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INTRODUCCION 



lN1R=iouCCION 

En los Ultimas arios, los adhesivo;;. tet·mof.usibles. hétn 
... ·. '.• ,·:, ,· 

causado impáct_o _.d_~ne~~ :-:?_~,-.1-a d_~_duStr_-} a_ .. d':_ a.dhesl' vCJ~_J_.:.~e~:i d.º·. a 

las mól tiple~' ventajaS'~qÜ'é .' ~sti::i? afreten ~a_ ni_vel ~:i ~d~s·~~: i'á1 ?-

tanto para ~l; pr~d~cfo~_:'~~,;~~ ~~-~~~ :~~L:~,~~-~~;;Íd~:~:¿ - --
_ -:·. '- !· 

E:n nuastro .P~.1~" -~U'· :-c'{~~ri:n~.E7'-~fD;._- _G~:· ·:·i-os diVersoS 
:, ·~· • -~. !_ • • , "'." ·_:_' • •• :;. _. '. 

mercados, ha Sido. ·not.áb'le;· ·de :.ác:úe'.rdo "a:'.Ct~."t-os_-:e·sta·d! S.tic:os·,~;, 

el periodo de-·_1 q8:;~f~ ,~-~·~~~'.é;~~:~'.~ O'.;~Se~(.~: un- /~i;~~-r.'e-men-to·- ~-en- · ~1 
.- -· ~_; ,,_;:;.-.·;,¡_. ,)_~ ··_;/ 

consL1mo aparent·e·· de::·~·st¡;~'.;a:~ti~~i_~-~S·,::·d:e_'.>_~ ?~¿-)~ {~:~~-~ ,;~S·/~ ·e·n-: :i_983·-

se produjeron' 4150:· t·onei.ada'S .--y.· ~·~'/-~--~~i~:~~:~·~~~~-::.1;~,:~~:f~:-~~~'l. · .. J ap·so 
1985-1986 a1 ·. i n~~-~~-~~:·t¿/JJ~·~.'~,~:: 's':·2-z·-~c: A~ ·::~/~-~,d~:~ü·:~~-:~r:oducc:1.6n 

1 ~86 de_ 5•~1 ~ ~-tone·l,·~~~~~~·:,·~·~·¡~·,~-~~.¡'~~ :.~0~,: ~t~-~t-:;:i~ >~-rl-~ ~d·e · i9.9C 

el increm'eñtO-~'", S-~-~~:'.:~~·i·:_-~~/a~J¡'¡:_._:~'.~~ p~é:;.ú,;~i'o.-··:-¡;; :r~Sp·acto a_ 
1985 p¿n·a ;cubrir: .¡¿·,.-d~·~.a~:·~,~-:-.ri:~}-;~-~-~-~:: ... :·;~~;_:. 'i~pbrfan·t.~·- h.3cer 

notar que aa~ nci '. e~-~6~'.~;~-~~~;· ;::·~~ \',~~-~¡.-; · 'escala E.J~t.o= 
productos. deb.idO ·:.~q~'~·::.< '~~~~:f~·~ :~~-~:~.u-stri a esta idea'ndo la 

form: d:.::~~t;,::d:~i¡K~~Jt~~~}~t~~::~:::::~ .. · 4u~ e~ "'º' 

prababl i:,- q'-:1~ Se·· __ t¿.-~:~J~'~::~·;,+:·c;e:Ei_i~i e~li:.o' d~-1- ··16Y. anual sobf·e 
<"'.::-.: .. · •' . 

escala ··glol,'a1 ;:···u~:i*':f¡~~-;,:;~-s>;q~;~ a:-~_argo·pla::::o· ~e esper-°"' que sea 

d"J 

di:? adhe-:ioi vo::: 

procesamio:intc 

'. . ' ' ":--:~ '• . . - ' -· 
ha·n, exPlo"t.aci'o -;V:c.ri''as '_i·nd_ •. n .. t~-í~s Lales como i ... t.Jel -ndl'" .ü y 

metal es, 



industria del papel y as! podi:-iamo5:'·- c.:01Ú:.inuar enumerando 

diversas industrias donde involucren procesos 
,:··.-·· .,·:, · .. ·, ·.··-·. 

termofusibles. Quizá los primeros adhesiVos ~t-~r'.m~~~s)'blÉ>_s_quE:t · 

en.pl ea ron fueron de origen_ an~ ~~~- ·~-· ~f-~:~~~·~~-.~~~!; ;~"de~.~-n.~ol l.?. 

de nueva tecnolog!a se han logrado- -~b·t~-,.¡'e~·:· ::·:~·i~"f~~-J.··~;.:m·e:n\:·~· ~. 

c.dhesi vos de me11or costo y con mayor-- ~á~~'~"~-~'~¿~~í-·í~~~:b~¡·-~~;;.~~~ 
·v·_.,-~ , . ,-_' ... 

El e,.- ec:: i mi en to real dS aSté t,·(i~--~·-~·~:~_:,: :'..~ldti~·;{:JoS '·:'.'·:~~:e~_e~ 
rastrearse desde hace unos 30 a/'Jos;,.~n·~ '. 1 J;':~-i~~·/J~~bi~~H~7~7~··~~:_-?~f1ci~ ·--~ 

Sl.\ ~º~ n{~--y~~:~J~·a,~ 1;1~:¿:o¡¡;¿fth~· ~{~~~' .. ~- (~--~'::· 
- .. --=· -::. - ~~:r:t~·y~~:~~+;' J~~ 

50'5 en Norleamér-ica, siendo 

'.:·:.-.::;,:··;; .. :.'''' 

termofusi bles, 

1ndustri.t1: 
. . . ', ~,· ;;; ,, '"'' ,: ' 

SON AQUELLOS RECUBRIMIENTOS ADHESIVOS' ,·O~-;·, IMPRE:GNANTES 

NOMINALMENTE soL1oos A TEMPERATURA Bb131E:~f~ ~, ''¿ouioos ,A 

TEHr·ERATUB{i ELEVADA L-OS CUALES SON. APL1riAoOS",:A ~~·;::"~:1~,~~~~~~~-6·s 
EN FORMA 

VOLAT ILES. 

~entido, lit- -·deii'~i~f6'n~~t;~~6·i~f, ·~·-~,~-~;::~~·i;í'.i.c:a-.-~ 
lermofusi bles :·ob-~;;~·;_::t~~:~,: :\~-~-~::f~~~\~~' cer:as, 

terpenos, r~sinas, at~. '· Sin·, ·~~~~~-~~~:~:_.:t ~~i}'P:~.:~:~~i~t·e e'stlÍdio 
:'" ·- '. 

:::::::::~::·:: · ··::·it~!!iJW&~~~~¡:i:BE::::. 

En este 

a.dhesi 'ilOS 

adel c,rite. De est·a fna~~~~·}~-~~~/.~~~~~~.~ec}:'~~~~~/~pU~~~~n ··~o,nte11~r l?l 

polJmero bclse _sif! ·~::~~·~(ja·:~ .. :.:~/ <ú\¿¡-;·dci'-· con 

m~:cl ddo~ ~on ::~., ·~:.»~·~:~i·~~~; '..~-~,'~~-{o~~~ es as! paraf1nc.1s 1 

'J 



plastific~ntes y otros mod ficadores.como antio>:id..intes. 

estab11 i:::ei.dol"'es. _., -· - . 

Cuando son aplicad~~-: ·en _··~·~;:.!!lª-~·¿~:.:-~ot,~- o p~li:cula--_a las 

superficies, estas se :'~~~-~·.~.~~i:li18'ci::-ej~--~-d~,~~i v:o··::se-· enfrf,;;, ·y 

solidifica formAndose·,·ci~· B~t~·c·~~;_;~-~·-;~ ~i -~:~~~-~,.~~-~-:-~: Ei1 p'o~as . 

. el ---·e~t".iidJ-: .:~.;~-~~~\~~--·,: ·:a traves del 

lo_ ::su~~;1'~·:n-te·~~~:~ ·:;~''.·./·;~~f~;~~~~e :_ 
. , , '-.·.y'., .. - en 

pal abr.:.s, logran 

enfriamiento, siendo 

contraste con 
.:·.:· 

otros adhesi\,6'~:-- i"b~\·:~J~i;;g(c}~grian:~'. ;1=·1" '.'estad~ 

sOli do a trav~s de éva.1iC)r.'~-;¡:¿h_ :J<·~~t¡~~1ado· -eje :~~(Y'~~~~-~:o-~ o-

traves d~ pol.imerizaci~-n;~.- ,,, : .. ·,:,~:~;~-~---~--~,~~:·~,'.:·_: ~'-
El desar:rol lo· · y- -·~reC:'i·~·i:-e·~~it/ci'. ~-Jd~·~;·;,: f~S ·_: ,:,':adhesivos 

t"r-mofusibles se deben'a' lós ;:n,i~'fü'.~:5"',~c::~~~~~~.,-f~fa éstos 

br1ndan, teniendo como·· . .-i~~;e~~i~c;_:j-. ·::s·e-~·Gri~t'a~ro:;·'. >ra· ·no 
• f~ ,· ~ "' ~ .; • :·,_ :·. - • ·;-; • ; • 

cor1tam1naciOn ambiental,. PUe's·· c~'~é?,' se .~i_j_O '~nt"eri"o~m~nte no 

c:ontienan sol ventes, po~ .TO ~t1~'.-'.:~~: ~·~~ .. ~~~-~·~:: ~::~~~,~~a~se ·p·or 

pr-obl emas de e'1.;.por··aC'Úm ,o ~~ :~·~;-,;.~~é'> j,«~·~·~,U~~',: :·c:i~·l estado 

&Olida. Esta es 

importante, dado 

tier.e actualm.anti..-

una gran ~-v~~-t~-.J-~: y· ·<t~·1 --~ v~~; -,'·'".1-a mAs 

el- g~a~<p~oti.1e~a\:~~~~~~-;~,ñi'.A~·~¡··6n,· que se 

nue~tr_o pal_s,cuy_o .:~·~.:~~t<~~:··~·/~-~:·ad.? d ser 

..... ,-, 

deso.rrol lo de.-n:u0vo~· P/:º~u-~~os 
o, 

1.:. dí &mí f-,"üc'{60_._y --c-Oflt.r01,·.-ae-:--=1·a --C:"c:irifa:miri.áC:i ów ambi·enté:ll. 
', ' 

La apa~ic"i.t..n ~-e ad~e·s-i..tO'.S 't·~r:;1;of-~s).'t»{~.~ en lo:i di·1ei-sos 

mercados ha sl do progr.ri"si .;,..-á, -. c'reáñdo'se'·' riu'eV.Bs oportunidades 
. ~ .. . -, 

para su uso ·e i mpl antacÚ:in .en pr.c.cesos di fer.erit~s de s¿l lado 

y pegadu. 



costos bajos de manufactura, incrementa~do de esta munera l~ 

productividad de su plan~a;· se_ ha. comprei:~=".i.~ que el:empleo de 

ellos en lugar h""'"- la 
' ~ :_ .. ' . ' 

de vari.as· plañtas·'.-en°_."U~·:so6~ ~haC:i_en~o .. ·11Qe~os pr"oductividad 

cambios en sus lineas~· · _, " ., 

En la - aCt.Ualidad, la'-.industria.'de··~·dh.~si"~o~'.-,-es-;~e-. gran 

imporlan_cia y _dado q~e ~u-·usO ~S intf-i~S~~J~ -:~-1-_:~-~~~~~,i~-~-,,. ,no 

perc:iba el alcance' que tient! sOb..-e l·,~-,- ~~~1:~-¿~·;-~: ri1-C·i~¿;~-ar~ 
En nuestra industria se hacen ei:;fuerzos pcr. optirr.i·zarlos 

y- por crear L1na tecnologta propia para su produc..ci'6n .::on 

menor costo y con igual o_mejor calidad que los p~oduCto~ 

extranjel"'os. Por lo to;;nto, 'existen grande~---~;~-~tunidad~-s ;:>ar:a 

los productores de adhesivos para é·ompetir, en este 

cer.mpo, uti 1 i. ;:ando 1 as estratugi as adecuadas para ·intr_oducirse 

en l:!'l mercado. 

OBJETIVOS 

Los obj.eti V"os del presente trabajO, 6on: 

1.- Dar a cono~er los Adhesivos Termofu~ibles. 

2.- Realizar un estudio-lecnico econOrriico para su_·produccibn 

en nuestro pais. 



CAPITULO 1 

GENERALIDADES 



CAPITULO 1 

ADHESIVOS TERMDFUSlBLES 

GENERALIDADES 

L 1 VENTAJAS Y DESVENTAJAS CONTRA OTRO TIPO DE ADHESIVO~. 

1.1.1 VENTAJAS 

Las ventajas ofrecidas por este tipo de adhesivos son 

numerosas .Y varlan de acuerdo a su uso o aplicacion. Entre 

las mAs importantes tene1nos las siguientes: 

A.- Enlaces lmpenetrables de los substratos. 

Los ~dh~sivos term~fusibles son ideales para superfici¿s 

¡::nlaces. impermen.Ules, porque el emfriamiento es todo lo 

que se necesita para formarlos. Los adhesivos base de 

emulsiOn pueden ser utilizados debido a que el agu~ 

contenido en ellos no tiene un medio de escape. Los ~dhes1vos 

tenoofusi.bles ofrecen una fuet"ZrA elevada de sellado 

len1p~ratura bdJO,c\Sf cuma flex1bilidad y tenacidad.El enlace 

es p1o-l'"m.::i.nente 

aplicado el pegado 

!3e ve afuclado por la ht.1111&d.:ad. Al ~er 

1nslant~neo, por lo que es necesaria la 

compresión, ad~mAs de que tienen un mc1yor 

· adh~si,,,..idod. E!> el ór.it.o 1rit:todo disponible p.ara. st:llar­

parafina impregnad.:< sin penetrac..ión de lo$ n::cubr-imi8nto~. 

de 



B.- Fletes econOmicos. 

Los adhesivos base· de dextrinas y E.oinulsiones son 

aprc»U madamente 35Y. sbl idos y 65Y. agua. Al 9url.o~··.'ffetE-s 

pagados también sobre el contenido de aq.ua, (a. ~~.:i\ ·_sé·di,sipa 

y pierde. En el caso de adhesivos termoiusÍbies, 1ocix: del 

material es adhesivo sblido. 

c.-Almacen.:i.Je economice. 

Este tipo de adhesivo se almacena ü. ten1per.:.turaS b.:iJas,en 

comparaci On las emulsiones que algunas ocasiones 

requieren de almacenaJe térmico para evitar· la·congelación. 

El espacio de almacenaje se reduce, ya que un pequeNo 

volumen de adhesivo termofusible reemplaza a un.gran volumen 

de em1..1l si 6n. 

0.-Costos ba;os de ma.ne;o. 

Se reducen los costos de mano de obra y de manejo de 

equipo, ya que result.a mas f.\cil manejar sacos o cajas de 25 

l:i l agrames de adhesi ve termofusi ble que manejar tambores de 

225 kilogramos de c.dhesivo llquido. 

E. -Ecorioml a en desperdicio de adhesiva. 

Estudios realizado.s a nivel_ p~.~u1iá;~·~~~~ci,~~-~~{~~;~~~~;~;:~~~'.. casi 

imposible- vaciar completamente un -tambor de';~0:2~4 ·',~~l~.~~os~" L:a,-;-·0 

pérdidas de adhesivo liquido estlln '.. e·n. ·ui)~· ~-~n:~~,~,.;::di:'."¡ -c,·.~-'sr.-· .. : '~1 
.-_;··:.:--:·· 

con un adhesi yo. s61 ido·.' Oo: ···~>l'i st·en· :~-ale~ 

·,_~.:'·:' .;1.::.:.:.>/· ~< ·, ;· 
qu;, 

pérdidas. 

F.-M~nor costo 

Los tiempos muertos por limpieza de .. 'eqUipo se ,"redL1~-t:<'n 

puesto que no presentan e&currlmlento· n·i · i?Íis~-c-~·am_.ie~;to. Lt:.tti 



costos de operac:,ibf1 .. d7 e~~ip_~--~~m~fl:!~ se .m.inimizan ~a qµe no 

se necesita t~emO,v,e:r.:So1ve"nt·~s-.O-agua.~· 

. . . 

G.-Incr~mento en -lci produ.C:ti-vidáCi .de. eciuipoS· .. 

Se ha -obser~~do :-¿~-~- la ,-~~p~~~.z_. ~e ·p:_od_ucc_~On so optimi=:a 

debido al.menor tiempo de~·se~·a~~-cÍ"ue. es-aproximadam~nte de 3 

a 60 segundos 1 contra un adhesivo b"ase ·agua-que es de 20 a 30 

minutos. Los requerimientos de energ1.a son menores. 

H.-Henores riesgos de contaminac~On ambiental. 

No tiene cont~m~_nac:i6n d~ ninguna E:?specie d~bido .3 la 

c~racter1stica de estado sólido de> los ,;adhesivos 

termofusibles; no contienen solventes de ~inguna clase. 

l. -Costo competí ti vo. --, e • 

Por laS> .antes· m·e.nc:i ?-~~-d~.s,· ~l~,~," adheS1 VOS 

termofusi bles 
,·:,'""»'• ·e,,-, 

de adhe.si vos, 1 ogrando ser ~~utl.pet1.t_Í Y?~'.. ~-i?flf:r:o.~·: ~t_r:Os ac:ihe~i ve.is 

desde Eil punto de vi;.;ta de. su .cost.o•<" 

I.1 .. 2 DESVENTAJAS. 
.· 

Exi:.ten varios caracter1sticas de e5tos adhesivos, las 

- cual e& ei:c:lu"yen-- su uso en' cierta!' .. &ireus;. L.os -inconveníE:"11t¡,,5 

para el uso de adhesivos termofusibles son los siguientes: 

A.-Pérdida de· la fuerza d~ enlace a temperaturas E="le11ad.:.s 

bajo. tensión. 

Existe el peligro di.' degradCtr s-l molerinl a unir, debido 

a la sens1bili~ad de ciartos sub~tratüs a la temperclturo 

requerida de Gpl ic~cJ On. Por estas r'azon~s, al formul º'- la. 

composiciOn del adhr!~i vo se debe t.ener precaución pat""d ~·1i leer 



degradacion por abuso de energi:a térmica. 

La 11mitaci6n de baja temperatura, algunas vec&s 

inadecuada, puad e conducir a fallas pl ~S.-tii:ás , '<productoG 

quebradizos>. 

B.-Viscosidad. ' , '}(;<:'. 
Algunas formulaciones resultan sér ,¡~~"/i{.i;t~~·t~~;~, 

la desvontaja de que ciertas formulaciones 

superficies tan bicm como los adhesivos ~!quidos,. __ ,~-~ 

C.-Tiempo abierto. 

las 

Es el tiempo mAximo denlro del cual dos superficies 

impregnadas con adhesivo ti:?rmofusible se dejan secar antes de 

un1rse y .:i.l hacerlo presentan todavia adhesiOn satisf.J.ctoria. 

Relativamenttao tiene11 un tiempo abierto disponible muy 

corto para 1c1 formc.c16n del enlace, por lo qub' no son 

apl l cables. c1 c:1 ertos productos, e>: el u yendo a los c:idhe~i vos que 

contienen un pal 1 mero base de estireno-but.:;.di ene. 

I.2 COMPOSICION 

un adhesivo termofusible estA compuesto bti.sic.:i.menle por 

la mezcla de 4 productos: 

A.- Un pol:lmero bi;\se de allo peso niolecular 1 ,Para dar- mayor 

-fuer2a y téo'nac1dad <elast6meros>. 

B.- Resin.::s& de bajo peso molecular par-.::s. adhesión .,. fijaciOn 

Cno LISddas con poliéstsres, pol\amid~~,ocetaLo& d~ polivinilo 

y pal iolefinasl. 

D.- Estabilizodores y otros modif1cado~es. 

10 



A.- POLJMEROS BASE 

Estos materiales usualmente duros,resistentes,elAstico~ 

y fleMibles son la base de la compos!ciOn del adhesivo y son' 

los responsables primarios de su fuerza de cohesiOn.Son gomas 

de alto peso molecular o pollmeros si~té~icos, los cuales 

pueden fijados y poseen la fuerza y fle>dbilJdad 

requerida,adem&s de ciertas propiedados a baja tomperatura.En 

orden de mayor a menor importancia, los siguientes pollmeros 

sirven para la fabricaciOn del adhesivo a escala 'comercial: 

-Copoltmeros de etileno-acetato de vinilo <EVA). 

-Polietilenos de baja densidad. 

-Polipropileno amorfo. 

-Poli amidas. 

-PoJ i ést ares. 

-CopOlimeros de estireno-butadieno. 

-Copnlimeros de etileno-acrilato. 

-Copol J meros carbo)(f 1 i c:os y de acetai:.'O de poli vi ni 1 o. 

