRIL.
[4AYT)
JUNTO

TaTAL

EMERO

L7, 5.

0,381

I

A
MV
JupmIa

140,300

TOTAL,

GEAN TOT. P08, 174 1,108,457 1

G Y A0,

Ehl
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PROGRAMA DE PRODUCCION 1990

DIAS DEL  DIAS PARD PROB DIAS PESO BASE  ANCHO VELOCIDAD  EFI-  PROM.  PROM.  PRON,
MES  FESTIVOS MANTTO. EFECTIVOS PROM. PROM.  PROH, CIENCIA POR HORA POR DIA POR HES

3 1 { 29 454 3.01 89 30X 6.6 158 4400

29 1 { 2 454 3.01 89 90% 6.6 158 4300
i 1 { 29 454 3.01 8y 0% [N 158 4500
30 3 27 454 3.01 89 0% [ {38 4300
31 { H 29 457 3.01 90 [} 8.8 162 4700
30 t 2 437 3.01 %0 b 6.8 162 4700
3 v { 30 457 3.01 90 1% 5.8 162 4800
3 { 30 457 3.01 90 i 6.8 162 4800
30 1 { 28 459 3.01 8l 92% 6.9 167 4700
M} 1 { 29 459 3.01 ol 921 6.9 167 4800
30 1 { 28 459 3.01 81 i 8.9 167 4700
3 2 ] 23 459 3.01 L 921 6.9 167 3900
365 § 19 338 55000

- 85 -



X.e. RESUMEN DE SALARIOS

Fabricacion de Papel
Categoria

Soldador

Tornero

Vaporista

Mecdnico de 1lra.
Bobinador

Electricista de Taller
Refinador

Prensero

Operador de Filtracidn
Hidrapulperc

Operador de Traxcavo
Electricista de 2da.
Mecdnico de 2da.
Enrollador

Albaiiil

Operador de Hiab
Operador de Tratamiento de Efluentes
Montacarguista
Carpintero

Engrasador

Pintor

Ayudante de Bobinador
Ayudante General

Peon Varios S.M.G.

Fabricacidn de Cajas

Primer Maquinista de Corrugado
Maquinista de Engrapado
Montacarguista

Primer Maquinista de Impresora
Operador de Cortes

Segundo Maquinista de Corrugado
Preparador de Pegamento
Recibidor

Amarrador

Tarimero

Ayudante General

- 86 -

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

0O R AR AR D

Salario

34,465.
27,150,
27,150.
27,150,
23,600.
21,455,
21,320.
21,320.
20,930.
20,545.
19,389,
19,389.
19,380.
19,280.
18,770.
18,405.
18,405.
18,405.
18,405.
18,405.
18,405.
18,335.
16,920.
12,320.

18,990.
18,990.
18,405.
17,980.
17,980.
17,980.
17,980.
17,220.
17,220.
17,220.
16,920.

00
00
00
00



DETERMINACION DE LA MERMA EM LA FRODUCCION DE FAFEL Y CAJAS
MAYO DE 1992

FAERICA CE FAPEL

CONSUMO DE MATERIALER FIBROS03 5,643,302
KILOS PRODUCIDOS 4,623,000
MERHA 1,018,902
4 13.68

FAERICA OE CAJAS

DEPARTAMENTO DEPRRTAMENTO TOTAL

DE CORRUGADO [E FIGRA EMFARQUE CAJAS
(ONSUMO DE PAFEL KRAFT 1,667,955 . 633,333 1,641,28%
KILOS PRODUCIDOS 337,000 532, 00 1,415,000
MERMA 128,955 161,313 272,238
4 12.08 16.68 13.54
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PROYECCION DE COSTDS FIJ0S ¥ WARIABLES COW ALTERNATIVAS DE PRODUCCION
PARA MAYD DE 1992