B. -RFSHJAS MODirJCADORAS 

Estds resinas se introducen pat-a ii10difi.:::cl·r -loS. efectos de 

costo, viscosid"'d y cal'"'acteristica5 de ·.;.·endimiento de>l 

adhesi vu. Su 11•;c.• con cer-as di 1 uyentes tienden a degradar las 

propierladP~ dP.l polfm~l'"'O base,pel'"'o tienen un e!ecto favor~ble 

las pl'"'OpiPdadQ~ de adhesi6n,la cu~l se mejora utili~ando 

rec;inas polarF--<> L1triorlas,en t ... nto que la flpxibilidi1d se d<Jfta 

con resinas q11e-bradi ::as. Es los. pr·obl em..ts SE> superdn t.:on Ja 

ut i l i zaci ,..,,, dP. 1 af; r~si nas EVAJ ':-·~ que por s! mismas tienen 
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ev.celente~.pr~p~~dade~ adhe~ivas, pero _por su elevado costo y 

viscosidad _se_ .. me2c.lan '·con· otras resinas de bajo costo y 

di. luy·entes~ par-á. el-: caso de adhesivos base pol ipropi leno 1 

involucran resina.s de bajo costo como un control primario de 

- viscosidad y e~ las poliamidas las resinas se anaden para un 

mPjor control del adhesivo y sus propiedades de aplicaciOn. 

Las resinas modificadoras mAs apropiadas son las siguientes: 

- Breas 

- Terp~ni cas 

- Esteres de brea 

- Politerp~nicas y $UStitutos 

- Hidrocarburos alifAticos 

- Estireno de bajo peso molecular y c:opol f meros 

homOlogos de estireno 

- Hidrocarburos arom~ticos 

- Fenblicas 

- Pol Ueni lcloradas 

- Asfaltos 

C. - CERAS 

como 

diluyentes, princi_pii'im.ente por su baja viscosidad y costo¡ 

juegan un papel- importante en l.iJ.~ formulacior1es base etileno-
.. 

acetetto' de vtn_ilO.y:tlpican.ente conforman un tercio de la 

fcirmuli\Cibn. E~_iste>n tres grupo~ principales de cerds: 

- P""ra-fl na 

lr1cremPnt~n li'. ~dhesiOn, r:ohesiOn fuerza de sel lado y 
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est<1bi 1 i dad de bri 11 o. Las par"af i nas con al.to pun.to de fusiOn 

dan gran c~~~~J._On, dureza y .resistencia, en tant~.9L!~ las de 

punto ~~ .fusi ~n .. 

- M{crOcera·· 

_Dan. __ b~u·~·,.;:~- fl e><i bi·l i·dad· a·: baja :tEmp-~r'.;~·ui~~-''; 'adhSsi·-on -. -y 

ewcel ente _·."-:?-~~~Í·~·t"~~¿ i-cr-~- -a ;:-Cá.: peneif-~Ci -~;;0ci~·~i-~~i?~~~'i;~~t~~~~:b'~·.Jó 
c~~dJ c·~o~e~'.;:~·~ -dl:iformaci-On y tei:is.i ~':>·~, º'.-:-:·:: ,-,: .:,;.~_}: . ,·,;_;:-'-',,::{~--'--~~ 

~ ,. o:::_·.,~-r:-~-::):-~.~~'.·~:~'c: ~,u ·:..-
Sin~~~i~a-5:- ·. -; ·· ¿i~~ ·0:_,2 :_::, 

· Son proctúctos .· de al to pÚnt;, de . ¡~s~~~~[6fll[~~;!gf2c~m". · 
di 1 l;yE'~feS-0.--~~ adheSi vos para -la.· i ádi.i~tr;.i ~ -.. ú.itOmO'tí··f.Z': ~·Qf·re~~n 
m.:_¡yor, resistencia a 1 a temperatura. --~·:·{~-~:<-:y<. 
D.- Otros componentes 

-Pla!'ltificantes: se .-:irraden ~n .al·g~~ª~- '-fóríliul~-ciorias para 

mejor~r la fleo1:ibilidad y mojabilidad.--Por su·fle:iibindad 

baja temperc:i~L1ra son utfl izados para adhesiv~s qué tiene~_· una 

aplicación espa~ial, :iendo requerido~ los PlastifíCúntes de 

alto p•.1nto de- ebullici6n 1 entre los c:uales tenemos: 

-Tricresil-fosfato 

-Poli mlt>ri CO'S. 

-Ant len i dan_tes y est~b:i 1 i 2 adores térmí cos: estos se ---

involucrarl p;ira eviL-'lr" du-l)rddaciOn oxidativa u térmiCa 

el evHdas temper.:itur.:is~ siendo l <J!'i mAs comunDs .las si guient_es': 

-t-bL1ti l c:rPo;;ol rel <"c:i onado con fenol es tcirminales - y sus 

-Aceit~s ep6~ico~ 

-F'r~s.f i tos 
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-CD.rgas: emplean _para reducir el costo del 

adhesivo, incrementar el mbdulo de elasticidad, mt.-jorD.r 1 a 

sequedad de sÜper:fi~:i~ y .e1· .flujo reducido. La$ cargas 

.tlpicas son: 

-Arcilla 

-Carbonato de calcio· 

-Al Omina. hi dratad·a 

-Suliato de bario 

-Asbestos. 

l.2.1 RELAClON ENTRE COMPOSICION V, PROPIEDADES. 

La composicibn de un_ad!'lesfvd ·.te~mofusible puede ser 

representada por un Oiagrama :de treS :."·~OmpOnentes, teri.i~ndose 
. - . ~·. 

c:adi'I. de las ari'stas :-e1·· C:ieñ por ciento de 

el ast6mero. cera y resina r_especti-.~~mer;~-e·-cci·~o se. muestra 

lao; figuras T.2.t.1. y l.2.1 .. 2: oe estos tHagramas podemos 

s.?.c.:ir 1 as sigui ~ntes conc:lusi oneS: 

a> Si se aumenta et procentaj~ de elast6mero,Se '?btiene mayor 

viscosidad, elongacibn, fuerza de ten si bn, · adhesi bn- - - .-Y 

fle>:ibilidad a baja temperc=.tura. 
' . - -. 

b)Si disminuye el contenido de resina modificadora, se 

ot)tiP.ne m"'yor !'"igide2 y r~sistencia a la· ~Upt~1ra. 

c)Sl aum.o>nta el contenido de c~ra, se t.endrA mejor 

funcion<'lmiento a elevadc1 tempe~atura,"rr~SiS~e.n_i:~:a al bloqueo y 

dure:!a. 

d)Si aumen~a el contenido de· reSina · modi.ficadora, se 

obtenrkA mayor ~dhú!d l.r1. 
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FIGURA 1.2.1.1. 

DIAGRAMAS IBIANGULAAES 

COMPOSICION / PROPIEDADES 

100 % EU\STOMERO 

100 % RESl'IA O % El.ASTOMERO 100 % CERA 
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FIGURA L2. 1.2. 

OllECCION DE FORMUl.AClON 

100 ,. ElASTOMERO 

100 " RESINA 100 % CERA 

DIAECC10N PARA IHCREMENTOS 

A. - lllSCOSIOAD, ELONGACION, FUERZA DE TENSION, ADHESION, FlEXIBIUOAD 
A BAJA lEMPERAlURA. 

B. - RIGIDEZ, RESISTENCIA A LA RUPTURA. 

C. - FUNCIONAMIENTO A LA ALTA TEMPERATURA. RESISTENCIA AL BLOQUEO, 
DUREZA. 

D.- ADHESION. 

E. - PlEGABIUOAD, ADHESION. 
lb 



elPor Oltimo, si se disminuye el conten'ido de cera, se 

mejorar~ la plegabilidad y la adhesiOn.-
. .'~ --~;,;','' .. :<'o' 

I. 3 EVALUACJON DE UN ADHESIVO 1:E~l'~O~~~·te~~::·.~ 
Para evaluar un adhesivo· t-~r~·~~~~~;~l~·~: 'es necesar:-io 

determinar: 

A;-PROPJEDAOES FISICAS 

-Viscosidad del adhesivo 

que tiene P.1 producto en el equipo aplicador. 

-Resistencia a la tensi.On ·por los es.f.uer:-~o~. a los ql;le se 

somete el material. 

-Etongaci6n, la cual nos da la medida de flexibilidad qua 

tiene el material. 

-Dur~=a, como complemento de la elongacibn. 

-Punto de reblandecimiento, siendo la temperatura ~ la 

cual el adhesivo cambia de fase (l!quida>. 

~Compatibilíd~d de ºlos mat&riales a pegar. 

-Estabilidad tkrmica. 

-Estabilíd~d OMid~tiva. 
;-; .. -. '·· - .- -

R •. -r:"UNCfOtJA_MIENTO. 

-~acilidad de ~plicaci6n al substr~to. 

-Temperatura de sel l .:\do. 

-Fuer-2a de uni6n a diferentes substratos. 

-Punto de bloqueo. 

-Usos. 

-Efecto di? l .:1 t&mperatur-a. 

C.-F't\CTDRES VARI05. 

-rngredlPntE:.·> rt~equieren O no aprobaciQnl. 
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-Olor. 

-Color. 

-Sabor. 

-Costo. 

I.4 FORMULACIONES 

Las formulaciones para adhesivos termofusibles varlan 

dependiendo de la materia prima, aplicaciones, propiedades y 

consideracione~ de costo, ya que estos factores son los que 

fijan en si~ los proc:entajes en la formulaci6n. 

Al formular un adhesivo termofusible, es importante tomar 

en cuP.nta el punto de fusiOn y el contenido de elastt.mero a 

emplear-, r1ebi do 

propi P.dadm.;: 

A.- INDICE DE FUSION 

que de el lo deper1den. la.s 

1.-A mayor indice de fusibn: 

alMayor retenciOn de brillo. 

b>H~yor solubilidad. 

2.-A menor Indice de fusi61-.: 

a)Mavor vto;;cosidad. 

b>Havor resistencia a la deformacibn bajo carga. 

siguientes 

clH .. "'\yor f11erza de ~ellado y pi:HJajosidad en caliente. 

dlHayor fle~:ibilidad y tenac:i¿ad. 

B.-CONTENIOO DE ~LASTOMERO. 
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b>Hayor resistencia a la deTormaci6n bajo.carga. 
~ -_' - } ' . :_ :-

c >Mayor fuerza de sellado a ~ei:nP'7r.~;~-~r:_.a-.i1ta. 

2. -A. menor contenido: 

a>Mayor retenciOn de brillo. 

b>Mayor resistencia al bloq':-1~?..-:'.,-':.· ,~-7 _:_..::. 

clH.=tyor compatibi 1 i dad -ce~/~-;:;.:~~-; 
:-:_ ,_ ·: 

La figura I.4.1.1 es un- ·diagrama que indica la 

composiciOn contra.uso {iñal del adhesivo y se muestran las 

diferentes aplicaciones con sus respectivos rangos de 

formulacibn. 

A continuaci6n se da un ejemplo de una TormulaciOn para 

una apl icaciOn importante que es el caso de la 

encuadernacibn. Cabe hacer notar que ~olo debe tomarse como 

punto de partida ya que depende de l~s condiciones de 

apl!cacibn y di? la natLirale:a del substrato. 

EJEMPLO: ENCUADERNACJON 

a) Propiedades. 

1.-E~t'ñbilidO\d hasta temperatur-as de 2soºc. 

2.-Viseosidad mAxima de 10 000 cp a 17Bºc. Esto permitir-,:. 

i mpregn.,ci onr.s adecuadas cuando se empl~an pAgin~s 

rec:L1bi ertas. 

3.-ElongacíOn entre 400 y 1 OOO'l.. 

4. -La fuer::: a de ten si bn debP.-rl, rastur entre 500 y 000 psi. 

5.-~1 tiP.mpo abiert~ serA de J a ~segundos. 

6.-ResistP.~ci~ a 1? ruptura por enfriamiento hastil de. -5ºc. 

bl El el O\StOmero recomendado e~. un pol l mero de et.:1 lt=no-acetato 
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RGIJRll. L4.1.1. 

COMPOSICION DE AlltESNOS TEllMOfUSllLES CONTRA USO FINAL 

\NON DE CAHl'OS 

PLASTICOS ADl-ElllVOS 
TEXTUS 

CARTONES 
DE COMIDA 

RECUBRIMIENTO 
COllRUaAOO 

~s 
~ 

100 " ELASTOMERO 

20 

º"RESINA 

ENVOLllJRA 
OE JABON 



.... 

de vinilo con con~eni"do de acetato de. vinilo del 2BY.. Lü.s 

concentraciOnes· variár~n entre·~·un_3Ó 'y s~x-.'dependie,..;do de la 

ap~ i~ca.~i 6,~-- --~:~;·{1-~U~:~~-. .:~_~:·~~-~-:-·_,~e-

- i: >:. Las· r·e~-i··na.s··. m~~i""-f i C::~doras· de-- al to P:~-~:t;r~~Ú~:-_~:~~-j:¿~·¡·_o~, seran 

nec~~~~i ~~ ·:·~~ra ·d~r- la adhesi bn y-.-~ ¡-~x·¡·~~ ;·td~~-~. ~eq':'~~i das. El 

- ranCjo ~e:-_co'i]c'entraci bn vari arh entre 3o:- y _50%. 

·-~CÚ -Lm~-- microceras de alto punto de -fusil!ln.tienen influencia 

sobre la" viscosidad, tiempo abierto y pegajosidad de la 

mezcla P~ el aplicador del adhesivo. Pueden emplearse 

concentr~cione~ entr·e 10 y 35% • 

De esta manera tenemos: 

COMPONEMTF" Y. EN PESO 

COPOLJMEROS EVA 40.ú 

RES lt.JAS MCD 1 F" l CAOORAS 40 .. 0 

CE~·AS 20.0 

AMTlOXIOANTE='.'S o .. :? 

COMPONENTE Y. EN PESO 

COPOL I HEP'OS EVA 45.0 

ESTER DEL GLICEROL 20.0 

ESTER DEL PEtJTAERtTRJTO 30.0 

CERA MICP.OCRISTALIMA s.o 
ANTIOY.IOANTES o.! 

1. 5 PRESENTACJOMI!'; F.N EL MERCADO. 

Los Ad he si vos tPrmofusf bl c;o<:=, snn e~p~:di dos. en un~ gf'<.H"• 

v~riP.dad de fcirm.-,,s y b'nvas~s como :;u m~1r¡.-::itr.·~ Gn c~l sigui1.~nt.:: 

1 ÍSti\do: 
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NOMBRE 

Masa 

Bloque· 

Palanql;lifla 

Velc1S 

Pasti 11 as 

Pedar.r:ir"fñ 

FORHA 

Cubo de metal de 18 li-... ~ ·, -

tros,; peso promi?di 'o · (.' ~~g 

por 1 it~~· 
e-01 ~~-·.·da:::-pb""i-i et·i ·1--e'nO de -
18 :i'.i é~~~,--~-e~~ promedio 

1 l:g/l, 

o. 0762 m· di Ametro por 

o.~049 m de altura den-

tro de un cilindro Csi-

liconizado si el produc-

to es muy pegajoso).Peso 

apro>dmado: 1.5 a 2 J•g. 

O.Ob9BS m de diAmetro 

por o.~048 m de altura 

dentro de un cilindr"o 

Csiliconi=arlo si el pro-

dueto es muy pegajoso>. 

Peso aprc~imado: 0.5 a 

1.5 ~g. 

0,15975 m po~ 0.27305 

m Cen bandPja: silico-

ni=~das si el producto 
es muy pegajoso>.·- Peso 

ff'ridamente de O. 076':. ni d 

di l.-tmetro. 
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ENVASE 

gr:iinul os. 

18 por caja-

corrugada. 

28 a 35 por 

caja corrugada. 

14 a 18 por ca-

ja c:orrL1gada. 

25 hg por- c:.aja 



Pellets 

Cordones 

Obleas 

Bandejas 

divididas 

Barras 

T4mano aproxi~ado 

O. 004762 m por O. 00635 

,Tama~o ~proximado 

o.osoa·m por O~i27 m 
-", pOr o. 003175 m. 

TamB.no aproM i ma·do 

O.OSOS m por 0.0508-m 

25 kg por ca­

ja corrugada 

En cajas o 

.E;n ~ caj~s o 

-s-ac:OS. 

0.003175 m. 

10 kg, cajas c:on ·divisores, for1nando 

bloques de 0.5 kg .. Las dimensiones de los 

bloques son de aproximadamente 0.0508 m 

por o. 0762 m por o. 127 

Pe'3o aprmdmado: 1 kg. Dimensiones: 0.20:;2 

m por 0.09525 m por 0.0762 m. 

En qenoral puede dP.cirse, que una forma estAndo~ 

Jos pellets a los cuales se les da diversds formas y sa 

J. 6 ELEMF.'NTOS O~ COSTO. 

Si proyec:t"mos l"s ventajas ofrecidas por los adhesivos 

termo.fusibles a nuestro mercaclo de adhesivos,se podria pensar 

que li>sta¡¡ se contrarr-C1'starJan por 121 elemento c:osto, en vista 

d~ f1U9 mucho!:. c:onsumidor-<?s no $Ola.mente estarfan buscando la 

versatilidad rl~l .. :tdh~~i·J'o o Qficlenc1a en l j ncus, si nu 

t..1mbil>n un !'!'H;>jor prerio. Tomando en c:uenti~ e~te Cd timo, surge 
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la necesidad de demostrar a? usuario que obstant~ el 

precio del ~dhesivo termofusible puede ser mayor al del 

adhesivo en .f!rio que emplea, los costos _totales de 'las 

operac-ion!;l's que involucran el uso de adhesivos,pueden verse 

reducJdos al emplear ddhesivos termo.fusibles. Para ello 

mencionaremos el VALOR EN USO del adhesivo la cual 

tecnica que con~íste en determinar el precio que el productor 

debe cobrél.r a manera de que el costo total del adhesivo y sLl 

metodo de apl icaciOn sea igual al costo total que se twndrJo 

utilj~andn eJ mejor m~todo comp~titivo. 

Definitivami:nte que el VALOR EN USO no sera igual al 

precio de venta, el costo total de aplicaciOn decrecer.a si 

introducen metodos de aplicaciOn eficientes, lo que permite 

tP.ner un diferencial de protecciOn, tan necesario nuestro 

tiempo en que la inflaciOn aumenta dia con dia. 

Loe;. f;.~ctores d considerar son 1 os sigui entes: 

A.- Precio de vent~ del producto. 

P.- Suma de todos los costos asociados con el uso del 

pr-oducto. 

C.- -r:oS-to:dPf-StS-t-s;m.; e>n competonciü. 

n.-:-Volu~e:n, ,~ .con~iderar durante el periodo basa. 

DJcho~ f~í:toreS s~ relacionan de la siguiente mnn~rc.t: 

B - C 
VALOR E:N USO A+---

o 

Los elem~ntos de co~to mhs iniport~ntos ~LIP. ~E- con~ideran 

so.-1: 



-PRODUCCION: materia prima, veloc.idad· en ·1.:i linea, ·mano de 

obra, energla e inversiOn. 
:· ,· . 

-APLICACIQN: desperdi c:i os,. ren'dimien~O, :·_re'c'ó,rri.~o~, 1 imPie::a ,y 

espacio. 
. -- ~ -·' 

-PRODUCTO TERMINADO: r'"echazos, calidad,_. _ti;e"'po_· de __ it..~~":'é:e~~j~, 

dpvolucionos. 

-DISTRIBUCIONES: ~letos, empaques, almacena.je y manejo. 

A manera de ojemplo,del empleo de la t~cnica del valor en 

uso, ilustr'"aremos la evaluac:ibn de un adhesivo termofusible 

contra un adhe~ivo base solvente, para la instalaciOn de 

alfombras en base a un Area de 100 m2 .,para 50 alfombras 

por mes.. 

COSTOS THPORTANTES 

Precio por kg. 

Consumo kg/mes. 

Costo ,""ldh. /mes. 

Desperdi.ci o kg "mes. 

Coo;;to desperdi c:i o/mes. 

Coc:;t.o 1 impie:?a/mes. 

TOTAL DE COSTOS 
ADHESIVO TERHOFUSTBLE: 

ADH. BASE SOLV .. 

878.27 

1136.40 

998066.00 

ea. 40 

10042Z.40 

42201. 00 

1140689 .. 40" 

ADH. TERM. 

1146.00 

781. 30 

895369.90 

t6796:oc,­

" 9121·6s· ... eo 

V.IJ. = 1146 +.. (114ót~B9.4(• - 91~\6'5.80)/791.3(1 =,853.5 

AHORRO AL COMPRADOR = (0 - C) ~ 2.:'8523.60/MES~ 

AnHESTVO BASC: SOLVEMTE: 

v.u. = 878.27 ~ (91216~.80 - 114068'?.40)/ 1136.40:..: 1079.40 
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De acuerdo a los resultri.dos, el precio del adhesivo 

termofusillle estA $292.SO/hg por abajo de su verdndpro valor 

en uso, lo cual repre!ienta un atractivo para el usuario.Por 

otro l~do, el precio del adhesivo baSP. solvente, daberJa' sor 

reducido en ti 20J.07/lfg. a manera de que fuera competitivo 

con los adhesivos termo.fusibles. 

1.7 APLICADORES PARA ADHESIVOS TERMDFUSIBLES. 

En esencia,loG aplicadorus para adhesivos termofusibles 

el asi fi ce1n "" tres categor.tas: ruedas 

Crodi 11 os>, inyectores Cpi stol as) y cuchi 11 as (o capas de 

membrana anc.ha>.Sin tomar en cuenta el grado de sofisticac.i6n 

en la construcciOn de cada aplicador, las categorias 

fundamentales son las antes moncionad.~~·. Los principios de 

cada método se ilustran en las fiyur~as t.7.·t.l, I.7.1.2 y 

I .7.1.:;. 

Haciendo un breve estudio de los tres tipos bAsicos de 

apl icatlores. podumos estnbl ccer las di ferenc.i ""s entre el Jos• 
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APLICADORES DE ADHESIVOS TERMOFUSIBLES 

DEPOSITO DE 
ADHESIVO 

RUEDAS 

Figura I.7.1.1 

La rueda aplica el .:1dhosivo conforme la superficie se 

mueve. Va que el calor es critico en esta operacibn, se debe 

tener un control prc:>ciso deol mismo en el depbsito del 

adhesivo durante ol p~oceso. Este sistema es ideal para 

operaciones de alta volocidad, donde el adhesivo se aplica en 

lJneü recta. 
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INYECTORES 

Fioura. I.7.1.2 

TAPA EN LA 
CUAL SE APLICA EL ADHESIVO 

El inyector es posiblemente el mAs vers~til de los tipos 

de üpl 1cadore5 conside1·<-'dos, donde 1..ina descarga continua de 

adhesivo es 'f"Oql•er ida. El adhesivo puede ser calentado 

justümcnt:c aJ mi!';mo tiompo que !:C aplica. 
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CUCHILLAS 

Figura J .7.1. 3 

El m~todo de cuchillas os qui:A el mAs ampliamente 

utili:ado on la aplicacibn de adhesivos a lAmina de cartón. 

Su lorma puede ser diseñada para obarcar el ~rea que 

cubierta por la hoja. La cuchilla se arriba y abajo on 

el depbsi to do adhe~i vo, tr~yendo ccnsi go 

.apropie1da de adhc:;.sivo a la lltmina de cartOn. 

29 
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Las considerar:.iones-que,-deben .tomafse en cuenta, para la 

sel ecci 6n y di mensi enes ·del apl i c.3.dor, son: 
' ·.-. ·•'' ·. 

·- CuAles son los rec:i.u~~/~i~e~_t~~~'.~: er!_ ~~1{ ~el .·a~h~~·fVo. para la 

- Costo del ápl i c~dor. 
. .. 

- El costo· del adhesivo. 

- .Rapidez de ÜmP-ieZa del aplicador. . ·--·--' --

- Los ciclos por segundo que permite el a·pli,cador:.• 

- La tP.mperatura de fusiOn y de aplicación. 

A continuación enumeraremos 

precauciones que deben tener-se al 

ter"mofusibl e: 

1. -Evitar temperaturas demasiado 

temper-atLtra recomendada). 

2. -Hantpner un 

3. -Ci r-cul ar el 

4. -Desalojar el 

sea posible. 

5.-No mt>::clar materiales. 

compatibi 1 i dad. 

b. -ut i 1 f '?ar productos 
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! . B SELECCION DEL TIPO DE ADHESIVO TERMOFUSIBLE. 

Pari' ~Pl eccionar el tipo dt:t adh!i'SÍ vo ha}· q<.Ja tomar 

r.:uenta cJ ertos criterios par:- a LIO buen Jun_ci_~:mamiento del 

mismo. d1c:hos criterios s!:>n: 

l.- Condiciones de servicio en almacenaje de los produ7tos en 

los cual~s va a uttli:zar el adhesivo. Cantidad de 

es.fUC'.'r:zos o;:pbre 1 as uni enes 

t~mperaturas eMtremas, hum~dad, grasas aceites y otros 

agentes qulmicos. 

2.-Natur-ale:!a de los materiales a unir <si son cpo:osos, no 

porosos, papel, pl~stico, etc.> 

3.-Si se trata de una operacitin de empac:ado de 

nl1mentos, veriiic~r si el adhesivo tiene contacto con el 

alimento. 

4.-El tipo de sistema de aplicación. 

r..-La forma y tipo de c.dhesivo a ser seleccionado. 

b.- La vlsccsidad a la temperatura de aplicación. 

5.-La estabilidad t~rmica del adhesivo a la temperatura de 

operación sin.q,_ie e::ista rompimiento o degradaciOn del nasmu. 

b. -Pr-opi ~dad es del adhesivo p~ra las condiciones de 

operación. Rapidez de alimentación, de secado, tiempo abierto 

del adhesivo. 

7.-Condic:iones de sellado térmico requerimientos de 

bl OQLIPO. 

8.-Color del ndhesivo en la unión. 

El pegado de papel y productos de papel es efectivo por 

el bajo costo de los adhesivo'.:l termnfusibles bdsctdos 
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polipropileno,poliettleno y copolfm~ros de e~ilé~o-acetato de 

vinilo. 

Para 

,, .. ·; 

ot:ros substratos (como ·~;:..d&\~. y_.:.;~i~i·~~)--,.eSt~ tipo. 

poli ami das. 

1.9 USOS DE LOS A~HES!V05 TERMO~USIB~ES. 

El ni:1mC?ro d&> productos que se .fabrican con la .ayudi\ de 

adhesivos tt.=>rmofusibles limitado ónieamente por 

imaginaciOn. El ~igulent~ listado ilustra algunos de los 

m~r~ados ~n los cuAles se tiene aplicaci6n1 

PAPEL-PAPEL : 

Sel l ndn y i::errarto de cajas. 

Fabrir.:m:::fOr; y cierre dei carton. 

F="ormado de i:ajones. 

Envolturas,~tiquetas ·1 c:inta.s. 

J='abric<"'c:ihn de b'olsas. 

Lami nades de papel. 

Encuadern~~i6n flibro~ de bolsillo, cat~logos, past~s). 

Tubo6 dto papel. 

,Recipientes para peleti;:ddo. 

EnvoJ tLir.o:\s par~• ti.lb! i 11 a-s. 

Refuerzos p~ra cintas. 
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PAPEL-PLASTICO. 

Envolturas. 

E~voJturas para tablillas. 

Etiquetado Cbotel 1 as de_ poli olef i nas). 

Envasado de car na. 

PAPEL-METAL. 

RP.cuperaciOn de Ptiquetas. 

Fil tres de aceite. 

Lacas metal-cartOn. 

Hojas metAJ icas retardantes de fuegos. 

METAL-METAL 

Subensamblajes y preensamblajes. 

Juntas para latas de cerveza. 

Manufactura do:? fusibles en casquillos de balas. 

MADERA 

Enl ac&> de bordes, 

Laminar:iOn. 

Ventan;1s ví nJ l -mader;1. 

PIELES. 

Terminado de tacones. 

VARros. 

Serni~structuras de vi ni lo, metal y caucho. 

Compactos vi drio-metaJ. 

CerAmi ca. 

Lami naei ones hojas mett.l i eas fibra de vidrio. 
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Estudios recientes indican que cerca del 60'l. de las 

apl i c:acJ ones para ensambles estAn en el Area de material es 

blandos CplAsticos rfgidos · y semi-rfgidos, hule, ~ibra da 

vidrio,, materiales a base de papel, te>itiles): cerca del 307.· 

estAn en los materiales duros !metales, vidrio~Ce:~~iC~~ y·el 

JO% 'restante s6n maderas. 

Algunos montajes termofusibles son combinaciones de las 

tres: ai sJ ami en to ~ibra de vidrio de pAneles de 

matal , uniones de goma con vidrio lentes 

plAstic:os, decoraciones de madera moldeada con p~neles de 

aluminio, etc. 

Lns adhesivos termofusfbles no pueden ser rempla2ados en 

gran parte de los mercados pdpel-papel y papel-metal. Existen 

ce~ca rle otras 25 industrias que utilizan este tipo de 

adhesivo~ como: 

- ManU-li'r.:tura de calzado. 

- Procesamiento de p1Asticos. 

- Manufactura de l<ltas. 

- Cas.:.s m6viles. 

- Muebles de madera. 

- Equipo el~ctrico parn motores de combustJOn 

interna. 

- Fabricación de productos de C<lucho. 

- Al fombr.o15 para automóvil y refuer~os pc.ra 

l~s mJsmcls. 

- Producf'or;; de papel y de la c:onversi Ort del 
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E~i sten ademAs una gran can ti dad de industri.is 

consumidoras menores , entre ellas , cablesJ instrumentos 

qu:I rOrgi ces, Juegos, lana mineral, etc. 
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CAPITULO JI 

SITUACION EN EL MERCADO DE LOS 
ADHESIVOS TERMOFUSIBLES 



CAPITULO II 

srTUACION E'N EL MERCADO DE' LOS ADHESIVOS TE'RMOFUSJF1LES. 

TJ. 1. A NIVEL NACIONAL. 

Los adhesivos terinofusibles tienen una aplicaciOn muy 

amplia di fet·entl•S mercados, los cual es. vJ stos como una 

familia de productos,comprenden los siguientes tipos según l~ 

resina base utilizada: 

RESINA BAGE 

ETJLENO-ACETATO DE VINJLO 

POLTETILE'NO 

POLIESTER-POLIAMIDA 

POLJPROPILENO AMORFO 

DIST. EN EL MERCADO 

7'1. ~ 

17 % 

s 
4 X 

Por otro 1 ado, e>stos productos abarcan 1 os sigui ente>s 

segmentos de mercado, con su correspondiente producción en 

tonP.l ad as: 

1994 1985 1906 

A. PANALE'S Y TOALLAS 193'1 2118 2250 

e. CTNTAS Y ETIQUETAS 

c. CE'~RAOO DE' CAJAS 346 :;se 399 

D. EMPAOUF.' F'"LEXIBLE 057 857 957 

le. C::ANT.E"ADO DE MUE'RLES 150 147 J51 

F'. r.ALZADO fP'lJNTAS, TALONG:S 

Y MONTADO). 206 219 235 

G. ENCUADERNA!'.: TON 965 996 c'1029 

J.I. OTROS 400 450 500 

TOTAL 4955 5J4S S4t1 
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De los segmentos analizados en este capftulo1 se observa 

q~e los que representan el mayor consumo ~on el de paNaJes 

t.oallas, encuadernaci6n y empaques TleHJbles respE?ctivamente. 

La cuan ti .fi caci On en 

termolusibles en nuestro pa!s 

tabla y la .figura rt.J.J.J. 

el mercado de adhesivos 

muestra en la siguiente 

ANO PROCUCCION IMPORTACION EXPORTAC l ON C.A. C.A. C.I. 

1976 JJOO 1J00 83.3 N.O. 

1977 1bOO 1600 45.5 N.O. 

f978 J950 J950 21.9 N.O. 

1979 2070 2070 6.2 N.O. 

J980 2225 2225 7.S N.O. 

1991 3300 3300 49.3 N.O. 

J982 380C'J 3800 15.2 N.O. 

t983 4150 4150 9.2 N.O. 

1984 4855 4955 J 7.0 N.O. 

1985 5145 5145 6.0 11000 

!996 5411 JSO so 5511 s.2 11000 

C.A.= CmJSUHO APARE'NTE. 

Ac.A.= l NCREMENTO CONSUMO APARENTE %. 

c. r.= CAPACIDAD ?NSTALADf\. 

Como puede observarse a partir de ! 986, se comen:? O 

f mportar- y exportar aunquP. se tiene capacidad i ns talada 

sohrilda. 
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A. -PANALES V TOALLAS. 

En 1984 r"epr"esento el 40~ del mercad.~ y .en_ 1?B5. ·el 41Y. .. 

TIPO DE ADHESIVO TERHOFUSIBLE DJSTRJBUCJON. EN .. E:L. MERCADO 

ETJLENO-ACETATO DE VINILO 

POLIETILENO 

POLJPROPJLENO AMORFO 

TOTAL 

37.o· Y. 
'7~ 5: Y. 

't¿~:~~Y. 
Pn~sentaciones1 placas, lingotes,panqu~s, medias cahas. 

pel li:?ts. 

Color"Rs: varlarr de Ambar, amarillo transl,Ocido a blanco y 

En 1980 consumieron 1054 toneladas de Ddhesivo 

t:ermofusible par"' este segmento y en 1984 los productores de 

paf'l<"les consumieran 1601 tonel ad as tanto que los 

fabricantes de to~llas consumieron 330 toneladas teniOndose 

incrúmento de 1~80 a 1994 del e~x. 

La participaciOn total por productor es: NAHEX 40/., 

PFGAREY 40Y. 'I otros 20Y.. 

B. -CHITAS Y F.:TJOUETAS. 

Este segmento represent~ el 9Y. del total en 1984 y 1985. 

Haciendo estudio nivel empresa, se observo qLle 

realidad no se utiliza ningón tipo de adhesivo termofusible 

para la fabrice1.cibn de c:intc\S 5ino hule natural, lb.tex SBR y 

lbte~· de acrilonitrilo. Por lo que respecta a l.a5 etiquetas 

sa emplean adhG!;ivos acrtlicos base solvente. 

40 



C. -CERPADD DE CA.1AS. 

Representa el 7% del total de adhesivos termofu~ibles 

para 1984 y 1995. 

TIPO DE ADHESIVO TERHOFUSIBLE 

ETILENO-ACETATO DE VINILO 

PresentacJbn: pellet. 

DISTRIBUCION EN EL MERCADO 

lOO:t 

Existe una elevada compatibilidad con otras familias de 

adhesivo5 y productos < dextrinas, PVA, silJc:atos, c'intas, 

grilpas, etr:.). En este segmento podemos considerar dOS uSo's 

principales: 

de cajas de cartoncíl)o; se emple.an 

tri!!dicionillmente para el empaque y embalaje de artlculOs· de 

consumo, b:Osi c~mente pal"" a protegar al producto. 

- Cerrado de cajas de carton corrugado. 

Para 1qa3. el consumo de adhesivo termofusible fue el 

sigui cinte: 

TON MILLONES DE PESOS 

CTGARRE'RA 14 7.7 

VITlVTNlCOLA 60 33;0 

JABONERA 196 107.8 

JUGOS DE FRUTA 36 19.8 

CEPEALES '27 14.9 

CHICLE'. o;s 
CERVECERA t.J. o. N.O. 

TOTAL 334 183.7 

Sin embargo, mdstfm otr:a~ induslri.as donde aón no se ha 
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jetectadq cor1sumo dt:!' ~dhesi vos térmofu.;.ipl e-s c::omo son: 

galletera, lechera, alimentos procesadoS, f~f"'mact.1.1tica, 

el ectrodorr,esti cos y papel era .. 

O.- EMPAi1UES FLE=::Xt6LES. 

Las empresas conv~rtidora·ii u.tiúZ~r-·ori ·tanto "en 19e:s como 

en lqA5, 857 toneladas ~e- a.dh".s.iyos -~.ermofus.i~les P~r:-:;_ ari:o. 

actllc.lmente para 

1an1inc.c:i6n, el .:mico que utiliza ádhesivó·te·r-diófusibt'e es c·e1-­

denomi nado 11 Laminact 6n · po~ ·i'.dht?7·i you, qU~ everituá-fmer.it'e_:- se 

est:.. viendo de~plazsido pcir_ '~t:;O-~(--pr-oceS-os-. mas_-'éCorí6iñ~c;.·~-~-

no ut1 J izan ningón Upe· de Adhesivo. 

La tende-ncia de es.te. merc~do .~s d.e .'r;io-~cr~Sirñi~n~o ·.debi de. 

a la substi tut=ibn de otr.os p;·od.1.1ctos_·, c~rn~· ~ .. li~1~~i-~!l:~·~··;'._ 

E. -CANTEADO DE MUEFll.ES .. 

Este St.>!Jmento el :;z dQ1 mercado 

TIPO DE ADHESIVO TRMOFUSIBl.E ··DISTfUllUCION EN El. MERCADO 

ETlLE=::ilO-ACETATO DE VINtL:.ci 100 % 

Preser1t ne 16n: pel l t::>t .-

F.-CALZADO. 

el 4% : dt?l mercado bJtal di:- adheiii vos 

termofu!io.\blE·s. 

TIPO DE" ADHESIVO TERMOF'U3JBLE"'" orsTRIBLJCiot.f EM E:... MERCADO 

FTJLENO-ACETATD OE' VI.NILO 100·:'. 

Present<tc: 1 t..n• qr~r.ul oda,. con.U,~, ·barr.:-~ cart;1.1cho o pel 11::.'l. 

E.,; 1mportdrtll:! hacc-r·,notr..r que l~s venlps de mesquina1·ia 
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para i'pl:i car el adhesivo termofusi ble continOa 

incrementlmdose .. El adhesivo bAslcament.e es para el montado 

y ensuelado .. Se estima que: de las 700 ·fAbricas instaladas en 

el pals actualmente, solamente el 38% consume este tipo tJe 

adhesi VC'I con la siguiente distribución por tipo de 

presentacibn: 

GRANULADO 51 .. 77 ?. 

CORDON 19 .. 11 

BARRA 11.43 'l. 

CARTUCHO 8,.93 'l. 

EXTRUIDO 5.00 r.· 

PEDACERIA 3 ... 44 'l. 

ABSTENCION º'32 'l. 

TOTAL 1"00 .. 00 'l. 

G. - ENCUADERNACION. 

F.'.n 1q94 rPpresentb el 207. y en 1985 ~l._, 19~ del mercado 

total .. 

TIPO DE AOHE9JVO TERMOFUSIBLE 

ETJLENO-ACETATO DE VINILO 

PresPntac:.ion: poll~t,panqu~. 

En este segm1?nto se 

tprmofusibles colas; 

DISTRIBUCION.EN EL MERCADO 

100 Y. 

utilizan 

para 1983, los 

adh_esivos 

primeros 

representaron un 60"1. del consumo total, mientras que las 

r:ol a!'- el 4ú~ restante. 

H. - OTROS. 

Repre~entO el 8% del mercado ~otal para 1984 y el 91. pa~a 

1995. 
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En este 5egmento intervienen varias industrias como son: 

AUTOMOTRIZ 

ETIQUETADO A VIDRIO: ENVASES 

DESECHABLES DE REFRESCOS. 

ALIMENTOS CONGELADOS: EMPAQUE 

OE ALIMENTOS PESQUEROS,PRINCIPAL­

MEtffE. 

RECUBRIMIENTO DE MATERIALES 

TERHOAISLANTESt LAHfNACION DE PA­

PEL A CABLE O CONDUCTOR ELECTRICO 

VARIOS: ETIQUETADO Y UNION DE 

ALFOMBRAS. 

TOTAL. 

TIPO PE ADHESIVO TERMOF'USJBLE 

ETILENO-ACETATO DE VINILO 

Presentación: pellet, panqué. 

TON 

20 

180 

100 

100 

50 

450 

Y. 

4.4 

40.0, 

22.3 

.22.3 

11. 1 

100.0 

DISTRIEUCION EN EL MERCADO 

100 z 

Del nnAltsis anterior se puede observar que el tipo de 

adhesivo tt>rmofus1ble mtls utilizado en nuestra industri.s es 

el de EVA; as!, tenemos que para 1985 se produJe..-on 3808 

toneladas de <:adhesivo termo.fusible base EVA, lo cual 

reprec;ent. ... el 7'1?. de la producci 6n total para ese:- affo. As! 1;;11 

presente estudio estarA dirigido a la producciOn de adhesivos 

termofus.iblo.:;. L.asP ~VA '/ polic:.>tileno ya que son los que 

predominan en el mr.-rcado. 



II.1.1. PRINCIPALES PRODUCTORES DE ADHESIVOS TERMOFUSIBLES EN 

HEXICO 

En nuestro pais existen varios productores de adhesivos 

termo~usible~ entre los Cuales destacan: 

COMPANIA Z DE PARTI CI PACION EN EL. MERCADO . 

PEGAREV 32 

NAMEX 20 

FULMEX 9 

HENKEL s 
IRSA s 

OTROS 29 

Este Oltimo 29:1. se distribuye a la vez 

porcentajes menores del 54 del total entre: 

MIURA,S.A. 

FRANVUTI. S. A. 

JF.RE JNOUSTRIAS,S.A. DE C.V. 

MONOU!MICA, S. A. 

PEGAMENTOS GARANTIZADOS, S. A. 

PRDBST, S. A. 