FAERICA DE CAJAS
DEFARTANENTD DE FIERA ENPAOLE

IHPDRTE L0570 IMPORTE CS1D INPORTE £osTe
TONS PRODUCIDAS 400 Y KB, 500 X ¥B. 500 Y ¥B,
BATERTALES VARIDS 17,600 44,00 2,000 7 44.00 26400 44,00
ENERBETICOS:
BAS 5,800 0,00 B,500 0.00 16,200 0.00
ENERGIA ELECTRICA 0 0,04 o f 800 0 0.00
SUNA FARCIAL DE ENERGETICOS 5,800 17,00 8,200 17.06 10,200 17.00
RAYAS 48,000 120,00 42,000 96,00 48,000 89,00
645705 BE FROBUCCION 80,000 200,00 80,000 1ED,00 80,600 133,33
PAPEL KRAFT 436,800 1,092,00 336,000 1,092,00 55,200 1,092,00
SUB-T0TAL 589,200 1,473.00 704,500 1,409.00 819,860 1,366.33
BASTOS DE VENTA 1 .00 ¢ 0,00 0 0.00
BASTOS DE ADNDN 44,000 110,00 44,000 88,00 44,000 3.3
BASTOS FINANCIERDS 300 0.75 300 0.80 300 0,50
SUR-TOTAL 44,300 110,75 13,300 88,60 44,300 73.83
GRAN TOTAL 633,300 1,583.7% 748,800 1,497.40 864,100 1,440.17
FROYECLION DE RESULTADOS:
PRECID DE VENTA NETD AGDSTD 2,4B1.15 2,181,145 2,181.15
COSTDS Y GASTDS TOTALES 1,583,75% 1,497,860 1,440.17
UTILIDAD ANTES DE FRODUCTOS FINANCIEROS 597.40 583,55 740.98
KIL05 VENDIDOS 400,000 500,000 500,000
UTILIDAD TOTAL(NILES) 238,980 341,775 444,596

- 88 -



PROYECTION DE CDST0S FIJDS Y VARIABLES CON ALTERHATIVAS DE PRODUCCION

PARA MAYD DE 1992

FARRICA DE CAIAS

DEPARTAMENTD DE CORRUGADD

THPORTE L0570 IHPORTE L0570 INPORTE CosTD
TONS PRODUCIDAS 200 Y ¥B. 1,000 1 K8, 1,100 Y K6
HATERTALES VARIDS 53,000 76,00 70,000 70.00 77,000 70,00
ENERGETICOS: .
GAS 15,903 17,670 19437
ENERBIA ELECTRICA
SUNA FARCIAL DE ENERBETICOS 15,903 17.67 17,670 17,67 19437 17.867
RRYAS 83,000 52,22 63,000 83,00 B3, 000 15,45
BASTES DE PRODUCCION 151,200 168,00 168,000 168,00 184,800 148,00
PAPEL FRAFT 787 500 875,00 875,000 875,00 962,500 B75.00
SUB-T0TAL 1,000,503 1,222.89 1,215,670 121367 1,326,737 1,206.12
BASTOS BE VEWTA 189,000 20,00 2A0,000 210,00 231,000 210,00
GASTDS DE ADNON 90,000 100,00 90,000 99,60 90,000 81,82
GASTDS FINANCIERDS 500 0.56 500 0,50 200 0.45
SUR-TUIAL 279,500 0.5 300,300 300,50 321,500 292,27
GRAN TOTAL 1,380.103 1,533.45 1,504,170 L,044.17 1,448,237 1,498.40
PKOVECCION DE RESULTADDS:
PRECID DE VENTA HETD AGDSTE 1,716.99 1,716,99 1,716.99
£OSTOS Y BASTOS TOTALES 1,533.45 1,51.17 1,498,40
UTILIDAD ANTES DE PRODUCTDS FINANCIEROS 183.54 202,82 218.59
KILDS VENDIDDS 900,000 1,000,000 1,100,000
UTILIDAD TOTAL{NILES) 163,188 202,820 240,452
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PROVECCION DE COST0S FIJ05 Y VARIABLES COM ALTERNATIVSS DE PRODUCCION
PARA HAYD DE 1992