PRODUCTOS OUIMICOS SERV!S,S.A. 

GIU!H!CA 80R"DEN 1 S .. A. DE C. V. 

UGH MEXJCANA,S.A. DE C.V. 

FRANOUJMTA, S. A. 

EVOHEX,S.A. 

EGON MEYE"R,S.A. 

ADHESIVOS TECUJCOS JNDUSTRlALES. 
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I?.l.2. OlSPON!BlL!DAD DE MATERIAS PRIMAS. 

-Copotimero de Etileno-acetato Qe vinilo (EVA>. 

Este tipa de c:.opoUmero no se Tabr-ica en Me~icÓ, .siendo 

todo el consumo de impor-taci{;)n. Las induStl--ias· que lo 

fabric:an y que tteneh esta mater-ia 

caractertstiCAS requerid~s son: 

-Rec;in<is. 

DUPONT-ALCUDIA 

ICI 

usr 

UMJO~J CARBIDE 

las 

En el merc~do nacional tenemos varios productores de 

~esinas. entr~ ellos destacan: 

ADHESIVOS, S. A. 

INDUSlR:IAS OUIMICAS DELGAR,S.A. 

RE!CHHOLD QUIM!CA DE HEXlCO,S.A. 

RESINAS SJNTETICAS,S.A. 

HlOUSTRJAS RESISTOL,S.A. 

ISOMEX,S.A. 

OUIMICA BORDEN,S.A. 

RESINF.RA DE SACAPU. 

INOUSTR?AS QUIHICAS'SVNR'ES,S.A. 

POLfRF.SINAS, S. A. 

POLIFOS,S.A. DE: C. 
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-Ceras v parafinas. 

Los princ:ipales produc:tores en Mé:dco son: 

PEMEX 

HALAGA, S. A. 

QUIMICA SUMEX,S.A. 

QUIMICA INDUSTRIAL VERDNA,S.A. 

-AntioKidantes. 

Los productores en M~xico son: 

QUI MICA AMELLAL, S. A. 

INDUSTRIAS NEGRDMEX.S.A. 

ESQUIM, S. A. 

CIBA GEIGV MEXICANA.S.A. 

- Plastificantes. 

Los principales productores son: 

- Cargas. 

PRODUCTOS QUIMICos MARDUPOL,S.A. 

PYNSA. 

SlNTESJS ORGANICAS,S.A. 

EBON MEVER,S.A .. 

EMULSIONES Y RESINAS,S.A .. 

INDUSIRIA OUIMICA DELGAR,S .. A. 

CELANESE MEXJCANA,S.A. 

LUGATOM~S.A. 

Alqunos distribuidores son: 

VENTAS TECMICAS,S.A. 

LIQUIO CARBOfHC OF MEXICO. 
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11.1.3. CONSUMIDORES DE ADHESIVOS TERMOFUSIBLES. 

Los principales consumidores de adhesivo5 termofusibles 

son lo$ siguientes: 

SERVICIOS EDITORIALES PROFESIONALES. 

MENA BETTO RODOLFO. 

PINTURAS V RECUBRIMIENTOS UNIVERSALES. 

MATEBA,S.A. 

GRUPO K-2. 

ROBERT'S MEXICANA. 

CALZA TENTS, S. A. 

DISTRIBUIDORA CALRTER,S.A. 

MAAC,S.A. 

ARHYN, S. A. 

CORPORACIOt.J INDUSTRIALIZADA. 

PLAZA DISTRIBUIDORA. 

VENTA AUTOMATICA. 

VIDRIERA OUERETARO. 

COMERCIAL PROKON. 

INDUSTRIAL ACEITERA. 

CALLI CASSANI. 

DERIVADOS DUIMICOS. 

CONVERSE ESTRELLA. 

DISTRIBUIDORA GALED. 

PRODUCTOS GERBER. 

INDUSTRIAS PINTURAS ECATEPEC. 

TNO'JSTRIAS MUE:BLES BETAN. 

CO~PORACION INDUSTRIAL MADERERA. 
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COMERCIAL NACIONAL DE LIBROS DE TEXTO"GRATUITOS. 

PRODUCTOS GANADEROS DE LECHE. 

CENTRO INDUSTIAL DE CALZADO. 

COMERCIAL ,JI S. 

SARO,S.A. 

MUEBLES SOBRINO-HERMANOS. 

IMPRESORA Y EDITORA XALCO. 

MUEBLES MARBEL. 

GRAFICAS AMATI. 

CARRE, S.A. 

EDITORES MEXICANOS. 

INDUSTRIAS QUETZAL. 

OUIL, S. A. 

EBANISTERIA,S.A. 

PROCESOS EDITORIALES ROER. 

ROBLE. 

CANTOS E IMPLEMENTOS. 

LA BARQUERA. 

TALLERES GRAFICDS. 

MUEBLES ALFA DE MEXICO. 

MOLDURAS V CANTOS,S. A • 

.JUGDMEX,S.A. 

VITROCRISA,S.A. 

MUEFLES COOK,S.A. 

SECCIONAL,S.A. 
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ADHESIVO 

A 

!> 

e 

o 

E 

L 

! l. : • ti:. PRECIOS ACTU?'1LE!.", CU E:l. MSRC.C.DO. 

MENUDEO + lVA 

¿,:;16 

7104' 

4960 

4626 

7147 

4927 

47$8 

6•l5B 

4622 

53(.7 

.~·711 

5460 

50 

MAYOREO 

54Cf2 

6179 

4313 

·4023 

6:215-

4284 

4137 

:;.=,15 

4019 

~615 

514•.• 

47•18 



IJ. 2. SJTUAClON EN EL MERCADO INTERNACIONAL. 

Los paises que tienen volOmenes de produccibn 

significativos son los Estados Unidos y JapOn, quienes han 

desarrollado una gran diversidad de productos que abarcan 

casi todos los segmentos del mercado. 

En la siguiente tabla se muestran los consumos de 

adhes't vos termofusi b) es en otros pal sas. 

E.U.!\ 

USO COHUN 

ESPECIALES 

DE CONTACTO 

EUROPA OCCIDENTAL 

USO COMUN 

ESPECIALES 

DE CONTACTO 

TOTAL 

JAPON 

USO COHUN 

ESPECIALES 

TOTAL 

1980 

205440 

11570 

14510 

231520 

73800 

8200 

!5000 

87000 

8800 

5170 

13970 

CONSUMO 

LATINDAMERICA, AFRICA, ASIA NO COMUNISTA 

IJSO CDMUM 

ESPESIALES 

DE r.OtJTACTO 

TOTAL 

289040 

29940 

19510 

332490 

51 

1985 

::!67790 

17420 

24490 

309700 

97400 

10610 

7820 

115830 

1::;:;000 

8440 

21440 

379190 

36470 

32310 

466970 



GRAN BRETANA 

USO COMUN 

ESPECIAL.ES 

DE CONTACTO 

TOTAL 

CONSUMO PARA 1984 

10265 

2530 

700 

13495 
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11.3. ADHESIVOS TERMOFUSIBLES A PRODUCIR. 

A continuación se mencionan los productos a Tabricar en 

este estudio. Se dan la~ formulaciones,especi~icaciones, 

usos, condiciones de almacenaje y recomendaciones. Se 

atacarAn principalment~ los segmentos de paNales y toallas, 

cerr~do de cajas. 

P.ncu~derne1ctOn. 

cantecido de 

53 
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ADHESIVO A 

EncuadernaciOn de papel satinado 

COMPOSIC!ON: 

COMPONENTE Y. 

PARAFINA A 30.B 

ANTIOXIDANTE 0;1 

COPOLJMERO EVA 1 :;:o. 1 

COPOLIMERO EVA 2 e.:; 

8REA MALEJCA A 7.7 

RESIGUM 23.0 

usos: reccmendAdo en la encuadernación d"e -pclpel satinado 

nlzarlo tipo bond y en papeles no porosos. Pegado de 

pnpel filtro de aire,uniOn de orillas de alfombra. 

Pegi'do de cartOn, tet~ :Y. mader-a. 

CARACTERJ ST I CAS: term.-,fustb'i.e' 'pára papel satinado y de 

DF.'.'SCRIPCICM: 

APARIENCIA! ¡l-edac-eria- ama-rJ·110-Ambar. 

SOLIOOS·'·iaTALES: 1007. 

PUNTO OE REBLANDECIMIENTO: eo-esºc. 

VISCOSIDAD A 175°c: 100-170 poises 

TI~HPO ABIERTO A J 7sºc1 15-25 seg 

TEMPERATURA DE AF'LICACJON: 170-17;.¡ºc. 

APL!CACJQN: mttr¡1nni=I c1:.n rodillot::. 
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ALMACE:NAJEt manténgase en su ,~riva,se original ,bien tapado, bajo 

teCho y: e'n lUgar.· -fresco. Est~ pr'Oduc:to 'conserva 

sus prO:~i eda~e~ in·~~ te.r-_a~l-~s durante un· perJ odo de 

6 mese;;. 

PRESENTACIONt saco. de 2'.5 .. ·~_g. 
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ADHESIVO B 

Termofusible para maquinas de alta velocid.:td e>n E>l 

emboquillado de cantos 

COHPOSICJONr 

COMPONENTE ~ 

PARAFINA A 14.70 

ANTIOXIDANTE 0.20 

COPOLIMERO EVA l 49.70 

BREA MALEICA A 15.50 

RESIGUM 19.90 

usos: recomendado para emboquillado de cantos y de laminado 

plAstico. Madera aglomerada o madera simple. 

CARACTER!STICAS: 

DESCR I PC ION: 

pegamento 

adhesiOn. 

termofusible de> 

APARIENCIA: pedacerla de color amarillo Ambar. 

SOLIDOS TOTALESrJOO'l. 

PUNTO DE REBLANDECIMIENTO: 90-1ooºc 

VISCOSJOAO A 175°C: 1000 - 1400 paises 

TIEMPO ABIERTO A 16S0c: 30 - 50 seg 

TEMPERATURA DE APLICACTOM: .J70 - 190ºC. 

excelente 

APLICACJON; mllquina enc:hapadora con rodillo de una o dos 

cabe:!as 

ALMACENAJE: este producto conserva sus propiedade$ durante un 

periodo de 12 mese:;. Mantt>ngasE:> en su envase bien 
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tapado, bajo techo y en lugar fresco. 

PRESENTACION:saco de 25 kg. 
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ADHESIVO C 

Adhesivo para encuadernación 

COMPOSICION: 

COMPONENTE 

PARAFINA A 

ANTIOXIDANTE 

COPOLIMERO EVA 1 

BREA 

BREA NALE l CA A 

RESIGUM 

l< 

34.30 

-- 0.50 

20.60 

32.90 

2.90 

e.so 

usos: recomendado encuadernaciOn y Termas continuas 

papel muy absorbente tipo Rotopipsa. 

CARACTERISTICAS: termofusible para papel poroso. 

DESCRTPCIQN: 

APARIENCIA: pertacerta amarillo é.mbar. 

SOLIDOS TOTALES: 100:1. 

PUNTC DE RE~LANDECIMIENTO: 79-asºc 

v1scosror.o A i::;:oºc: 40 - 60 poise$. 

TIEMP~ 0PIERTO A 175°c: 20 - 30 seg 

TEMPERATURA DE APLICAC!ONt 130 - 175°c: 

APLICACimJ: méquin~ c.:on rodillos. 

ALMACENAJE: me1nténgase cm su 

E!iite 

original,bien tapado y en 

pt·oducto conserva 

proried,1des inall:..c't-~bles durante un periodo de 6 

PPESENTACJON: sar:o de ~5 l'lJ• 
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ADHESIVO O 

Cerrado de cajas y etiquetado. Velocidad media 

COHP09JCIOM: 

COMPONENTE 

PARAFINA A 15.15 

ANTIOXIDANTE 0.30 

COPOLIMEPO EVA 1 5.0S 

COPOLIMERO EVA 2 10.10 

BREA 65.65 

POLI ET I LE~NO 4.75 

usos: recomendado en el cerrado de cajas a velocidad media, 

etiquetado 

polietileno 

de p~pol sobre vi.drio, hojal aterl a y 

CARACTERISTJCAS: termofl.lsible de tie'!'po· abierto medio,semi-

rJqido. 

DESCRTPCIOfl: 

APARIENCIA: pedacerla color amarillo Ambar. 

90L IDOS TOTALES: 10új: 

PUNTO DE REBLANDECIMIENTO: 75 - eoºc 

VISCOSIDAD A 175°c: 6 - 13 poises 

TIEMPO ABIERTO A t6S0 c: 20 - 30 seg. 

TEMPERATURA DE APLICACION: 160 - 190°C. 

APLTCACION: ml'lqui na con rDdi 11 o o boqui 11 a. 

ALMACENAJE: mante1;g~sr,- envase original y lugar 

lresco. Este producto conserva sus propledad~s 

i nr\l t erC'bl es durante un pi:o'r J odc• de 6 meses. 

PRESENTflCION: sC\cos de :'5 kg. 
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ADHESIVO E 

Cerrado y Tormado de cajas. Etiquetado alta velocidad 

COMPOS J C J ON a 

COMPONENTE 

ANTIOXIDANTE 

COPOLJMERO EVA 2 

PARAFINA B 

BREA MALElCA B 

31.30 

46.50 

USOS: recomendado para m~quinas de alta velocidad para 

cerrado y formado de cajas. 

CARACTERISTJCAS: termofusible de secado rApido en viscosidad 

b~ja, para mayor fluide: en s~ aplicación. 

OESCRJPCTQN: 

APARIENCIA: pedacerla color amarillo Ambar. 

SOL!DDS TOTALES: 100% 

PUNTO DE REBLANDECIMIENTO: 90 - tooºc 

VISCOSIDAD A !JOºC: 30 paises m~~imo. 

TIEMPO ABIERTO A 110°c: 10 - 15 seg. 

TEMPERATURA DE APL ICACJQN; 11 O - 13.0ºC. 

APLICACION: m~quina con rodillo o boquilla. 

ALMACENAJE: mc'\nténga~e en su oriqinal bien tapado y en 

lug.:i.r .fr-esc:c. Este producto conserva 

propiedades dur¿¡nte 6 meses. 

PPESElJTACION: s~cos d~ 25 ~·g. 
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COHPOS I C ION: 

ADHESIVO F 

Cerrado de cajas y etiquetado 

COMPONENTE 

PARAFINA A 

ANTIOXIDANTE 

COPOLJMERO EVA 2 

BREA 

7.-

15.00 

0.30 

26.50 

58.20 

usos: recomendado para cerrado de cajas,etiquetado de 

botellas de vidrio,polietileno,hojalata,papeles 

satinados y semisatinados. 

CARACTERISTICAS: alto wet tack y tiempo abierto largo. 

DESCR 1 PC J ON: 

APARIENCIA: pedacerla color Ambar. 

SOLIDOS TOTALES: 100X 

PUNTO DE REBLANDECIMIENTO: 70 - aoºc 

VISCOSIDAD A 135°C: 20 - 30 paises 

TIEMPO ARIERTO A i:::sºc: 60 - 80 seg 

TEMPERATURA DE APLICACION: 132 - 13eºc. 

APLICACION: m~quina con rodillos. 

no 

ALHACENAJE:mantengase en lugar fresco y en su envase original 

bien tapado. Este producto conserva 5U5 

propiedades dur.:tnte 6 meses. 

PRESENTACION: saco de 25 l'.g. 
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ADHESIVO G 

Etiquetado a vidrio 

COMPOSICIOl'-U 

usos: 

COMPONENTE 

PARAFINA A 

ANTIOXIDANTE 

COPOL I MERO EVA 2 

BREA 

l( 

15.00 

0.30 

22.20 

62.50 

recomendado par a el etiquetado de botellas 

vidrio,polietileno y hojalata. 

de 

CARACTERISTICAS: alto wet tack,sensitividad residual y tiempo 

abierto largo. 

DESCRIPCJOt,/: 

APARIENClA: lingotes color Ambar. 

SOLIDOS TOTALESI 100'l. 

PUNTO DE REBLANOECIHIENTO: 70 - eoºc. 

VISCOSIDAD A 13SºC: 9 a 15 poises. 

TIEMPO ABlERTO A 135°c: 50 - 7o seg. 

TEMPERATURA DE APL ICACION: 132 - 138°c. 

APLICACION! m~quina ~on rodillos o con boquilla. 

ALMACENAJE: E~te producto conserva propiedades 

in~ltEc-r-c:"<bles por 6 meses si se conserva en lugar 

fresco y en su envase or-iginal bien tapada. 

PRESENTAC l ON: saco de 25 kg, 
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ADHESIVO H 

Alta penetracibn en papel~s n~ por~sos 

COMPOSICION: 

COMPONEMTE 

PARAFINA A 27.60 

ANTIOXIDANTE 0.10 

COPOL I MERO EVA 1 26.90 

COPOL I MERO EVA 7~50 

BREA MALEICA A b.90 

RESIGUH 31.00 

usos: recomendado para encuadernaci On d& papel es 

porosos,p~gado de papel filtro o sobre filtro de aire, 

uniOn de orillas de alfombras. Pega cart6n y.tela 

madara. 

CARACTERISTICAS: al to agarre i ni c:ial, gran penetr:ac.i_On. 

DESCRIPCION: 

APARIEtJCIA: pedacer! a amarillo Ambar .. 

SOLIDOS TOTALES: lOOZ 

PUNTO DE REBLANDECIMIENTO: ao.- a5°c"; 

VTSCOSJt'AD A 175°C: 100 - _t.79_:p.9Í_~~-7'.;~­

TIEMPO ABIERTO A 165°C: 15 - 2s.:seg. ~ 

TEMPERATURA DE APLICACION: 170 - 1?5~c:: __ 

APLICACION: m~quina c:on rodillos. 

ALMACENAJE: envase original bi'en tapado y lugar 

fresco, el producto conserva sus propiedades por 

b meses. 

PRESENTACION: s~co de> 25 kg. 

63 



COMPOSICJQN: 

ADHSSIVD 1 

Cerrado de cajas de cartOn 

COMPONENTE 

··PARAFINA A 

ANT~DXIDANTE 

COPOL I MERO EVA- 2 

BREA 

31.00 

o.so 

22.00 

46.50 

USOS: se r'ecomienda para el cerrado de cajas de carton. 

CARACTERISTJCAS: 

OESCRYPCIQM: 

buen 

trabajarlo tanto a altas 

velocida"des. 

APARIENCIA: pel1~ts colar Ambar. 

90LIOOS TOTALES: 100%. 

PUNTO DE REnLANDF.ClHIENTO: 85 - 90°c. 

VISCOSIDAD A 11oºc1 15 - zo paises 

TIEMPO ABIERTO A J 10°c:· 13 - 18 seg. 

TEMPERATURA DE APLICACJON: 135 - 1soºc. 

1 o que pernd te 

baj.,.;;. 

APLICACIOMt m!~quina ~utom~·Úc:.;i. con rodillo o boquilla·. 

RECOMENDACIONES: cwmdo est~ fundido evite el contacto con la 

pit>l porqu<? series quemaduras.Si llega 

caer· en Alguna parte del cuerpo, ponga la 

part~ ~fect~Ud h~jo el chorro dol ~g~a o 

agLI~ fria y entonces 
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ALMACENAJE: bajo techo y en lugar fresco y seco. Este 

producto conserva sus propiedades durante 12 meses. 

PRESENTACION1saco de 25 kg. 
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COMPOSICION: 

ADHESIVO J 

Laminado de papel 

COMPONENTE 

PARAFINA C 

ANTJo-.:IOANTE 

COPOL I MERO EVA 2 

llREA 

X 

61.90 

·o.3o 

32.80 

s.oo 

usos: principalmente en el laminado de papel. 

CARACTERISTICAS: adhesivo termofusible de aplicaciOn en 

caliente. 

OE!:;;CRIPCION: 

APARIENCIA: pellnts color blanco._ 

SOLIDOS TOTALES: 100~ 

PUMTO DE REBLANDECIMIENTO: 70 - 75°c. 
VISCOSIDAD A 110°c: 10 - 15 poises. 

TIEMPO ABIERTO A 110°c: 5 - 1~ seg. 

APLICACION:mtsquina de ro1Hllo o boqÚilla. 

RECOMENDACIONES: antes de iniciar el fundído,asegure que el 

ALMACFflA.JE: 

equipo est~ total mente 1 i mpi o. Para lo 

anterior puude utili:ar cera fundidD y purgar 

todo el si;;tema. Cuando este fundido, evite 

eJ cont~cto con la piol. 

lugar fresco y <.;;eco,en su envase oriyinul,d~ 

e~ti'I manro>ra el produc:to tr:>ndrA un tiempo de vida de 

b mr>se•= mi ni mo, 

PRESENTACJON: S<'!.ro de 25 kg. 
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ADHESIVO K 

EncuadernaciOn de papeleos porosos 

COHPOSICJON: 

CDHPONEf'lTE 

PARAFINA A 

ANTIOXIDANTE 

COPOLIMERO EVA 1 

COPOLIMERO EVA ' 

BREA 

RESIGUM 

usos: recom8ndado en l~ 

porosos, semi satinados 

cartulina. 

CARACTERTSTlCAS: 

DFSCRIPCJOt.¡; 

APARIENCIA: 

VTSCOSIOAD 

TIEMPO ABIERTO A 165c;C: 2Ó ~' -~:~:~v-~·~g·. 

TEMPERATURA DE APLICAClOt-li Í 70: )'t1 ~-Q?C. 

APLICAClotJ:mtiqu1n~ cun rodil l~_s:_._· 

22.20 

0.·17 

16.70-_ 

AtMACENA.JE: r"l e•1vase o~ igin.,"ll. 1 cm lugar :fresco y 

Ti e>mpo de vi da,: ... b. 1ne.;;es. 

PRESENTACIQtJ: c;ilco de 2S kg.· 
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ADHESIVO L 

En.- parrales desechables.. Unión polietileno n~n-wov.¿.n ')-' 

polietileno-polietileno 

COMPOSIC~OtJ: 

C:OMPONENTE· 

.. ,;,;~A;INA e 

ANTI ax t DANTE 

REslNA J 

REcS!NA V 

CoPoL r MERO EVA 2 

RES.INA W 

2c.oo 

1.00 

30.·oo 

9.00 

18.00 

22.00 

USOS: sp eomplc:~ pr~'nc:~palmente en la unión de· pofietileno­

poJietileno .Y polietileno non-woven. y en:é1,·'pegadw cie 
- . . -

parJ~les deShechables. 

CARACTERIST.JCAS; adhesi Vo de 
',::_··, -':- _,_:,.\:.··"· -_: ._ 

apl i cilc:i .ºfl 0 er1~ --~.a-1 i en:t=~ 

DESCRTPCICN: 

APARIENCIA: pellets_color 

SOLIDOS TOTQLE'S : 10(IY. 

PUNTO OF.' REE°'l f\NDECIMÚ:NTO: 7·3°c~· 

TEMPERATURA DE APLJCACION: 135. ,: .. :.: 145°C. 

APLICACION: máquina d~ rodi) Jo ·o.boquilla • 
. ·.' 

RFCDMENOAC ro~-1,::s: no mezcJ e el ProdUC:tci"· e orí' otros adheczi vos 

ALMACE'f.JAJF"": en 

termoflfsibl,es ;.Y· eV{t-e- ·a1 contacto con la 

:.<-- .·-:' 
qu F->madlit'" ~~ s_ ~_.:).: 

o'r·(iJi ~{al· .. ~;_·~~ l:~gclr ·-~resco 



PRESENTAC?ON:saco de 25 kg. 



J T. 4. FUTUROS· 

!J.4.1 F'ROVECCIO(J'OE LA DEMANDA 

·o;;ituac:iOn económica del pafs, puede 
-_ ; - .- ;- ·~. __ : .-:--: -. ; --: - -

est.ab~ec:.E!r~·e·.:C.on~.pr:-ede.'ion· Un<:t demanda futura, por lo qLie 
'.:·;···-.--.,• .. o 

-J~Cid{O-='.Y6!;~~: d~'5"='~}/t-~~ios. 
; _:;,~:--i . .'. '_,; 

El primero es hacer un estimado 

del 'consumo· ~parente de acuerdo dato~ estadlsticos 

-~~º~~)f'i';á·~~~~~~ jlor:·ANIO y el segunde respecto a datos de 

. ProduCtO:. I_rit:ern_o. Bruto proyect;i.dos por CIEMEX-WHARTON. 

E!1 el~--P!""iiner criterio se hicieron pruebas con ecuaciones 

de tipo'·t~nE.at, logarltmica,~>:ponencial y de potenci.:. cL1yos 

resultados· se muestran en la siguiente tabla: 

EC. LINEAL 

TNTERSECCJON CON EL EJE V -900,549.32 

PENO TENTE 456.23 

FACTOR DE CORRE!..ACION • 0.9943 

EC. EXPONENCIAL EC. LOGARITHJCA EC. DE POTENCIA 

b• 

o 

0.1b 

0.97,9b 

-6 889 716: 07 

908 000.52 

0.9909 

o 

313.06 

0.9820 

Como puede nhsE-f"varso,la ecuaciOn que tiene mejor factor 

dE' co,.-rel aci On es 1 a 1 i,neal, por lo que se proyectar A pari' 

los prO:-!imos !O affos. 

\' = HX B 

'( = 456. 23 '( - 900, 549. :;2 
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<ANO; y (CONSUMO APARENTE !;,·.¡ TotJ) 

1987 5944 

1998 6431-

1989 . b887 

1990 7~43 

, , 

199! 7.7_99-

19C?2 8255 

19º3 8712 

1994 9168 

1995 9624 

1996 10080 

\997 10537 

¡9q9 10993 

P<"ril el segundo cr"fterio,de acuerdo a las proyécciones 

del PlB.se tiene: 

Al'JO CRECIMIENTO DEL PIB 

1qe~ 

19135 

~98b 

1Qq(l 

903.S. 

856.2. 

878.1_ 

887.4 

t;t6.6 

95?.2 

qq1 .3 

71 

% TOTAL REAL 

-5."3 

2.a 

1. 1 

3.3 

0.7 

3. 1 

•1.1 

4.6 



En base a _los d~tos .pr-.oyec~ados h~sta: 19?2 _se obt~ene· 10 

siguiente: 

ECUACION EXPDNÉNCIAL•, 

ECUACION 

ECUAClON.OE POTENCTA: Y= 1.43 

C~C:,factor de correlaciOn>. 

-90 e B=-28~14 FC• o.a4 

por lo que la proyecciOn de 1993 a 1998 se harA en base a la 

ecu.lciOn lineal por su factor de correlacitrn mAs alto; 

ANO CRECIMIENTO PIB Y. TOTAL REAL 

1993 ·1001.9 -3.40 

p;1q4 1015.2 1. 33 

2995 1028.5 1.31 

1996 1041.8 l.29., 

199_?. 1055.1) 1.27 

1998 1068.~ 1.26 

µñcien.do 11n estim~,do d.:t Cont:.umc.. Ap..ire: te respecto ai PJB 

obtiene: 
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ANO COMSUMO APARENTE Y. PIB TOTAL.-PAIS 

1997 5471 1.1ú 

1988 5651 3.30 

1989 5691 V.7G 

19QO 5867 3.10 

!991 6108 4;10 

1992 6389 4.60 

JQ9:S 6171 -3.40 

1994 6375 L:;3 

1995 6573 1.31 

1996 6763 1.29 

1997 6946 t.27 

1991;1 71:'6 1.·26 

OadA la incertidumbre del futuro del pa!s, se d?cidic!. 

tomar la opci6n del ·segL•ndo criterio, ya que los dalos estt.n 

cimentados sobre el crecimiento ~eal del pu!s y conpideramus 

que se acercan m~s a·la realidad. Asl, se concluye que es 

n~cP.sario plc"lntear una rstr.::ltegi .. t de· cetptu1·o..1 d~ mercado 

porr:i11e púra 1998_ solo se util1::ar!a el 65% de l.;. c.:..:i.:.c.idad 

i nst.11 .. 1.dit que e~· de 11000 tonel ad as. 
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II.4.2 ESTRATEGIA D~ CAPTURA DE M~RCAOO. 

Como se menciono anteriormente, el 74Y. de la producción 

total de adhesivos termofusibles son base EVA, constituyendo 

la pramiG~ principal para nuestra estrategia de captura de 

mercado. 

Los segmentos que se atacarAn serAn el de panales y 

toallas, e: errado de cajas, canteado dE' muebles, 

encuadernaciOn y otros. 

! F·~NALES v: CEl:RADO : CAlfTE~DO ' ''° 1 lO~llAS l C~JA:: 1 ~IJEl!l[S ! EJtCUADERllACJ{IH ! OTROS ~ PH TOTAL t -----------------------------------------------------------------------------------
1 nu 1 2250,0 1 38Cf.('I 151.D 102Cf.O 500.D !J.81 

tC¡gJ! 2274.e 391.l 152.7 1040.3 505.5 !,I 
1 19881 2m.a 4Dó.3 1 157.7 1074.6 5'2.2 J,) 

1989 ! :m6.J. .t09.I 15E.9 1092.:! 525.S º" 1990 2439,6 •21.e !63.1 111!.7 542. J 3.1 
l'l?I 1 25!9. ~ 4JQ, ! 170.4 11!1.S 5~4.4 !,I 
19Q2: 2656,5 459.3 178.3 1214.9 590.3 u 
19911 Z5H.1 U:!',-, 177.2 1173.6 570.l 1 13.0 
19U 2650.8 459.3 !17,9 1212.3 589.1 1.ll 

1 1905: 2733,1) 472.S 183.4 1249,9 607.3 1 l.ll 
1996 1 2112.3 486.2 188.7 128&.J 674.9 l.2Q 
19971 :me.2 499.3 193.! 1320.9 641.B 1.27 
ma: 2'i'bl.3 512.3 l~!l.G 1355.2 658.S 1.2! 

-------·-·----·-----···-----····----·-·-·----·-----·-·----------···---·--·----· 

F'f.'1tlALES V TOALLAS. 

Con si d~rando qL1e el ·aox de adhesivos termofusibl es para 

este segmento es de- NAMEX-PEGAREY, se tc>ndr la un 20X que se 
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comp~rtirla 

85 - 90 'l. 

con otros productores CHENKEL,FULMEX Y ATISA>.El 

del mercado se concentra en 5 compartfas: 

PHP,KIMBERLY CLA?.~:,JOHNSDN ti JOHNSON,SANIELA Y PRODUCTOS 

2000~ El ~Kito de e~te mercado se basa en el aprovechamiento 

de lan r~laciones comerciales la identi.ficaci6n 

productos espectficos 

productores actuales. 

donde tienen problemas con 

DB.JETIVO• 

de 

Jos 

Logr~r una participaci6n en este segmento que nos 

col oque 1: 1 con el l !dar a largo plazo. Pat·a 1995 se 1 ograrA 

el 40Y. de captura de mercado. 

ESTRATEGIA: 

PREMISAS 

Contar una tecnologl a adecuiida para el 

dvsarrol lo de este producto, as! cama actualizac16n 

constante <productos altamente innovantes>. 

Por el volumen del mercado y buena calidad de 

los productot:i requeridos,se necesita de una elevada 

e~iciencie productiva con ~stAndares de calidad uniformes. 

Se requerirl:li de una buena logtstica para el 

~ervicio al cliente,pues existen pocas campa~!as productoras. 

F.n f11ncJ6n de- lñ solución a las premis.:.s en factor 

tiemno se estima lo siguiente: 
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PR!MER ANO (considerando que el ~rranque 

serA en 1990) 

ANO TONELADAS l( PARTICI PACION 

19~') 128.3 5 

1991 265. 1 10, 

1992 410.0 -15 

11?93 562.5 20 

1994 866.5 ·30 

19Cil5 1185.3 40 

La estrategia del primer al"lo es entrar base servicio, 

precio Y. funcion~'\lidad. Para ello contamos con el Adhesivo L. 

CERRADO DE CAJAS. 

En este segmento el llder es NAMEX-PEGAREV; participa en 

un 25Y. y C?l resto est:"-1 dividido por pequel"fos productores.Para 

este segmento, contamos con lo~ siguientes adhesivos: I, o, 

E,F. 

OBJETIVO: 

Obtener una participacibn similar a la de NAMEX­

PEGAREV C25Y.) con énfasis en ~'.ELLOGS, PROCTER t. GAMBLE, 

GENERAL FOODS, 

NESTLE, P.t r-: • 

ESTRATEGIA: 

COLGATE PALMOLIVE, ANDERSON CLAVTON, 

PREMISAS 

* Producto;; con calidad uniforme. 

t S~rvicio técnlco a clientes. 

En base a las premisas, se estima lo siguiente: 
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En 

ANO 

1990 

1991 

1992 

1993 

1994 

1995, 

este 

participacton_. 

OB,JETIVO• 

PRIMER AtJO 

TONELADAS·· 

22.2 

128.1 

Y.F'ARTICtPACIDN 

5 

8 

11 

14 

19 

25 

CANTEADO DE MUEBLES. 

segmento el l!der es IRSA, con un 39Y. 

Penetrar en esto segmento un 100'l. 

mercado~ para ello se cuento con el Adhesivo B. 

ESTRATEGIA: 

PREMISA 

de 

del 

Disponibilidad de producto siempre que el 

cli~nte lo necesite <nivel de servicio alto>. 

En ba~e a lo anterior se estima lo siguiente: 

PRIMER ANO 

ANO TONELADAS Y.PARTICIPACION 

1990 86.1 50 

lq91 106.7 60 

1992 139.4 76 

1993 160.4 85 

1994 178.3 92 

1995 198.9 100 
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ENC:UADERNACION. 

Uni:i de 1 os compr>ti dores -fuertes en este ?egmenio es 

NAr!EX-PEG!=iREY y comparte el l i deri:izgo .C::Or:t IRSA. P.:i.ra r.?11 o 

cuntnmos con los siguientes .adhe!>ivos: A,·c;H .'/.,k •. 

OBJoTtVO• 

' . . ·. . . . 

l!d~res a largo pl-='~~~ .. Nu~G·~-r~:.p,ür:°_~_i.é~p-~~i·.~':1.~-s~tA d~f ~o;:-~ 
ESTRATEGIA: 

PREMISAS' .. 

* ProdL1cto-de calidadcuniforme .. 

*.Di$poni~ilidad· del producto. 

t Servicio té¿nico a clientes. 

PRIMER ANO 

ANO TONELADAS 7.PARTICl?ACION 

1t?90 117.4 10 

1991 181.8 15 

1992 250.0 20 

1993 360.1 28 

1994 449.1 34 

1995 542.1 40 

OTROS. 

En este segmento NAMEX-PEGAREY participa con un S~'l.. 

OBJETIVO: 

en un SOX. este segmento que nos 

colocarJa como IJderes en el merc~do. Se cuenta con los 
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siguientes· adhesivOS: G;.J,D,F y H. 

ESTRATEÍ3IA:.~ 

;t'' P~odUctos de calidad uniforme. 

'Dt·s·~OríÚif1 ida·d de productos • 
. :_ .. ,_· : 

~* S~rviCi~ t_écnico a clientes_. 

TES\S 
DE LA 

En base a lo anterior, se estima· lo si.guiente; 

PRIMER ANO 

ANO TONELADAS ~ Y.PARTICIPACION 

1990 57.0 10 

1c;q1 135.5 23 

1992 212.6 35 

1993 281~2 45 

199·1 417.2 65 

19'1'5 526.B 80 
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tt.4.3. PROYECCIONES DE CAPTURA DE MERCADO •. 

TABLA JtE RESllml' 1 TONELADAS 1 

SE6'1UTD f 1990 1991 J992 f 1991 1 19114 1995 f 
l PANALES Y TOALLAS! 129.l l!5.I 410.0 5!l.5 9!!,5 11es.1 
1 CtJlllADD DE CAJAS 22.l 16.7 si.o f !B.I f 94.9 m.1 
1 CAlflEADD l1l'EPLES f 2A.I 106,7 139.• f!0,4 178,l 19B.9 
: E'MCUADE"RllACJOH 117.4 IBl.B 250.0 f 360.1 f 449.1 m.1 f 

OTROS 57.0 115.5 f 212.! 281.2 417.2 52b.B ------------------------------------------------------------------------------
TOTAL f 41!,I) : ns.e : IOb-4.0-1 1m.1 f 200!.0 f 2591.2 : 

De los datos obtenidos se concluye que la capacidad 

instalada serA de 2600 toneladas/aNo. 
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CAPITULO 111 

PROCESOS EXISTENTES 



CAPITULO III 

PROCESOS EXISTENTES 

Los · adhe~ivos termofusibl~s se producen gen&ralmente por 

tres tipos de procesos dependiendo de las propiedades del 

adhesivo,-de los requerimientos de producciOn, del n~mero de 

~arridas par~ formulaciones especificas, del volumen de 

p~oduccion,etc., todas resultantes en una linea base de costo 

fina~ por kg de producto. 

llI.1. PROCESO t.- En este proceso,los adhesivos que tienen 

una viscosidad cercana 25 000 cp a la temperat.ura de 

fabricación y producen normalmente en tanques 

enchaquetados provistos de un agitador di= pr-opel a (para 

C\dhesivos de bajñ. viscosidad>, o de un agitador pl~netario: 

<para algunos adhesivos de viscosidad elevada). 

Tlpic.:lmente, los componentes que tienen bajos plintos de 

reblandecimif>nto Ctales como ceras y resing5) se vierten al 

t.anque y se me::clan 1 a tempet"'atura de ope~~cibn. 

Posteriormr.>ntc> el pol!mera base se- <"Nade lentamente. Cuando 

este 01 tí mo <Se encu,;:intra ccmpl L!tam~nte disuelto, =>e arraden 1 os 

1 os ingredi entps restantes tal es como anti o.': i di\ntes y resinas 

madi fi e adoras. Li'\ me:: el a resultan te se agita a la temperatura 

de fabricat.:ibn de ..., a 3 hor.'.'s para obtener la mezcla 

uni formP. P~ra formulaciones que contienen ingredientes 

vulnorables a la oxídaciOn la degradaciOn térmica, la 

operaciOn se llevci a cabc:i a trav~t=: de una atmOsfera inerte. 

Los ingredientes que se at'faden en cantidades r-elatívamente 
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pequerras· y - puede~ , premezclarse c:on - -otros antes de 

cargados al :~_qu.iPO. ,--'. . ' 

Cuar.do'., sé do~~~~t~n c1L,'~c~pemiones de mezclado, el 
prodl.tct'o ': .se --~=d¡;~¿~;,g~'/ci~l :·~qUiPO-paSAndol o a trav~s de un 

·-·' .-__ ·. - __ ,. '.::'..~~t::.:.---'--'"' - ' -- ·.· .. -

-fi 1 trO .- ·;;·~"~~-,;~t~·,.:¡:¡;~?'~J~·¡:·~i-·tfir:<~bl·1-d6 a-J-eno o part!c:ul as de 

:::d~:.t~~:~~~~~~:}~t~:u¡~:j:7-e~'te, sé da 1 a forma deseada por 

-~,A;:~~-~~:~tit'~_i;r~t~~iJ~~ de di lerente forma 
C::ha~·ól'á·s·~ '.-:t:a~b-~~-e~~,'-· ~~]as: .-'si 1 iconiz.adas, tubos de cartón 

s/1~~.~b~i:~·~·~~~t~~4:·~~ -.·,Y'.~:; ~n-f;:.iados a· t~mperatura' ambiente hasta 

- . . . - . 
a·; ~:-.G~t·a·a-ñd.0 >~1 >Pr:.-~duct'o. an ~gu~ par~. f'?rm"ar esferas. 1 as 

cuai·i;.;--·:~:bf!-. ~~~::~'~¡~~'.~~-·y ·secadas.; -_, .,,_, ~;· 
>C .. -_ A ,,· t';;..a~~~.:de un e>1trusor' .di:l -_ofi:fi.~i-~S ,;~~b~e· una banda 

git-atoria ·de ac:ero inoltidabla Cla cua.1-,eS' 0nfriada con agua 

re~i:~~ta' espreas> formando bandas :so~fdás q~.s"e son .. cortadas al 

-finA] de la banda met~lica. 

III.2. PROCESO 2.- Los adhesivos que tienen una viscosidad 

mayor de 25 000 cp a la temperatura de operaciOn se fabrican 

normalmente en amasadores sigma con agitador de doble bra:o. 