FAERICH DE CAJAS CONSDLIDADD

- 90 -

IHFORTE £0sT JHPORTE 0510 IHPORTE o510
TOHS FRODUCIDAS 1.300 Y KB, 1,500 X ¥B. 1,700 Y ¥B
HATERIALES VARIDS 80,500 62,00 92,000 51,33 103,400 50,82
EHERGETICHS:
GAS 22,303 26,170 28,637
ENERGIA ELECTRICA
SUMA PRRCIAL DE ENERBETICOS 22,303 17,45 26,170 17,45 28,637 16.85
RAYAS 134,000 100,77 131,000 87.33 131,000 77,04
BASTOR DE FRODUCCICN 234,200 172,85 248,000 165,33 264 BOO 155,78
FAPEL ¥REFT 1,224,300 W77 1,421,000 433 1,618,700 532,18
SUB-TOTAL 1,489,803 1,299.85 5,918,170 1,278.79 2,146,237 1,262,87
GASTOS DE YENTA 189,000 145,38 210,000 146,00 231,00 135,88
GHET0S DE ADMON 134,000 103,08 134,000 89,33 134,000 78.82
GASTDS FINANCIERDS o0 0.62 800 0.53 8of 047
SUE-TBTAL 323,800 245,08 344,800 229.87 385,800 215,18
BREN TOTAL 2,013,603 1,538,937 2,262,970 5,508.60 2,512,337 1,371,849
TOTAL
PROYECCION DE RESULTADDS:
PRECID DE VENTA RETOD 1,862.10 1,862,140 1,862,106
COSTOS ¥ BASTOS TOTALES 1.548.93 1,508,685 1,877.8%
UTILIDAD ANTES DE PRODUCTOS FINANCIERDS KEAY 35348 384,25
KILDS VENDIDGS 1,300,000 1,500,000 1,700,000
UTILIDAD TOTAL{KILES) 407,127 530,180 553,233



ESTADO DE RESULTADOS Y MARGEN DE UTILIDAD FOR FRODUCTC
MES DE MAYO DE 1332

CAJR CAJA
PAPEL CORRUGADO FIERA TOTALES

TONELADAS PRODUCIDAS 4,623 a7 532
TONELADAS VENDIDAS 3,506 941 428
TONELADAS TRANSFERIDAS 71e
VENTAS NETAS 3,378,462,059  1,615,687,927 933,530,823 5,927,680,809
COSTO DE VENTAS 2,815,662,856 1,109, 5585,963 536,487,214 4,561,766,039
UTILIDAD BRUTA 662,793,263 506,131,552 247,043,609 1,365,974,776
GASTOS DE VENTA (159,283,581) (189,863,513 (374, 153,3%4)

GASTOS DE ADMINISTRACION  (15%,801,390)  (89,707,948)  (43,%7,785) (Z92,417,115)
UTILIDAD EN CPERACION 214,714,232 226,554, 208 263,135,524 €34, 404,261

OTROS GASTOS Y PRODUCT(S 17,556,567 11,816,227 4,854,414 34,227,607
UTILIDAD ANTES DE 1.5.K. 732,21,199 238,370,432 257,940,233 728,631,866
YET.AL

# DE RENDIMIENTO 6.3 14.75 Z7.64 12.23
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ESTADO DE COSTOS FIJOS Y VARIASLES
( MILES DE PESOS )

CARIAS

FIERA

MAYG DE 1932

IMFORTE X KG
TONELADAS PRODUCIDAS! 532
MATERTALES YARIOS 23,963 44.93
ENERGETICOS:
GAS 5,966
ENERGIA ELECTRICA 3,265
SUMA PARCIAL ENERGETICOS ‘9,111 17.13
RAYAS 48,277 96.75
GASTOS DE PRODUCCION 6,620 163.26
PAPEL KRAFT 5at,241  1,082.56
SURTOTAL 749,352 1,408.56
GASTOS DE VENTA
GASTOS DE ADMINISTRACION 43,902 52,53
GASTOS FINANCIEROS 258 6.47
‘ SUBTOTAL 44,158 ga.00
GRAN TOTAL 793,510 1,431.56
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EXTADG OE COSTOS FIJG3 Y VARIABLES

( MILES DE PES0S )

CAJAS CORRUGADO

MAYG DE {592

IMFORTE X K6
TONELADAS FRODUCIDAS: &7
MATERIALES VARIOS 76,533 .28
ENERGETICOS:
GRS 16,169
ENERGIA ELECTRICA 5,512
SUMA PARCTAL DE ENERSETICOS 15,672 17.87
RAYAS 3,853 363
GASTOS DE PRODUCCION 143,31 168.39
PAFEL KRAFT 860,724 570.3%8
SUBTOTAL 1,185,343 1,336.35
GRSTOS DE VENTA 159,870 214 .06
GASTOS DE ADMINISTRACION 9,767 161,14
GASTOR FINANCIEROS 453 0.52
SUBTOTAL 280,635 315.71
GRAN TOTAL 1,465,378 1,652.66
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STADO OE RESULTADOS OFERACION GLOBAL