T!picamente, el amasador es precalentado a la temp~ratura de 

f~bricaci6n. El pol!mero base,las resinas y antioxidantes Csi 

utili:an> se agregcm al ama..,;ador,se agitan hasta obtener 

una masa uniforme y posteriormente ;;e aNadl:'n las ceras Cu 

otros plasti~i~antes>. La me::: el a se amasa hasta 

homogenei~arla. En alguncis casos, las resinas y la cera u 

otros pl as ti -fi cantes se agregan en varios paso.s, uno adición 

83 



seguí da ~or:- a.gi tac) o0' has t.~ obten:er u.n~_: ~~~a. Úfiq=Orme,:· antes 

de qué l .::t sig~-i ·~-nt.e Po~ci'on ºse ~·rrad'~ª : ':'ª~á·:;::fOrffi'G~.!~i·~-ñes.", que 
·:-.' .. º··.·:_; -

contíensn ~-~.1-.. Í~~~~·~S ·d:·a:1es· como. -~~1·1m~·r-c;s'. de ·~-~tiren~> 

vu1 nP.rabt es·ª·: ~:~~~:~.d·~~·~·~n'.:-~ ;:temP~.,~·a~t-~-~~~·::;:~~·:~~~-~~--~-:-\ ~ ~-~~~r~.~-·1 .~~ 
genm-¿¡J"nlen~e -. Sé- ·u eVtl- a·:··¡:·,~úlci~:á ·:~a-et O'·'O ·~·en·.-;a'tmos1et-a' - (~·~.~(~: 

: ·· .. -.- .. - <',~~·-·· .. :.-_ .... :~_·:.-:;-\--'"""; .. _. .. ', 
Cuando:. el a'dtí.esi Vo,~ estA,-:. l i:st·o;,;·se-~de'Si:::'árga.)0'r.eci P'i ent;,?5~]~ de·--¡ 

di fer ente ~c~ma, ---.~~':.~~~~-,~~·~.'~~,~-~;;·~\~~·:;·~-~-'~~¡~:.~~·~? :~~,~·-~:~~-.~~~~ ~_:-~. c~.n 

vapor o aceJ te ter~li c;o'.~·p·a~r·a ·'.:'.tr~ri·.~f_e-~i r~-·-e1_ :"Pr~-d~~!:~'_~c:uahd.~.:~~--- s~, 
necesí te - o ·a un elttrusor -p'ara~ ~~-~~~-~,¡--~~-~-~nt~; ¡~~~·~:¿~·~·.-~~:pasar-_-,:~<-

un peleti;!adOr. 
. -.- , L_:,_~-~; - - • :;;-·c.'~ '=-.·• :.~.: 

._ < . '· - .-- . .. · .. -.. : ... ·~. -.'.:' :"}·-:·r. - _._ 
IIla3. PROCESO 3.-LCs adhesivos ~ue ~~iene· vt~i::.~sfdad ·~1~Y~da 

fabl'6icados por extrusores de doble''to·rn.i.i{<:;--.~ ~El .proceso 

es continuo V l~ cperaciOn se. llevá a ca'bo en·: á~Se~c:'i.·a .de 

airec,condici6n bent>fica para los materiales e>:pt.Íesto_s u 

su-Erir m~idai=ibn o degr:adación a temperatui:-.;.-ele,vada. Estos 

equipos tienen una entrada de alimentact6n a travós'de la 

cu"'l se agrega el pol Jmero base y ot .. ra ef)t:.ada donde se 

agregan todai:; o parte de las resinas modificado1~.:is de!Zpu~s db 

que el po?Jmero báse se.ha plas:tt"-fiC~~o-por ··si m-ismo-o con 

porciones de lñ5 resinas y otros ingredientes menores,tales 

como antioxidantes. 

El extrusor generalmente tiene una c~mara de vac!o para 

remover sustancias vol~tíles y una c~mara de inyeccíbn para 

Ja adiciOn de ingredientes lJquidos son Jos 

pl asti-ficantes. 

Otro tipo de mez~lador que se utili:a para adhesivos 

termoft.1sibles es el mezclador planetario doble qLte maneja 
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mater··iales cnn visco~idades mayores de · 25 000_ cp. El 

-mezclador est~. equipa~o con una chaqueta .y cAmara de vac:!o. 

La mayor fa de procesos continuos se _Justi fic_itn_,eiíliC.amente 

para volOmenes g~andes de producc:iOn. 
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IJI.4. PROCESOS BATCH. 

ADHESIVOS TERHOFUSIBLES POR PROCESO 'BATCH 1EXTRUSOR. DE 

AMASADO y TANQUE DE. MEZCLADO). ' 

OE'SCRIPCTDN.· 
:.. --....-> ... <"- -- -:· --:- ~-· ;_:~/- ~~::...-· 
:--,, -,,: .. ;:. '·: .-.-: .. ·º+' ~ '.::_:_: -~_:. ;-_ -· -

- _- E1 -· i=u:·:~c:E!~o-~ hatcti-~Se00 bas·~-:-'en·~ .c·ctos ~-:1--{iiéa:s-:- -par:afefaS~ üná 

emplea uO-··Am~·Sador ~~ ~~~~:;-.'<·~';-g'~;~~>;·~·~ :~ ¡;:;:~ ;{';·~:~-~,-~ ~·~~~~:-_~~-~'·u~-,. 
tanqUe ·de .me::!.c:l ¡.·d~· <-t.:t"'gu;-~.--:I i i·-~ ·4·.~ ~--~:Í ~-g,..- pai'-Á"'·Í ~- c~mb·j naci on 

del- adhesiva.-·. El '-di sel'Yo- ---ºEiS~-: ~·~r~. una-'- -~·1-~~~:~~-~·qÚ:~::·. ~:>~dÚé::~ ,:~~-
Cferto 

tel"'mo.fusip~e base etileno-ac:etat'o de- vin_i_l_o- -'CEVA> 

moderadamente -vi.scoSo 'éaproxfm.3.dament.e de 45 .'?.?O·_C):J_ a :~i~-~. a"~>\ 
en un amasad_or de 950 lt. a una veloc:idad anual de 1400 

toneladas y tambitm se produc:e otro adhesivo ter.mofúsible 

base EVA de-menOr visc:osidad Capro~~imadamente de 3800 c:p a 

149°C> en un túnque agitado de 1135 lt. y a una veloc:idad de 

produc:ci 6n cinual de 1000 toneladas. 

FIG. IV.4.1.1.A 
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FIG. 4.l.l.A 

CONEXIONES 
DE VAPOR O ACEITE 

r. J 

!-- T 

' 
T 

FIG. 4.1.1.B. 
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Las farmulaci.ones,.y ·¿_i:=lDs, Pi1ra los _dos produ~tos ·se listan a 

continLiac: On ~.el., ~i ~grama: de flujo' se -mues.t,-·a en la. fi_gurá 

ItI.4.t.=- .. ---.El e~'ufpo'-·'se enumera En la tabla· III".4.2 • 
. -,· •,'! -. 

PARA EL .:AMASADOR 

FORMU~~~-;~·~:_ 
COPOLHfERO. EVA 

RESINAS 

PARAFINA 

ANTIOXIDANTE 

TOTAL 

KG/KG ADHESIVO 

0.471 

0.367 

ú.157 

0.005 

. 1;ocio 

Viscosidad a 149°C = 44000 - 46000.cp. 

Tiempo total del ciclo = 3 horñs. 

KG/BATCH 

352.e 

27s.·1 

117.6 

3.6 

PARA TANQUE AGITADO KG/V.G: ADHESIVO l<GIBATCH 

FORMULACION 

l':OPOLIMERO EVA 

RESHJA 1 0.110 

RESINA 2 0.:280 214.7 

PARAFINA 0.280- 214.7 

ANTIOXIDANTE 0.001 0.9 

TOTAL 1.000 767.1 

Viscosidad a 149°C = 3700 - 3800 cp 

Tiempo total del ciclo = 4.7 horas. 
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tJfüiTIFJCACJON! 
r DE EQUIPO . r 

V·IOJ 

fHO~A-C 

n-ro:o1-c 

K·IOS 
n-rm-o 
"·I07A-C 
K·IOJ! 
H-109 

"·110 

"·115 
ft·JJM,! 
"-117 
"-118 
IHl9 
IH20 

TAH0l1f AGJTADD 

nATERJAL DE 
COHSTilUCCIDli 

OBSERVAClOllES 

304 SS 1 CDS CHADl.IETA1ADJTADUR Y : 
: SISitM DE VACIO \ 

SH.OS DE l!ATERJh f'RJ.~A ! ALUJHNl{I ; 2 tJHJDADES :OH VEllTEO,FJLI 
; TROS,F.r.:.::rTGRES AL VACfO : 

TRllJISPCRT!OOR NEUMTrCO r 
UIUOADE'S ~E DfSCA~li'A OE : 

llATEIUA PRJ1!A 

ACtRO AL CAR6DH 1 3 UliJOADES 110 l!OSTRAOAS 1 
ACERO Al CARBOH : J LHJLADES CON iDL'U151VEHI 

: TlLADORES Y COLECTOilfS DEJ 

XE?CtACOR 
SCALES 

T~HQut DE A6JTACI:.it 
TOLVA ~E f'E5AD0 

ACEi1'.l M. ~A;.~¡¡I( ~ UHJDADES líJ !'IDSTRAr·AS : 
ALUIHHlD '4 UNJ~ADES 
Atu!'ll!dO 

Al!M:iADOR ACEíiO AL CA;.E~H CCH Cri11'i!tiA Y SJS!EKA : 
HVAWJ 

LIHEA DE ENFRIAJUENTO : ACERO JliDllDAPtE ~".14: rncLmr lfOlCE.t.AHOA TRMS: 

SECADDRDE.iJP.f 
PEtETllAOOP: 

TA!!llADOR 
TOLVA LlllFIADOl:A 

S!STEKA HEUKA!ICO 
r;:~;ur CE FñOI:t!Cii:l 
ESTACJO" OE PESADO 

FJlfllO 
llOLDE 

CORTAOCR 

: : FORTA~nF.A ~E ACERO Hlllll : 
r ti.mE,A6l:A,IHTfPCAll&IAZORl 

:E CALJR : 

: ACE~D aOIHl~SLE 3J-tl J ~il,Ll"S 
: ACER!i H10tlNBtE 304! ALHIEHTACOR DE A~EHTE 

ElfFCL~AkTE 

ACERO AL CA!iBOH ACE~D Al CARBOH 
ALUJ'll'i!O 

ACERGALtARaDlt 
ACERO n CARóON 

: ACEIW fNOUOABL~ 304: NO llOSTRADO 
\ ACEJiO INOIJDAPLE lM: Ni! llOSTRADO 
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L.-;s mat.er-i as primas, como son los .c;op.ol I mnrOs. de eti lene-

.1cetD.to de vinilo,qL1o? se utilizan en·c.-án-~i.dád.~s rel.~ti:.,á.ri~·nte 
grandes se tr-ansportan ,ne,u_ffi~~i~a~·~ri.~·~:_,· a. -1~~~ "~f-~~~.~~es de 

almacenamiento M-101A~ B v :' pOcit~~·i.¿~rii··~rite·~.a·--. ·:{ci~-~--:··.:;~:i /~~·.;~ 
."l l i ment ac i bn. H-·107A-C~ O~r·as __ m·~-~:e~/~-;~:,~2j·:~~-~;;· .. ·~~~-~-~{! *~~-;~~-~----·-~; :· 
tr '"'v~s ct~1 t:r i turado"r., rº.~:a~~~)_·:~~::_~ri{~s:}.·:~~~~-:~~;;~._-~·2_¿ir~~f-~!:·i:~.º.?. 
los si los de · aÚme·nt'aCÍ6h~"'.·_.-·~-~/~'~2: _ _,2~~~~l(~~é~ :':.:~~J~>; ~:y 
Aprolc i ma~amonte 1 a ·nú~~~d---,~~-~),i:~.~~~~r-~~}~~~-~~~~~~,~-~~~-:~;.~_~:-~.~-Sa'dor 
M-109 el cual _P.r-_~~ª-~:~-~~~~"~~ -~-~~~,~-~-~-:~:.:_;."1·~~ <-;.;_.':. ·· 1"77°C~· El 

anti OH i d:inte es inez~l.ád~º-~·~'r-1'.·)h~; e~~q~:e.rra'jJ~?~.i 6~ ·~-~ '. 1 a.resina 

en ~1 meicl ador. ttf-iÓS:_-p-~-f~~--ª~~'.Rta.~~-:;-~·d-{C:::C~~-á:r~e_:~~ la.mezcla en 
'.:·::.· .. ,_,,: ',. 

el extrLtsor. Se l_ogra, ,u_na_.'mezc~ a· uniforme Con· el torni 11 o 

extru!;or rolando en reversa·.. El resto de la resina 
,.· 

adiciona y la mezcla: se "a.ji la-. \dgoroSame.nt~; la 

agrega lentamente en dos o tres· porciones. _Cuando la mezcla 

hnmoge!"\el::a,la rotaciOn del ·t·~rnillo extrusor cambia 

par~ for2ar al adhesivo a salir del amasador y enviarlo ~ los 

tamborFs de emp~que·o, como· en este casoJenviarlo a,1a banda 

de enfri ami en to M-110. El producto e:<trui do',' en· forffia de tí ras 

cur·rdñs,. se: sec:.n .m-edf;.;rite co1·r1 úr;teS 'Ji:::·.:.i·;·B en M-111 

luego 

clasifican 

i:1ei~t=>-f_1::c~ ·.ºe-n --M_-_i12-~~~--- LOS - ~µg·¡-¡:.;t·s-- ·ob_te'nidoS 

deo~p_uf..~ en el -~-;~·j·~~-~~~- H-1:~.~ ('p~rd remover .,¡ 

'Tlaterial _ que.· .. no c:1:-impi.a. con··, el . tamafro estándar> 

limpia~os e_9 .J_a, .tolva_- M.:..1'~4_:para desput;:.s··ser conducidos a Jus 

tanque"=>_.~~ producto termin'ado ·1"_1-116A, B para aguardar su 

en•iast?tdo. El_" n:•,.c.t:eri_al recha~ado del t~miza.dor s~ rec:ic:l a al 

am.:1scidur ~l , fanqué d~ agi taci t11·1 a trav~s de H-105 
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1nC1us1ve: a~t ... ~ú:~de· "'.e.~der:se. 
El'· .ta~·q~e·~.·~~és~""' iÍ~-t"t-~~Í-0~-=- también eS precalentado a 

177°c:- .-"1 áS ·.· ,~·.;~¡:~:a:~:i·~~~: ,~~~~;-;,::::~~\;,1'(-ant i~~ ~~dante se cargan 

dicho ·ti~~-~tl:~ ·:\/.:~~;.·~·fLi·~~-~n·~· ·~~~{er-ior~~nt'~ :·.se adiciona 

149-

en 

el 
• ; _:::_·.~r~ • ;:; '. •,'.'"' • ' ··~·~ ·, . ." 

copol.1 mer6. _'.-.:~-~,~~;:;~~~.~~;f'~~:;~:~~-~~·.~·~:-~:~·:"-~~l-~n-~~d~;-_ '( ~g~ ~-~dá p~r" _un 

t.iEln\po:,: aproxima~~. de ~-2• S_h_?r.as _;::l~)~-r.~·~_;_- -~.O~~~~r'. · 'Url adhesi.vo 

un i f orrrie':·e.1 ~-. ~~0;~~::y~e~.~~ti~~:::a·. ;~·:·,:,E~?.> c~~~t-efledo'~1~:;:·rp :;~~.-~~~~és.·d·e· ·un 
molde·-- :(o ::~·at_~~'(.Z~l' <a ia·, ":-b~-~d~--··-de '-~-~-f;.·¡~~Í--~-~to .. :.de acero 

t _~-?~ i ~ ab ~··.~·-.-~r~ ~>-. -e~ -~":~;~ ~-:- -)~~-~~ _::,r '._ :-~:\!:":"} ;_ ;~:.) ··L ·:~-~.,, . 
. -· -~ ,-

D!SCUSION; 

El proceso b~tc:h, qu~·c:on~:i.s:te de-~n 0~~rusor..:;;~:ma~a~o,.- ..¡ 

de un tanque de agitac:iOn, estA- diseNado con'-L1na linea de 

peleti:?acibn del pr""oCucto equipada -con una banda de 

enfriamiento transportadora que puede mar1eijar_ mate,.-iales dE 

viscosidad rel~tiva baja,producidos en el tanque de agitaciOn 

y materiales de alta viscosidad relativa producidos an el 

amasador. Cuando por ejemplo el amasador estA en su ciclo dei 

me:.clado, la linee"\ de peleti::aciOn pllede emplearse para 

manejar el adhesivo hecho en el tanque de agitaciOn 

vireversa. Para algunas me:clas de producto requieren 

lineas separadas de peletizac:ibn para el tanqL.1!:' dtd mezclado y 

para el amas;\dor. Por otro lado, no se requerir~ la line-a de 

peleti;?aciOn si todos_ los productos empacan en 

contenedores tales como tambores, baldes y aún chcwolas 
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dir-~ctEimr:inte dnl tanque de mezclado y del amasador. 

Una planta ti pica de adhesivos termofusib.les es di11.i:i 1 

de deTinir. Este dise~o es una de las posibles combinaciones 

de di ferer.tes nümer·os de tanques agit.;..do!!. y umasddores de 

diversos tamaf'fu's. CE! amasador empleado tiene una Ci'>pacidad 

de 950 lt. y ftJe escogido para representar- el limite s1..,~n:ric.w 

di:?l r-.:íngo de ci\par:t d .... ,dl. 
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T T ! , S. PRr:JCES02 COt·ITINUOS. 

[lF'SCr\'ir~·IOt·J. 

. El pre-ceso_ continuo que se describ~ a contir1uaci6n estA 

el extrusor de tornillo gemelo. Estos equipos 

tienen tornillos con diAmetro de· 83 mm C3.3 ín) logrl;ndose 

~~ª-·-- Pt:'º~~L!~_ci~n. anual de adhesivo termofusible base EVA 

~ peletí.iad~ d0- -3000 t"oneladas. Les v'="loc:idades d~ flujo de 

mater:ic:t p,.:ima para este proce~o su enlistan en l.;. table< 

flJ.5.1. El diagramad~ flujo para este proceso se muestra en 

Ja f.::l~ür',il I!I.S.l.1 y el equipo utilizado se enl_i.sta en la 

tab1-a -11r.2.2. 

TABLA rrr.s.1. 

VELOCIDADES DE FLUJO DE MATERIA PRIMA 

CDPOL I MERO EVA (CON 2'8~.i; EN PESO 

DE ACETATO DE VINILO) 214 .. o 

RESINA CMF-:ZCLA DE POLIOLEF'INAS> 

PARAFINA 71.0_ 

AMTIOXIDANTE 

TOTAL 45~-0 

Vi scOsi dad- deii ~dh~si '!.º-" a--;149~c-: = -44000---~ -~60o_o-'cp ~ 
Apl icaciOn;" se1.1adO_~ 

E~. polfmero ,~~-~:m,:_~·e·.tr:ar:ispOr-ta neum!iticamente_ a los silos 
:·.:. ·.; ··' 

de materia prima ... H-101A~B Y.·1.uego a. los tanques de agitación 
· .. - ·.· 

M-1068. c. . Ob·:.05 ."i IÍgred{entes ingresan a las uní d.:ides de 

matnria prÍ~.8 -~·~i~3A-D y .d~spues son transferidos al tanque 

da agitac:i6n>_·~::._i06A. Los ingredientes se adiciones entonces 
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<>Sto~ ingredientl?;; "",..l i m~ntados proporc:iona.l mente al 

r:·~!::r'lStr- ~lo tor,..Jll.;. '=li::,¡r.1::;lo t-1-110 di:;' 1T1on;:;.,;p ccntinua mediante 

lo~ ali mentodores M-l f)7/\-D. El -Fundi dm' M-!08 y ~1 iment.;i.dor 

d~ mr.i:::c};i ftindidil M-!09 proveen maLeriéo.le::. ""º cudnl.o sl 

proc:~!E"o lo necf<>~i C.::.. f;l c->-:~truso,... da- tornJ J 1 o g~mel o ti .o-he a 

~OOil'S (b.;;.rril~t..> la pr-imera _cio las c...11;\les et.th ~nir"ioii.Oá ct.:.ol1 

ruJu~.. EJ r"esto de las ;:onñs Ge> mi•>itienu e-1·,tre t21-i77~C 

~éptimo barril y enviitdos t.ir·1 c:ond~ns.:.dc.r. A la salid~ del 

e:~ tr-U'i>CW, l Eo tempt.'rutut-a del procJuctQ f u11di clu estA .;.n i?l ra.ngc 

d:o:- 1it9-t77°C. t:l prodt.:ctc... ez for-= ... ~c¡:, '°' l1 i.w&s de etrifL:.ioE. 

por medio de Llni;t pli'C<l da. moldes >' C:C·r~todo ~n p-=llvts 'b.,.Jü 

poletiz,:11dor> an el separ~dpor M-11:: y sec.;..tios en M-1 i:;. Para 

l;;i.s e:>spucjficcc'tc::l.ontf5 del prodi...cto ·c-n los t8mi'lt"lvs dt:o 

tos pellets.~ las partl.<::·.1l«s sob1-:¡;;p.;,s~d"s o 'ti-ellas de t.:.roaf1o 

r~muevf:'n por meo:fjo tJel t.anÚ=.itJcir· M-ti4 y rec.icladcc'ts al 

.n.-;;t.Priill .;,.1~r-..,. dp f-:'OPOl"'Ción}. '-..os ¡.:.al?it:t...S ;..:;,¡-, limp.i..:suvs. 

1 ~ tol ve. M-1 tS .¡ dti ah1 sor. tr-anspt.o:· L.~do~ hl:.'.·um!tl:i ca1~entS. al 

1..::.riq•_H,-' Qi;_.. produclc.=. tt-~i 17 p ... r·a í?nVd!:ó:itrS"'-' i.:ro t.amht.1ru-s o suc.:o~. 
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1 JDE!n1FICACtC11 ! 