MES DE MAYC DE 1532

TONS. PROD. PAPEL 4

TONS. FROD. CAJAS 1,41
TONS. VEND. PAPEL 3,56
TONS. VEND. CAJRS 1,3

% SOBRE
VENTAS NETAS

VENTAS TOTALES 6,296,416,869
MENOS

DESCTO3 P.F. PAGO 62,734,000
RER/SOBRE VTAS 208,883,000
DEV.50ERE VENTA 17,113,000

VENTAS NETAS R,927,630, 205

(0370 OE VENTAS  4,561,7@8,833% -

UTILIDAD ERUTA 1,365,574,776
BASTOS DE VENTA (374,153,334)
GASTOS DE ADMON.  €232,417,115)
UT. EN OPERARCION 634, 404, 261
PRODUCTOS FIN. 23,030,667
OTROS ING. GRAVADO 111,468,000

GASTOS FINANCIEROS  (1,613,000)
OTR05 GASTOS (93,658, 000)

UTILIDAD ANTES
DEL.SR. Y PT.U 728631356

L™

106.22

D e
[
il Sd SR

108,66
76.9%
23.04

(6.4
(4.93)

nn
639
1.8

(0.63)
(1.66)

2.5
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FRDYECCIOH DE COSTDS FIJDS ¥ WARIAELES CON ALTERNATIVAS DE PRODUCCION
PARA MAYD DE 1992

FABRICA DE PAPEL

INFORTE - X ¥E JHPORTE X Kb INPORTE X K6

T[lHELAvDAS PRODUCIDAS: 4,500 4,720 5,000

FIELTROS : 24,397 5,41 24,337 .12 24,337 4.87
HATERIALES VARIDS 236,357 92,52 249,488 92,52 262,619 52,32
ENERBETICDS: e e

BAS 379,305 400,378 421,950

EMERGIA ELECTRICA 350 350 350

SURA PRRCIAL BE ENERBETICOS 379655 B4.37 400,728 B4.36 422,300 84,36

CONSUMD DE AGUA 72,000 16,00 76,000 16.00 80,000 16,00
RAYAS ' 354,000 78,67 354,000 74,93 354,000 70.80
GASTOS DE PRODUCCION 1,060,000 233,33 1,050,000 221,05 1,080,000 221,05

MATERIAS FRINAS FIPROSAS 1,575,000 330,00 1,662,500 350,00 1,750,000 356,00

suEToTAL 3,091,49  B20.3077,817,052 80359 3,943,255 788,65

BASTOS DE VENTA 180,000 40,606 190,000 40,00 200,000 40,00
GASTOS BE ADMON 160,000 35,56 160,000 13,68 160,000 32.00
G705, FINRNCIERDS 3,000 0,67 3,000 0.63 3,000 0,80
SUB-TOTAL 343,000 76,22 353,000 7432 363,000 72,60
BRAN TOTAL 4,034,249 895,52 4,170,002 877.91 4,306,256 . B&1.25

PROYECCION BE RESULTADDS: [

PRECID DE YENTA NETD 942,08 942,08 942,08

COSTDS ¥ GASTOS TOTALES 896,52 M. 861,25

UTILIDAD ANTES DE PROD,FINANCIEROS 45.56 44,17 80,83

KILOS VENDIDOS 4,500,000 4,750,000 5,000,000

UTILIDAD EN VENTAS 205,011 304,828 404,144

HAS: !

UTILIDAD EN TRANSFERENCIA 95.484 110,343 120,955
UTILIDAD JOTALINILES) 303,495 45,176 525,099
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ESTADC DE COSTOS FIJOS Y VARIABLES DE PAPEL FRODUCIDO
( MILES DE PES05 )

FAERICA DE PAFEL
MAYG DE 1392

IMPORTE % Kb

TONELADAS PRODUCIDAS © 4,622

FIELTROS 24,33 5.2

MATERIALES VARTOS 26,357 51.@7

ENERGETICOS:

COMEUSTOLED

GAS 213, 450

ENERGIA ELECTRICA 81,876

SUMA FARCIAL DE ENERGETICOS 455,306 197.83

CONSUNO DE AGUA 72,227 158!

RAYAS 364,218 76.54

GR5T05 DE PRODUCCION 1,805,255  217.43

MATERIAS PRIMAS FIBROZAS 1,493,401 322.69
SUBTOTAL 3,682,121 79562

GASTOS DE VENTA 183,284 40.90

GA3T03 DE ADMON 158,301  34.31

GASTOS FINANCIEROS g 6.20
SUBTOTAL . 348,99 75.41
GRAN TOTAL 4,031,116 g11.e2
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X.f. TIEMPO DE RECUPERACION DE INVERSION

HACUINARIA Y EDUIFD TIEHPD D€ RECUPERACION DE LA INVERSIOW
THVERSION RECUPERACION RECUFERACION RECUFERACION RECUPERACION  RLLUPERACIDN
AL 31-12-99 ANUAL 1991 ANUAL 1992 AHUAL 1993 ANUAL 1994 ANURL 1995

l FABRICA DE PAFEL £2,326,908,500  4,362,883.45b 4,162,803,456  4,3b2,883,45b 4,362,881,436 4,342,883,436

FABRICA DE CAJAS 7,851,484,420 549,502,509 549,402,509 549,602,509 549,602,509 5'49,6('2.509

PLANTA DE FUERIA 34,108,967,408  2,387,627,498 2,387,627,692  2,307,b27,498 2,387,627,498 2,387.627,h9B

TALLER KECANICD 30,682,018 31,547,741 31,547,744 31,547,741 31,347,741 31,547,744

104,738,020,056  7,331,6b%,404  7,331,851,408  7,331,661,404 7,331,6b1,408 7,331,661,404

RECUFERACION  RECUPERACIDN RECUPERACION RECUPERACION  RECUPERACIDN

ENUAL 1995 BNUBL 1997 AHUAL 1999 AHUAL 1999 ANUAL 2000
FABRICA DE FAPEL 5,362,883, 435 4,62,893,456  §,362,B83,456 4,362,893,456 4,742,883,45¢
FRBRICA DE CAAS _ 549,862,507 549,802,509 549,402,509 549,502,507 549,402,509
PLANTA DE FUERIA DT 2,380 670058 2,37,620,698 2,387,627.498 2,07,77,698
TRLLER NECANICD R TR T I /31,547,741 3,547,740 3,547,740 31,547,73)
7,330,651,808 7,330,6b1,808  7,330,6b1,408 7,331,661,404 7,331,461 ,404
RECUPERACIDN FRECUPERACION - RECUPERACION RECUFERACION  RECUPERACION
ANOAL 2001 ANUAL 2002 AHURL 2003 ANUAL 2004 ANUBL 2005
FAIRICA DE PAPEL 1,362,803,456 4,362,883,456  4,362,883,455 4,362,863,455 1,245,§39,130
FABRICA DE CAJAS 509,002,509 59,0250 549,802,509 549,602,509 157,029,288
PLANTA DE FUERZA 2,387,627,698 2,397,527,698  2,387,527,698 2,387,627,498 482,179,342
TALLER KECAMICO I,547,741 31,547,040 3,547,741 31,540,781 9,013,540

7,330,661.408 7,331,b61,809  7,331,651,404 7,331,651,404 2,094,740,400
EL VIEWPD DE RECUPERACION ES TE 14.% AMDS DE ACUERDD AL ARTICULD 45 PARRAED 19 DE LA LEY DEL IMPUESTO SOBRE LA RENTA
DE ACUERDD & NUESTRA ACTIVIDAD DE FARRICACION DE FAFEL Y FRODUCTOS SIMILARES.

LA CONPANIA SEBUIRA LA POLITICA DE RECUFERAR LA INVERSION V1A DEPRECIACION AL AMD SIBUIENTE DE SU ADOUISICION
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RAOUINARIA ¥ EQUIFD