1 DE ~ EOU IPO 1 

IH!JI A,P 

IH02A-C 
"·IOlA-D 

"·105 
M·IO!H 

SILOSDEMA!ERIAPRIKA 

TRAHSPDRT400RES ~EUK~!ICOS 
U~IDADES DE OESCA~.~:. 
01Amms r~1Ms-s.m:::1 

rncL~~OF 

T~UES CON ~sm~JOH 

AltKE!i!!MOiltS 
FlJ/iOl!l!lF. 

llATEFiHL DE 
CON5TiWCCICíN 

ALUIUHtO :2 UNIDADES¡CADA llJ(A COH VEHTEOI 
:YrI!.TF.OSt!ECEPTüFE:A!. ',',KIO: 

: ACERO AL CARBOH : 3¡,,1m.;rtShil:i!ilSTf:.MAS 
: ACERO AL CAR:~li : j t:klOADES COI\ iOl'Jt.,v.rnTI : 

lLAOOR!S 1· :OLi'rTOH:5 VE iOl.'JC : 
: ACERO HíOIID~?LE 3i'.l4: 

~lt:lllNID l!JhJO:iDES DE Uil YUlt.:llfliii2 
l!liltAHS ~E llEhOil iri!'!Aliü 

5 L!hlDAnEs IH07A-O 
IH09 
IHM 
"·110 

: ALr1m1TAi!Oli OE "EZCLA fUJ;i}lnA: 
llCEP'.l ~l CAF.~~~i 
ACERO Al CA~20ii 

c.:tt ~=n~CtilN 1 C:'H;uEiA 
CCli ASJT;.UOlt i trlA~UtiA 

::a:i e 5.:.h~iLE5, 2 Ehir.~::.3 

IHIA 
"·115 

"·116 
"-!17 
11-JtB 
"·119 

EllF.USDR DE TG?iUL~O ;E!"IE!.IJ : 

PELETIZAil!l~ 

SEfk.C!A~úR 
::ECADQR 

TlllUZMDP. 
TOL'-'A LU!?l~DQq 

TPANSF!l!'iT/.COR NEU~A!ICIJ 
TANiltTE Hmnuc-:o lEilllltlA~'.:1 

ESTP.CTO.~ DE PESA~!l 
COllHESrui ,;¡¡¡¿CE p¡:,1.;,; 

, DEri..fltEkTr.CION,CALEldAüCF.ES: 
t ACERO INOJlllABLE 304 :CQN UNiOADES ~E PECIR::ULACli:N l 

: ACERO Al (~ríSDK i 
: ACEP~ Utlllllr.ElE :-~4: CON t~~?Ai\A R~~~i~?lA 1 

;'t:IH!L~rGr.;'.5 

l >'!!:[;;(! :11on~"BLE :e;: 
: ~!:E~a lhiJJ::rn.t 3~.;; ca.~ .iLillElfüOD.; ~E r.;rNiE 

El'.PCiLYA~TE 

;;:ero AL (~!':~ON 

AC[;(!! Al !:~REOS ; 
ACERO ~!. ~~;EJH : 
,;crno :.:. CAHOll : 
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DISCUSlON. 

El extrusor de tornillo gem~lo empleado tiene Ces 

entradas de alimentaciOn, una para el pol!mero base y otra 

para lm.: <"ditiyos Y,.resinas modificadoras, como se muestra ·en 

la figura JIJ.5.1~2.: El ewtrusor también tiene una cAmara de 

inyecciOn para formulaciones-que requieren la adiciOn de un 

ingrediente liquido tal como un aceite de proceso. 

Los 

FIGURA III.s.1.2. 

RF.SINA/ ADITIVO 

1 

adhe>sivos altamente 

ALIMENTACION 1 ;DEL POLIMERO: 

viscosos se fabrican 

eficientemente poi- este proceso. Para fabricar adhc:sivos t.le 

menor viscosidad con el mismo extrusor,la velocidad de 

rotación del tornillo y la contrapresiOn del E:>>ttt""usor pueden 

incrementnrse,la configuraciOn del mezclador puede cambiarse 

y/o la salida puede reduc.irse pai-a mejorar la eficiencia de 

mezclado. Para adhesivos que tienen una visc:osidc1d menor de 
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::SO 000 cp, el ex.trusor. generalmente. no se usa. El sistema de 

manejo transfiere neum~ticamente los pollm~ros a uno de dos 

silos de aluminio. Para que un producto fabrique, se 

requieren grandes cantidades igualmente diversas de pollmero 

base y resinas y puede necesitarse una capacidad de manejo 

mAs grande lugar de algunas unidades de descarga de 

materia prima. Por otro 1 ado se nec:esi tarAn un nümero mayor 

de estaciones de materia prima,facilidades de almacenamiento 

y mano de obra para la fabric:ac:i6n de productos que r1?quier-en 

mayor~s c~ntidades de ingredientes embolsados o empaLddos 

cajas. Pi'ra adhesivos tormofusibl es que estAn 

peleti~ados, el producto e~truldo se emp~ca directamente en 

tambores cubos,los cualos son coloc:ado5 en 

ventilaciOn adecuada para enfriamiento. 
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IJ r. 6. COMPARACION TECNICA DE LOS PROCESOS BATCH Y CONTINUO. 

COIPAl!ACIDll DE lllS PROcrS<l9 llATOI Y COllTlllUO 
IATOI COOllUO 

1 TEl!l'EAATllRAS DE OPrRACl!ll 
1 l.· mPruTllbl JAJA•l9 C 
1 2.-TUfERATUR'4 l'DIAln-149 e 
1 J,-TI'JllPWIMAAi.TA0149C 

1 TIDIPO DE l!ESIDEJICIAI 60·1~ MlllllTDS 

T!JffRATllblS DE ll'WCl!111 1 
AIAl!CA JEHWS Y AJ.TAS TilftlATll!AS 1 

1 
1 

fJDIPO DE R(SfDEJfCJAr J~45 SEQIDOS 1 
ITIEIPO rollDI 1 ----------------------·-----

1 VISCOSIDAD 
1 l,·M.TA • 
1 ?.·!AJA O Al.TA 
1 l.·M.IA 
1 
1 
1 

1 EOUIPO DE PRl!crSO• 
l J.·AMSA~ 516'!4 Dr 00!1.r BRAZO 
f ?.·llEICtAnOf! flE Nl!lE !RAID Y MOUINA DE 
1 NIASA!IO COll TlllNILLO llE Dese.KA 
1 l. ·TA'lllllE DE A61TACIOH 

1 PMA n PUJTO t2J n l!E'TDDD PfltlPMClotilA : 
1 llTO CllAUAMIOOD Y fACILJW DE DESCARSA 1 
1 DE LA t'MAl!A DE llEICU!IO P!11 llEDIO 11! lJI f 
f TIUILLO EllJllJS01. f 
1 IAJlA El PllNJO 131 SE Cl.UTA CDll !Jlf tAJD COSTO! 
1 DEI. rotJlPO M PROCESD. 1 

1 l.·LAl!ll lrrrns.llRffllllERr llOCllAS OPl:RACIO!IES : 
t IWl.IAl..rs PARA Al.llOTAR ' DESCM'OAA u 
f CM.AMrRll 
! 2.-lfD Pl.UE ltE?CtMI M.RAKTr LA PARTE DE 
1 llESCA.~ DEL CICLO. LA CN'ACIMD DE COH-
1 !HMCIOM DEL ADt!ESSIYO TfRlfORJ!Hll.E [STA 

LIWADA 1'111 LA m.oclDAD DE DESCAR6A. 
SJN mARSO,PUEH A!.TERtM!t fl AMSADOR 
COllEl TAIJO!EOEIUCLAOO. 

1 J,-'°511!1.E DESRADACIOJI TERlllCA Y OllMCIOJI 
1 1'111 n TIEIFO l'! nomo y R!CALOOADO. 
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LOS ADJESll'llS M.TAIUTE VISCOSOS SOi f 
llllllFACru!AJllS EFICIEITEIOTE PIJf 1 
ESTE PROCESO Alllll!E J>UEDEll MJEJIJ<SE 1 
-Sll'llS IDOS VISCOS<l9 SI SE -.-r 
TA LA C1WTRAl'l!ESl!ll Y 111.0CIDAD DEL f 
T!l!lllLLO. ICO SE USA EN ADHESIVOS COI! 1 
t/ISCOSJMD l'.fQ DE 30,000 cP. 1 

E'ITRllSDR DE TllRMILLD GEJE.D. 

El SISIEJ!A SE RfCOlllENDA PIRA LARGAS 1 
C!l!lllDAS llE IOR!U.A Slll'l.E O SEJICILUf 
PERO,PM OTRll LA.D0 11ECESJJA IMJllf 1 
IUOO Df ESTACIClllES DE DEStAASA, 1 
- flE lllb Y MYOAES AJ![AS DE AU!.H 
CWlllOOD 11.RA MTERIAS PIUllAS 1 

DA!10 ltE El l!Eln.o.ooJI ESTA SECl:l!llADOI 
LDSTOf!NIUOPIEIEJllNTEl!CAJltlAl!SEYI 
DE nLo sr DERltJAlf COJrDICI•s <FTJ- : 
l!A5 ' nwos OPTlllJS. ISE tJAlllA LA 
L!ll61Tlf!I Y EL PITOll, 
SE CUENTA CON llM Rauctl!ll DE IR!J­
ILEMS DE !Wt'JO, CDITMilfACIOtl J 
TRAllSrnDICIA IE CALOR, 
POOll.El!A DE llRl!ADACl!ll IDlllCA 
El.I"1UDO. 



TII.7. COMPARACTON ECONOMTCA DE L"OS PROCESOS. 

La ec:onomt a de í·:~~· ·.;:~~~;C·e·~~.~· ·~a~l a,';-c~;;s! d~~·abl ement~ ·de' 1 a 

foro:•u.1 ~~i. ~r:·: ~~:i/ ~~~·~~i~~/d~>1-~~:·-~,~~·u·;~i-~i~~:~;~:;·:de. vo_l L!m_~n y 

de lOs'. ;'..e~t':in·d~~"~~~,- '~,de~/c~~i-da~_.:_~S~-;~·1·~~~-~¡:~:.-" ~ .. g~:'.'.° fa· figura 

i 11. 7·~ i :.1-.·s~-' ~~e:;~·e~n-.·-~4~~;.\~-~-~~-;:."P.~~~; ·c~mP'iu:.~~~- <-d~'tO:~~- ~~-~~om~ cos 

de~ ~--~~-·.: :_·p~~~:~~-~~: d_i s~_u~i on ,· coffio · sor:i _:·'i·d~á \:~~~ ~-~r~~-¡¡;~-~-,r.f>S 
reqU~~-1 dOs°:~-,'-Cj~-;/oPÉu:iiC: i o-i:-i _p-ar a Una ; __ i :!Ísti' i_-;;rc~ t._r--~~-é:-_:,.~;,~"!~h·~.~~ 'Y~s 
ternlófuSi~j'~,~- ~úe prod~1cen 1000 kg/h. Lo~·-··¿c;'sti;~\'d-~'.(,~-p-~¡;;~~º-, 
Continuo sé. consider.:in como un 

1oox. -· · ·.,·<·_,·.:,:~~+-~:,:> . .,\, .,\·,: .. ·:·. · 

menor e~~~ ~::::Jt~~i;~;~:{:ez: :: •.. · para 

meñoreSº ;.,~~~·.~;~ UA~~~!'.:j·x;~}.~{,~~~~· r~s·-
un. -pr:-oceso 

requerimientos de espacio 

requerí mientos de mano de obra mayare~ ~~n.'''.i:i·n· ·.~~~~~··~f:L:oi'.~~J~St~s 
involucrados p.:ira limpieza en una ;{:¡;~·~-~·~··~:~{~~::_· :~~~C~ sor1., 

.:iproxJ madrimente mayores en un 25i~ que ·.~t:l: !-1~~,.7~~,~::~~aci ~~ do 

tipo continuo qur~ requiere menores ser-vicios as! como 

limpieza. La cap~cidad instalada par~ un proceso baech es 

aproxi.nadament:e 40X mAs alta ya que los puntos m~ximos 

durante un cir:lo tiencm que conocerse. La onergta especifica 

de entrada es aproximadamente 30% mAs·grandu. 

Los costos totales de producción para un proceso bab..:h 

son 42% m~s grandes. En este caño se recomienda una 

instalaciOn de tipo continuo. Esto no es representativo 

lodos los e.asas como p• .. mde verse en la figura III.7.1.2 en 

donde los costos de producciOn se grafican L1n porcentaje 

sobre el rendimiento requerido d~ la instalación. La 

instnlBciOn mAs ci\r.n es ~qu~lla que involucra un mezclador 

sil]ma y un sistem~, de peletizaciOn en tiras yd que. la 
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INVERSION 

FIGURA 111.7.1.1. 

DISCONTINUO 

CONTINUO 

ESPACIO PERSONAL LIMP1EZA CAPACIDAD ENERGIA COSTOS DE 
INSTALADA ESPECIFICA PRODUCCION 

KWH / KS 
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descargi' ~el en .tiras·, es muy_ l ar9a Y1, 

consecueritemente;reduce e.1 .. -" 'relidimiento total de ·la 

inst.alaC:ion~ '<·;~! :'··,__-. ,.,,_ -,, 

L'a .. : ec·~nb-ii,i'á ';SQ"~·f:~yOr-et:e ·con· lo:& adici"bn de! un sistema .:de .. 

cort~~.q~:~ ~_r{i~:-~fJ~:~-'.~}:~~'- ~.~~(~_~te·:·_e~· Un_-; mcnclador sig~~.~- - El 

~:~_nd_i~ ~~~ .~·7:~~)t ~-~-i·~.;;'..;.~.~-~-f ~:~~z-~~º.~: .'.puede 

-~f 9~~-~Í~~~J~tu~~~,~~~;~~~~~~~~~~-·º:·~n-~· i a· 

apro:.:c i ma-dcim'e'n.t'~·,~oY.".":· o;:~ 

i ncrementa,-se. 100?. ·-:que 

prodUC:ciOn 

'-"··--'· 
la, ~bt~A~(6n 

in~ia1.3ciOn 'del 

'·La·· f.':~¿¡;ñ:~~i_"~'.'-~~ m~-~: .. '.Tá.vora:bl ~- - para, 

re_ry_dimte~J~§ )in.!i-;;-: altos --'Se-.mUestra_eñ - :1a 

mez .. é1'ad~~-, c:o~ti_nU~ de«tornillo gemelo. 'pii;.a··un·a -~;b~-~-ccibn 
menor de· :ZOO kg/h, 1 ~s arria~~do~~-s- ~~ ·::c~~·hi-:i·} '.~' ... s~ gm~· :mÍ..t~stran 
la: economla de producciOn·m~s embargo, en 

econOmi ca. 
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1 ! r. e. SELECCJON DE'L F·ROCE'SO 

la c:oncl usi On del cap! tul o I I ,nue·stra 

capac:idc01d instalada - ser A - d(? - 2600 tonel ad as ·anual es de 

.:idhe5i·vos termo"-fusi bles ba~o .. EVA, lo· cual 1-eslilta ~~r __ , un 

volumen de producc_i On _·bajo_ ccmo·= para jus-t:J TJ citr un Pr~c~so_. 

continuo. -. - . -

considar~~i~-0~ -imi:¡,crta,.;t!=' ª5: qu~· s~ van :a.- -FabrÍcar·:· 

1 ~ diferentes pz·oducto~ con 
._-:' ~-.-·--_ ·:·.-:.:.-:· -<-'-:-

di versas ap1·icac:iones razOn pof'.:" ·:.la 3;ud°l" seo. ~Se1.'ec~iOíla~ --el'"--

proceso . batch haciendo !lJ.Odi li c,acl oneS ·aE.•bid6' ... ~e -~'9li'ó:·· '~~Í- ~~~~s .. ··; ·:·. 

adh~sivos presentan col oraci enes. :.di Versa.~.· .-~if!!Pi i·ó,~do 

1 impiezas contjnuas en los eq~~Pº5:· .·.ÓÍch.~s·: .modiiic:aCi6ne:~ 

involucr . .an 
·.- ... _· __ ,- ':-:·:_ 

la substi t1.1c:i6n de me~elador~s· sigma_ por -- tanques 

agitador-es, ya que J .l!:;o vi scos1dL\dc.>s de-- los- prot..luctos 

fabricar son medias o baj~s. 
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CAPITULO IV 

CALCULO DEL EQUIPO 



CALCULO DEL EQUIPO NECESARIO. PARA PROOUC.IR 2600 TONELADAS/ANO 

Para el pr~ces~ se pr:opon~ .el dii\g~ama de flujo de la 

figura IV.1. 1.1. Se ·-.sugier""~ ~r¿¡,tt.::iJar en un r~gimen 

semi continuo d~bi do· .i que· 601 ameiñte-··se :·t·endrA un equipo de 

desc:C\rga. 

BASES 

Considerando trabajar 48 Semanas/arto' con 5 dlas de 

.operaci On/semana en tres turnos tenem'?s _ :· 

40 semanas * 5 dlas/sem?na 

Con e~tos datos se obtiene: 
·,,,' ,.·· .. _ 

2b00 loneladas/240 dlas = 10.83 tonela.d.:i~/.dia. = ~~!?!~:4_ ~g/i:ir. 

, -~~=-f _·~~-·;-.~~·, ,. ~,_-___ ·,.--

IV.! D::~::c: ::e H::E:::· mezcla, el bal aii~e ~~\.:JC!a queda de 
la siguiente manera: 

ENTRADAS SALIDAS 

Copollmero EVA +Resina+ cera o parafina+ antioxidante 

plastificante = ADHESIVO TERHOFUSIBLE. 

ADHESIVOS TERMOFUSIBLES A PRODUCIR EN 1995 

De acuerdo a datos estadfsticos de ventas por prodwcto 

obtenidos por investigacibn propia,se propone la siguiente 

distribuci6nr 
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ALIHENTACIO 
DE ACEITE 

1 1 2 1 3.- Tanques agitadores 

Descnr~a de adhesivo 
termo fusible 

Descarga de adhesivo termofusible 

¡-------..:------- ----------

t 
AGUA DE 
ENFRIAMIENTO 

.N::i~l~TO FfPq, ~ P=-m -;. = " w : • ,µ;;; t 

~· 
" 

DIAGRAMA DE FLUJO 



PROOUCCION POR ANO POR ADHESIVO 

SEGMENTO ADHESIVO 

PANALES V TOALLAS L 

CERRA~O DE CAJAS D,E,F,I 

ENCUADERNACION A,C,H,K 

CANTEADO DE MUEBLES B 

OTROS D,F,G,H,J 

De acuerdo con nuestra estrategia: 

TON/ANO 

1185.3 

129.1 

542.1 

198.9 

526.8 

PRODUCCJON TOTAL POR ANO 

ANO TON/ANO 

1990 411.0 PRIMER ANO 

1991 725.8 SEGUNDO ANO 

1992 1064.0 TERCER At~O 

1993 1432.3 CUARTO ANO 

1994 2006.0 OUlrJTO ANO 

1995 2600.0 SEXTO ANO 

'l. 

46 

5 

21 

B 

20 

SegOn datos de venta por· produc:to tobttO>nidos por 

investig~ciOn propia) se propone la siguiente distribuciOn: 
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1 ADHESIVO 1 1 l 
l l PART/SESlll 

PRODUCCION POR ANO.POR ADHES~VO 

SEGllENTO 

100 t PAHALES y TOALLAS : 128.3 1 265.l '1 410,0 ·,, ·-s&2:s ·: - a&b."s '"1 '1185~3 : _________________________________ __;; ____ .;;_:.--~~--:.-____ .;_:___ 

14 
64 
JO 
12 

t& 1 EHCU~t~PtM':ID!f 19.9 1 29.l 1 40.0 1 57.li : 71,9 : 96.7 : 
U 1 atCUADEll•A~Ht'I : ss.2 1 es.4 1 111.s : J69,2 1 211.1 1 254,B : 
6 : ElfCUA~ERHA!:IDN 7.0 1 10.9 : 15.0 : 21.& :- 26,9 1 32.5 1 
ll ! EHCU~DrRHACfllH : 36.4 1 56.4 1 77,5 : 111.6 :. ll9.2 1 168.1 : 

100. : CANTEADO DE truEBLES 1 96.I 1 106.7 l Jl9,4 1 160,4 1 179.] : 198,9 1 

JJ OTRflS 6.3 : 14.9 1 2!.4 30.9 45.9 l 57.9 
7 OTROS 4,0 1 9.5 l 14.9 l 19.7 l 29.2 l 36.9 

61 OTROS : 38.2 : 90.8 1 141.4 : 188,4 : 279.5 1 353.0 : 
12 OTRas 1 6.8 1 16.l : 25.5 l lJ,7 l 50.J 1 63.2 : 
3 OTR!IS J,7 l 4.J : 6,4 8.4 l 12.l l 15.S l 

OlSTRIBUCiot.J DE MATERIAS PRIMAS DE ACUERDO A FORMULACIONES 
POR ADHESIVO 

-----------------------------------------~---~-~---~·~-_;_~{-·~·:>'.; ~:~~~~---, 
KATE'RJA PRlfl.A A : P : C 1 D l 

PARAFINA A 30.8 : 14.7 1 34.l 1 15.0 : 
CDPOLilrERO EVA 1 30.I 1 49.7 l 20,6 1 5.0 1 

AlfTIOJIDAMTE 0,1 1 Ct,2 I 0,5 l 0,3 1 
CaPOl.IKERO EVA 'J 8.l l - l -- L !O.O f. 