MOLIENDR

SECCION HUNEDA

SECCION SECA
INSTALACIDNES ELECTRICAS
EDVIFD CONTRA INCENDID

FABRICA DE CAJAS

HABUINA CORRUGADORA SiS
HAOUINA FLEYOGRAFICA MARTIN
IHFRESORA HOOPER

IMFRESORA 585

2 GRAPALORAS 900 H

2 GRAFADDRAS 483

PLANTA DE FUERIA

CALDERA

TURBD GENERADOR
SUB-ESTACION DE SERYVILID
INSTALACION ELECTRICA
INTERRUPTOR DE POTENCIA

TALLER MECANICD

TALADRD RADIAL
TORND LEBLOND
TORND GRAVEN
CEPILLD CLEYVELAHD

TNVERSION
AL 31-12-90

16.731,533,019
19,013,747 484
23,204,546, 702
3.770,870,018

106,209,285

92,684,000
349,978,000
247,618,000

7,851,464,420

23,414,279,438
3,804.828,36b
517,363,286
585,784,358
986,741,690

14,108,967,108

45,247,390
126,950,921
152,409,388
131,874,319

450,582,018
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EDIFICIO0S TIENFD DE RECUFERACION DE LA INVERSION

TNVERSIOM RECUPERACION RECUPERACION  RECUPERACION RECUPERACION  RECUPERACION

AL 31-12-90 AHUAL 1991 ANUAL 1332 RHUAL 1993 ANUAL 1994 AHUAL 1995
FARRICA DE PAPEL 13.829,228,973 591,460,449 b91,4).489 691,461,449 71,461,849 B91,4b,449
FABRICA DE CAJAS 1,951,692,331 77,584,817 77,584,617 77,584,617 77,584,617 77,584,617
PLANTA DE FUERZA 2,626,004,316 135,300,206 131,300,206 131,300,286 131,300,206 134,300,216
ARER DE ADHON, 2,840,373,71b 142,018,686 142,018,606 142,018,686 142,008,685 142,018,686

20,847,299,336  1,042,364,987 1,042,3b4,587 1.042,348,767 1,042,384,967 1,042,364,987

RECUFERACION FRECUPERACION  RECUPERACION RECUPERACION  RECUPERACION
ANUAL 1996 ANUAL 1997 RHUAL 1998 ANUAL 1997 ANDAL 2000

FABRICA DE PAFEL 691,461,449 691,451,549 691,341,489 681,851,449 691,461,449

FAERICA DE CAJAS 77,588,617 77,588,417 77,584,617 77,508,817 77,584,617
PLANTA DE FLERZA 131,300,286 134,300,206 131,300,206 131,300,216 131,300,216

AREA DE ADHON. 142,018,686 192,018,686 142,018,686 142,018,686 142,018,588

1,082,364,567 1,082,36%,967 1,042,364.967 1,042.364,967 1,042,364,957

RECUPERACION RECUFERACION  RECUPERACION RECUPERACION  RECUFERACION
ANUAL 2001 ~ZANUAL 2002 AHUAL 2007 ANUAL 2004 ARUAL 2005

FASRICA DE PAPEL 691,361,445 691,451,847 591 4E1,84%  BF1461.449  £91,461,449
FABRICA DE CAJAS 77,584,817 77,984,617 77,584,817 77,583,617 77,384,617
PLANTA DE FUERIA 121,300,206 131,300,206 131,300,206 131,300,206 131,300,216
AREA DE ADHOM. 142,018,686 142,048,686 142,019,585 142,048,685 142,018,585

1,042,364,967 1,082,364,557 1,082,3¢4,967 1,042,364,957 1,042,364,987

RECUPERACION RECUPERACIDN  RECUPERACION RECUPERACIDN  RECUPERACION -
ANUAL 2005 ANUAL 2007 ANUAL 2008 ANURL 2009 AHUAL 2010

FABRICA DE PAPEL 691,461,449 691,461,449 BON.461,44%  A71.41,449 091,451,449
FABRICA DE CAJAS 77,584,617 77,584,817 77,584,617 77,584,817 77,384,617 7.
PLANTA DE FUERIA 134,300,206 131,300,246 131,300,206 §31300.206 131,300,267 .
AREA DE ADMON, 142,0187686 142,018,686 142,008,686 142,018,686 142,018,888 "

1,042,368,957 1,042,364,967 1,042,364,967 1,042,364,967 1,042,364,967

EL TIEWPD DE RECUPERACION ES DE 20 ANDS DE ACUERDD AL ARTICULD 43 PARRAFD 1 INCISO BJDE LA LA LEY BEL
DEL IMPUESTD SDERE LA RENTA.

LA COMPANIA SEBUIRA LA POLITICA DE RECUPERAR L& INVERSIDN Y14 DEFRECIACION AL AND SIBUIENTE DE SU ADOWISICIOH
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EDIFICID DE FAERICA DE PAFEL
ALHACEM DE PRODUCTOS BUINILOS
TANBUES EXTERIDRES

ALMACEN DE REFACCIONES
ALHACEN DE PRODVCTO TERMINALD
BANDA PERINETRAL

AREA DE BASCULA

ARER DE ACCESO Y CIRCULACION EN PLANTA

VIAS FERREAS
FOID § }

POIG 4 2

FOI0 8 3

OBRES EXTERIORES

FABRICH DE CAJAS

EDJFICID DE FABRICH DE CaMAS

PLANTS DE FUERIA

EDIFICID DE TALDERA
BASODUCTO
TORRE DE ENFRIANIENTO

AREA DE ADHINISTRACION

m
o
et
-
3

10 DT AFICINES BEMERBLES
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IHVERSION
AL 31-12-%%

4,831,572,292
1,450,702 857
249,822,977
330,510,274
299,514,470
440,480,532
165,824,347
2,002,066 345
985,337,804
581,978,000
481,998,000
431,998,080
727,441,098

2.227,4% .30
337,787,134
60,720,230

2,840,373,716



EBUIPD DE TRANSFORTE

EQUIFD DE TRANSFORTE FAERICA DE FAPEL TIEHFD DE RECUFERACION DE LA INVERSION

THVERSION  RECUPERACION RECUPERACION RECUPERACION RECUPERACION  RECUPERACION

AL 31-12-%0 ARBAL 19Y) AMUAL 1992 RMUAL 1973 AWUAL 1994 ANUAL 1995
v
TRAXCAYDS 358,000,000 71,600,000 74,600,000 71,500,000 71,800,000 71,600,000
NONTACAREAS 230,000,000 0,000,000 50,000,000 50,000,000 20,000,000 50,000, 000
AUTOMOVILES 200,000,000 40,060,600 40,000,000 40,000,600 40,000,000 40,000,600
CANIONES B0, 600, 000 16,000,000 16,000,000 16,000,000 15,000,000 16,000,000
888,000,000 177,400,900 177,600,000 177,600,000 177,600,000 177,600,000

EQUIFD DE TRANSPORTE FAERICA DE CAJAS

CANJONES 976,000,600 184,000,060 184,000,000 134,000,000 184,000,000 134,000,000
HONTACARGAS SO0,00,000 100,000,000 100,000,000 100,000,000 100,000,600 100,000,000
AUTONBYILES 30,000,000 6,000,000 7 6,000,000 5,000,000 5,000,000 5,000,600

1,450,000,000 230,000,000 290,000,000 290,000,000 250,000,000 230,000,000

EOUIPD DE TRANSPORTE AREA DE ADMINISTRACION

AUTDROVILES 210,000,000 42,000,000 42,000,000 82,000,000 . 42,000,000 42:000,000

JOTALES 2,548,000,000 509,600,000 509,600,000 509,600,000 509,500,000 509,500,000

EL TIEWPD DE RECUFERACION ES DE 5 ANOS DE ACUERDD AL ARTICULD 44 PARRAFG Y1 DE LA LEY DEL IMPUESTD SDBRE LA REWTA

LA COMPANIA SEGUIRA LA POLITICA DE RECUFRAR LA IWVERSION VIA DEFRECIACION, AL ANOD SIGUIENTE DE SU ADBUISICION
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HERRANIENTAS

IHVERSION

AL 31-12-90
FARRICA DE PAPEL 224,050,104
FABRICA DE CRJAS 67,227,030

TIENPD DE RECUPERACION DE LA INVERSION

RECUFERACION RECUPERACIDN
ENUAL 1991 ANUAL 1994

78,431,535 78.431,53%

23,529,461 23,529,461

RECUFERACIDN
ANUAL 1951

57,227 030

20,168,109

291,347,131

161,950,996  104,950,9%

87,395,139

L TIEMFD DE RECUPERACION ES DE 2,9 ANOS DE ACUERDOD AL ARTICULD 44 PARRAFO VIII INCISD A)

E
DE LA LEYV DEL IMPUESTD SDBRE LA RENTA.

LA COMPANIA SEGUIRA LA FOLITICA DE RECUPERAR LA INVERSION YIA DEFRECIACION AL AND SIBUIENTE

DE 50 ADGUISICION.
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HOBILIARIO Y EQUIFD DE OFICINA

AREA DE ADNINISTRACION

AREA DE PRODUCCION

ARER DE ADNINISTRACION

AREA DE FRODUCCION

AREA DE ADMINISTRACION

AREA DE FRODUCCION

TIENPD DE RECUPERACION DE LA THVERSION

INVERSION  RECUFERACION RECUFERACION RECUPERACION  RECUPERACION
BL 31-12-30  BNUAL 1591 AMUAL 1992 AHUAL 1993 ANUAL 1994
120,791,080 12,079,100 12,079,108 12,079,108 12,079,108
20,527,387 8,052,739 8050730 B0S2.73 8,052,799
21,318,467 20,031,047 20,130,847 20,131,843 20,131,847
RECUFERBCION RECUPERACION BECUPERACIDN  RECUPERACION
AMUBL 1995 ANUAL 1996  AWURL 1997 - BHUAL 1998
12,079,008 12,009,108 12,079,108 12,079,168
8,652,7%  B,082,739 BG5S BOS2J
LM BDIET N0AT 20,0318
RECUPERRCIOH RECUPERACION
BHUAL 1997 AHUBL 2000
12,079,108 12,079,108
8,052,039 8,052,739
20,131,887 20,131,847

EL TIENFD DE RECUPERACION ES DE 10 ANOS DE ACUERDD AL ARTICULO 44 PAKRAFD 111
DE LA LEY DEL INPUESTO SORRE LA RENTA.

LA COMPANIA SEGUIRA LA POLITICA DE RECUPERAR LA JHYERSION V1A DEPRECIAEIbN
AL AND STGUIENTE DE SU ADBUISICION. ’
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EGUIFD DE CONFUTO ~ TIENFD DE RECUPERACION DE LA INVERSIGN

HIVERSION RECUFERACION RECUPERACIDN RECUFERACION  RECUPERACION
AL 31-12-90 ANUAL 1991 AHURL 1992 ANDAL 1993 ANUAL, 1994

AREA DE ABHINISTRACION 150,000,000 37,500,000 37,500,000 37,500,000 37,500,000
ARES BE FARRICA E POPEL 30,000, (00 7,500,000 7,500,000 7,500,000 7,500,000
KRER DE FABRICH DE CAJAS 15,000,000 LINLMG 3,750,000 1,750,000 3,756,606
' 195,000,000 48,750,000 30,750,000 43,750,600 48,750,000

\

EL TIEWPD DE RECUPERACION ES [DE 4 ANDS DE ACUERED AL ARTICULO 44 PARRAFO VI INLISD #3
DE LA LEYV DEL IMPUESTD SDERE LA RENTA,

LA CONFANIA SEGUIRA LA FOLITICA DE RECUPERAR LA IMVERSION VIA DEFRECIACION AL ANDG SIBUIENTE
BE 5B ADEUISICIDN.
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CAPITULO XI
CONCLUSIONES

Esta planta de papel cartdén y cajas, pretende satisfacer la creciente de--
manda de &stos productos en la zona occidental de la Repiblica Mexicana mejorapn
do Tos precios de las fabricas ya establecidas en el centro y sur del pais, por
reducir los costos de obtencitn de materia prima necesaria, mano de obra mas ba
rata y primordialmente no tener costos excesivos por cuestidn de fletes, los --
cuales encarecerdn el producto considerablemente dejandolo asi fuera del merca-
do.

Por la zona en la que estard situada la captacién de la principal materia-
prima como es el desperdicio de papel americano serd mas viable y econdmica por
no ser un mercado tan competido como en el centro de la Repiiblica y asi por con
siguiente mejorar la calidad final del producto.

Este tipo de industria se ha visto rezagada en &stos Gl1timos afos debido -
al retraso que existe en México en cuanto a nuevas tecnologias se refiere, es -
por ese motivo que la fébrica se plantea para dar cabida a la mas avanzada ma--
quinaria y tecnologia, con la implantacion de este tipo de fébricas en México -
tendremos que a corto plazo se logrardn productos con niveles de calidad mucho-
mas altos, reduciendo por tanto las importaciones y generando nuevas fuentes de
trabajo tanto directa como indirectamente a largo plazo la autosuficiencia del-
pais en este sector.
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