BREA P!AlEICA A 7,7 : 15.5 1 2,9 .: ~;.: 

RESIGtll! 1 2!.0 1 19.9 1 8,8 l -' . I 
BREA l 32.9 1 . 65,0. l 

POLIETILEllO 1 4,7 é l 
PARAFINA B 1 1 

BREA "ALEICA S I 
RESINA 1 •• 1 l 

PARAFINA r 

~~:::~ - ' ¡··-.,·•·:.:;':;;x:~·.;.'.:~T~::·:\:.:·;.;;,., ~;~.\ 
-----------------------------------·--·-.: ·.::~+-.-·-.-. -. -.-. "'.'-::;-~-::".'."'.'.~----.. ----
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CONSUMO DE MATERIAS PRIMA.S PARA CAPACIDAD MAXIMA 

,. 

-----------------------------~---~-·-· _________ ...;_· -·-· '------
ltATIRJA PRl"A 

PAR~FlllA A 
COPOLJl\Elf'O EVA 1 

AKTIDIJ~41(JE 

COPOUlffRO EVA 2 
B!!EA IW.EICA A 

RESl6Ull 
BREA 

Pm.IETILEJ.:0 
Pflfli!.FINAJJ 

!P!'AliALE!CAB 
RESlltA 1 

PARAFIMC 
PESIHAV 
RESDlA 11 

1 
1 
1 
1 
l. 

A 1 
26.7! 
26.1 f 
0.101 
1.2 l 
6.7 1 
19.li'I 

1 
1 
1 
1 

8 1 
29.2 
98.91 
o.40 l -- : 
30.DI 
39.6 1 

e 1 
a1.~ 1 
52.5 1 
1.30 1 
-- 1 

7.1 l 
22.1 
83.BI 

l 
l 
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rv .. 2. BALANCE DE ENERGIA 

DP acuerdo a nuestro diagrama de flujo,se hacen var·ios 

balan~es de energ!a en los siguientes puntos: 

-En ql tanqu~ de almacenamiento de Parafina H. 

-En el tanque de prefundic::iOn para las parafinas GP2 y GP52. 

-En 1 os equipos de mezcl ildo. 

BALANCF. DE ENERGIA EN EL TAMOUE DE ALMACEÑAMIENT0 oE PARAFINA 

H, 

Como medio de calentamiento se utili2ar~ vapor. de agua. 

El c::hlculp del vapor requerido para esta parte del proceso-

basa las.ecuaciones de transferencia de calor sensible y 

latente: 

En donde: 

CALOR SENSIBLE: O = m Cp 6T 

CALOR LATENTE; Q = m Á 

Q= calor transferido 

masa 

Cp= capacidad calor!fica a presiOn constante 

6T= diferencial de temperatura 

A= calor latente de fusiOn. 

La parafina H se proporciona ya en forma liquida, por lo 

que solamente· se calcularA la cantidad de vapor requerida 

para mantener la cera fundida de donde tenemos: 

en donde los sublndices v ,Y pl se refieren al vapor de agua y 

a la pMrafina l!quida respectivamente. 
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Cppl = 1.9 kcallk9°c 

Cpv = 1.02 kcalÍkQºc 

Los parAmetros a fijar Gon los siguientes: 

T al í mentaci On vapor de .ogua = 204 ºe·. <400ºF>. 

T descarga vapor de agua = 185 ºe (365ºF>. 

T alimentacíOn de la cera al tanque =-77°c C17JºF>. 

mpl en si.i punto de ebullicíOn: 35 463 J:g <considerando que 

ocuparemos 1182.1 kg/dla y tomando en cuenta un inventario de 

30 dJas para proceso como mJnimo>. 

Posteriormente calentarA hasta 95°c <~o3ºF> como 

m~ximo para mantener la cera f~~~ida y evitar degradaciOn 

t~rmica. 

Sustituyendo datos en la O.lt:im'a. ec-uaciOn: 

mv = 35463 ( 1. 9) C95 - 77>. I 1. 02- C204 - 185) = 62582 kg de 

vapor 30 d!as. 

< 62582 kg I 30 di as> 2086 kg / dla ~ 1 dta I 24 hor~s 

mv 87.0 kg/h. 

BALANCE DE ENERGIA EN EL TANQUE DE PREFUNDICION DE PARAFINAS 

GP2 Y GPS2 

Como medio de calentamiento se emplearA vapor de agua. El 

c~lculo del vapor requerido para esta parte del proceso se 

basa en las ecuaciones de transferencia de calor sensible y 

latente: 
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CALOR SENSIDU~: O = m Cp AT 

CALOR LATENTE: O 

forma 

estado 

Para obtener la cantidad te~rica total del medio de 

calentamiento.se suman las c~ntidades calculi'das: 

Los parAmetros a fijar son los siguientes: 

-Temperatura de ali me-nta_c:i On del vapor da a.gua: 204°C 

C400ºF>. 
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-Temperatura de descarga del vapor d~ agua:, 1asºc C'3bSºF>. 

-Temperatura de alimcntacibn de la cera: 20°c CbBºF>. 

-Temperatura de fusibn de las ceras GP; B5°c oesºF>. 

-Temperatura de calentamiento de la cera GP: 100°c c212ºF>. 

(Temperatura mAxima para evitar degradaciOn). 

-Cp del 

-CpGP<l l 

-CpGP (s) 

vapor 

= 25.37 

1.95 

1.eo 

1. 02 kc:al /kgºc 

1-!cal /~g. 

kcal /kgºc 

kC<ll /kgºC 

-mGP .1135 kg/dla. <considerando que podemos fundir __ 

constantemente las parafinas GP>. 

De esta manera,sustituyendo en las ecuaciones de masa de 

vapor: 

6850 kg /~la. 

mvT =· 60'50 + 1486 + 1713 = 10 049 kg/dt a. 

mvT = 419 kg/ hora. 

BALANCE DE ENERGIA PARA EL EQUIPO DE MEZCLADO 

Se utilizar~ como medio de c~lentamiento 

termico~ el cual tiene laS siguientes caract~rlsticas: 

Sg @ 212ºF = 0.9 
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PP.@ P ~tm·> 11ooºc 

Punto de flashoo: 6So0 c 

Cp liq·.= :~-~~-e~· 1CC:á1/1<9ºc 

T at ~i"itJ!:_:='.·_·_250_~~'.: . 
. T ·-ª~ ~d_e~carga·-~ 1·ao

0 c 

Para c_alc:ular la cantidad requerida de aceite térmico 

proveniente de un calentador haremos el balance de energ41. 

para un solo mezclador tomando como base los datos de 

fabrlcaciOn del adhesivo m~s critico que en este caso es el 

adhesivo Et que maneja la mayor vi se O'::'i dad y 1 a mayor 

t.empercitLtra de fabri caci On. 

El proceso se llevarA a cabo de la siguiente manera: 

Fabri careinas E.>n ese equipo 950 kg. En primer lugar, se 

'" p;;rafina H provi:;;niente del tanque de 

almacenamiento a una temperatura de 95°C y el me:: el ador 

mantendrA fundida para que posteriormente se agregue el 

c""lntlo:ddante a temperatura ambiente de 20°c. A contlnw~ciOn 

aument.:;.rJi 1 a temperatura hasta 11 oºc pa:--a manteni:.-r la 

m~~cla fluid~ al agregar la br~a maleica y el Resigum V-6-A. 

Nuevamente se incrementar-A Ja temperatura hasta 140~C Que 

una temper-atLwc;. superior- a ]& tempcir~"ltura de fusiOn del 

copol ! mero E'LVfP:f =60; se continuarA el cal entami c·nto hasta 

190°c hasta t&rmínar- el proceso. 

-Bal anee dP. energ1 a al agregar la cera. 

mat1 Cp¡,.,t1 Tütl O pl 

T at1 > 

116 



es 

mati 139.65 (1.9) (95 - 77> I 0.58 (250 - 180) == 117.6 kg 

aceite .. 

~at2 336. 5 C3. 2> C 110 - 20) / O. 58 C250 - 180) :: 2385 .. 6 kg 

aceite. 

472. 2 CO. 25) C 140 - 20> I O .. 58 C250 - 180> 348.9 kg 

ac:eite. 
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Cpeop "" O. 25 k~al 1kgºc. 

Cp~dh 1.54 k~ai'1kg0c •. 

· ... ·,- : _._;- . 

_95-o ~i.54.> c1·9¿· ~-1'40{ / o.se c2so -··100> - 1801.7 kg 

aceite. 

--~~-¡~T··;= m-~t-r·+ ~~t2_: + m~t·~r-~-m~t4_,. 
-~~~t, =: __ 1·aº~~?_, k9~d~ ·-~~-~~~~~~·~t~r:-.ffi.{cO'~ 

1551 .::S kg/h p_o,r.,.:~~~~-¡ :\~~-~·~~·_.·de ;e~_cl .:ido 

JV.3. DIMENSIONAHJENTO DE EQUIPO 

TANQUE DE ALMACENAMIENTO PARA PARAFINA H 

Para 1995 , el conc;.umo total de Parafina H serA de :283.7 

toneladas anuales, lo que nos darla un consumo de 1182. 1 kg/dla. 

Tomando en cuenta que nuestro proveedor es PEMEX, se sugiere 

tener un inventario minimo de 30 dias; ~or lo tanto: 

1182.1 ~~g/dfa * 30 dlas =35 46:?.5 kg _. ::;5 500 kg. 

Densidad parr.i.fina liquida o. 87 l:g/l 

V = 35 500 kg * 1 l / 0.87 kg = 40 094 1 - 41 000 l 

TANQUE DE PREFUNDlCION PARA PARAFINAS GP2 Y GP52 

Para 1995 se utili2arAn 246.9 toneladas de parafina GP52 

y 25.4 toneladas dQ parafina GP2 lo que significa un consumo 
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de 102A.B ~.:g/dla de GP52 y 1os.-s kg/c:t!a.:.d~. G~2. En total se 

emplearAn 1134.b kg por d!a de amba·s ·~~~:afi~~~·.··. 

Densidad GP 1 f qui das = O. 92 kg/1 X··."~·;·.~-

V= 1134.b kg/dla * 1·1:·¡ 0.92l~g·· 1233.3 l.~ 1250 l. 
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CAPITULO V 

EVALUACION ECONOMICA 



CAPITULO '! 

EVALUACION"ECONOMICA 

La eValu.:i.Cioj,· ~de'l p('¿vGc.tO' se ~levar.A a cabo pesos 

con,stu1]t_6s __ d~_-_ 1~8f¡~ --.\·· 
,- ~~ -.-_,·-r:~-;-

v. 1-_ EsTIMAcioN_,oE~'l.A·-~·1·NvE.RS:ioÑ 
;¡. -;:-,:,:.<:::;'·-

V• 1 ~ 1· • ACT l vos• '.F/l·J(j'~:¡_.:~ 'r.,"'• ;_·:0;-_:_-\.·• 

El ·c.o~b::i;'~~,cj~)..1~i--é~~iP~ se··,hi::o n1ediante in·,..~5,ti:JaCi6r1 

directa ~- 0-con };~~-;·~-~~\~~~,~:~~ -~~'.~'~;~~'.·~-~~~~~~:/d.~-~~-~·--~~:- ·r·eal_Gs· y 

actual e&;; -:~-~;~t'.i~~-¡.;¡{~·~;'.'."' _.-Ún"a.-°i;~0;~-¡·¡:~:n' ·e:n·~·1ist"f~ rer\g1~b0'· dÉ? 1Z97 

n.1 l i"o~e~· -~-~---~~~~~: .. __ ~--: ~~-~ ·,-·~·:' . :·· ;· - .. :\:~-~. -;~(; :~:.~:: ~ :' :·:'.~~-' - ·- _·_:-_ .. -.. -~::·:' .· 

E'.l '. c~S~o de :~~9b·(~~-i ~~·¡·:~ ./. e~~fpél_: d~-.' Ó'.¡:_{"ci_;ia~('.se eSt·i m6 ·de 

igua_l· · m~~er~ -:-~~.t~f!i'~n-~cc~se _:~r(~~~~'.~~'.;d-~'.~·-,1~ -fu¡i· 1\ciA~-'~'-~:~'ti-' P:.?~os. -
El coSto ·de1-.:<te~.~.E!nO-· <-~Od~ m~_;·,·;·se ;-~~l:~~D~~:j9~· ,.111{11"1.w;.. 

- -,- ''""':=- . ;·: - ·~ '2'--. 

de pe:::·. c6$to;;O •cié ot>r'8 (I,'-ii~'D ~~t'i'"b-C>:; "º;L\) mil) on~• 
. c~~s_i_ée~~nd.C». ~-el,·; ·A_r:~~- ~l"_-~~4:~~t_'a ... ~·~: .. ~~·~l·:/i~·i:1 i;·.,;~- --~spité::f o_ df:f 

almáce'ñaJe;::;· el ·~c~;r;·d·i ci-o~-~i~Í-~"í~·f..ci."d~.,-.~~~~-t=,rÍ ... b (~~-.es ti m6 en zo 

... ___ mil loties _')_~- ·,:·~ _:;~-~,~~~s~~-~-~-~-~~::;_:~-~ -~~'_:.!~{i'10:n~s ··drr ojando 
, tot~l ·~e :.'.4o"Ó ~ii l_:i O~e~·.. '·""=-=-:, .-¡ • 

'• ··:-.-'.' 

En el' rubro de tranpOr't·Ss se estiÍT1af-on_ 600, nullones, lo 

cual incluye la :compJ".'a - de_-,. triontadargas Cl.LI tOff•Ovi 1 es 

t:r·ansportes de dist.ribuciOn. 

V.1.2 ¡.;CT!VOS DIFE:ti!DOS 

Dentro de es.te ccmcétp to se ini.;luyen normalment."" 

regalias, ingenieria bAsica de da tal 1 e, honora1·i o~ 
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Pnra ~sle c:aso_·se. con.lccbi fizlo un to~al de 2b34 millones 

c.J& pesos. 

V.2 ESTADO DE RESULTADOS . 

V.2. I . VENTAS NETAS . . . 

vo~.um~n :_ri~ _;~'nt~_s --se -~~1·c¿.'r;;¡ 
.;- ;;-... El tomando en cuenta lo~ 

Catos - ob·t.enid~S ., d·~--~~-·ra-:· :pr,)c:~c:-C(O~ 

Estrategiá de- . ~~·p~~i~.'~ ~·-de. ,:-~j~~:~aa~· 
de - 0·._..\dhesi vos . de la 

los prac:ics 
. ·. . -

ac:tU~l es p_~r.· ki i-Og_~-~~c( de_·. adh_e_si yo. 

ADHESIVO PRECIO ACTUAL/t<ILDGfi.AMO 

A 

a 6178 

e 

ú 4023 

E - 6215 

F 4284 

G 4137 

H 5615 

401~ 

4615 

514(1 

L 6461 

De la est~ategia tenemos: 
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PRODUCCIOM. POR ADHES_I.~q_ - CJ:O.M~LADASJ 

\CHE'SIVO m:J '¡;91 - 1~9~ : '19'~j ·: ·"199t ··1tis .. !'B~ ¡;;, 1ir1a 1999 
A 1e.e :i"t " _:·:'!<1.6 7J .~ 86,7 H,7 oo.; 26,7 06.7 

' gó,J :11&.7·- 119;4 J!ó.4• 178.l lqa,¡· 19S,? ·19e.1 '"ª·' 198,9 
e 55.2. ._,_ 65.~ 117.5 l!i.2 :!11.t 254,8'' m.e 254.e 2s4,a m.8 
D. '9,i·- 20·- ; l0.7 .- 40~ 4 . ·~si;. 2 is.a ;s.a· ;5,a 75;a. ·is.a 
L 14.2 ".n.s . ·ll.l 43'.6 ¡0;1 ai S2 B2 . 62 82 
F !.L· _,J:;,L .. 20.1 z~.s ::3,7 4l.7 .43.1 u.1. 4l.7 U.i 
6 ,s;z ·.10.e - H2.-f 1!9.4 279.5 ·151 ;n lSl' 'lSl l5l 
H ll.9 27.2 '40,5 55,3 1.7 15.7 15.1 '15.1 95."7 95.7 
1 2.7 4.4 6.2 D.2 J ¡ ~ .. i5.4 15.4 15.4 15.4 15,4 
J 1.1 4.1 !.4 9.4 12.s 1s.;. is.a 1s.a IS.a is.e 
t· l6.4 51.4 17.5 111.1 ll9.2 169.1 !M.I 169.I Joil,j 168.! 
L 129.3 2!S.I 410 562.S S&6.5 1155.l i:as.l :155.3 !105.l_ 1195.J 

TOTAL m '.':!S.~ 1014 1402.1 200& 2575.2 1575.2 2575,2 ¿575,2 :ZS75.2 

Con los datos antori oros c:al cul amos· l .35 ventas netas: 

VENTAS POR ADHES I va <MM$> 

l'E!ITAS mo 1991 1992 1993 1994 1995 19'16 1997 1999 1999 
A 101 110 220 116 l95 476 m m m m 
9 5l2 ¡59 961 "1 1,102 1,221 1,229 1,22;1 1,121 1,229 
e 238 ll8 501 1l0 910 J,099 1,099 1,099 1,091 11099 
o 39 90 m lll 238 l05 305 305 305 305 
E 99 14! 207 271 l17 510 510 510 510 510 
F 27 57 96 111 l!6 197 187 167 197 1'1 
6 156 l1! 599 "' 11156 1,-460 1,460 1,460 1,460 1,460 
H 17 151 227 lll .n2 5!7 517 531 SJ7 Sll 
1 11 IB 25 Jl .. 62 62 62 62 ¡¡ 
J 9 19 30 ~9 se 73 7l 7l 73 1l 
k 181 "° 319 574 715 664 664 66' 964 911 
L 929 1,713 2,619 l1 ~l4 5,5'18 7,l:SB 71659 7,659 7,659 7,658 
TDJALM1!1 2,2~6 41 036 5,923 7,9~4 11,194 H,400 14,460 H1460 14,460 J41 UO 
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V.2.2 MATERIAS PRIMAS~ 

Sff .ci.lc:WfO de ia.cuerdo al c:osto por Id logr.3rno de producto 

r~Sp~cto-·:a mc:\terfaS primas involucradas. 

PREc1o'PoR KILOGRAMO DE MATERIA f'RIMA 

COSTO "-P. l/K6 
PARAFlllAA 9" 
CIJ>ILlllEJID EVA 1 3106 
AIJJOIJDl11fTE 9230 
CIJ>ILll!EAD EVA 2 JI06 
BR>A llllUlCA A 2'1S 
A!S16tll JOOO 
BRt:A 1400 
Pll.lETILENO 71!00 
PARAFHlA B 1700 
BIEA MLEICA B 3200 
RESJJCAJ 3708 
Ptn.ffl•A C 1386 
RESJllA Y 2075 
R!SIWA W 3045 

MATERIAS PRIMAS POR ADHESIVO (Y.J 

cnsro "·'· A B e D F 6 H 1 K 
PARAFIMA A O.JOS 0.117 0.343 0.15 0.15 0.15 o.21b o.:n 0.222 
COPtllfl'!Eltfl EVA 1 0,301 o.m 0.206 O,D5 o.21i9 0.167 
MTIDllDMfTE 0.001 0.002 0.005 O.OOJ 0.01 O.OOl o.ooJ 0.001 o.oos O.OOJ 0.002 
COPOLJllERO EYA 2 O.OBl 0.1 0.22 0.265 o.m 0.075 0.22 O.J29 0.167 
BREA IW.EJCA A 0.011 0.155 0,029 o.Ob9 
IESleJll 0.23 0.19'1 0.088 O.JI 0.219 
1111[11 0,329 0.65 0.582 0.625 0.165 O.D5 0,223 
P!ILIETILEWO 0.047 
PARAFINAS O.JI 
JREA IW.EICA B o.u 
RESINA J 
MRAFlllA C 0.619 
RESlllA Y 
RESINA 11 
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COSTO DE MATERÍ AS PR·~MAS POR ..!ADHESI VD ($/KG) 

' e F 6 H 1 K 
PARAFINA A 2" m 143 113 143 264 2" 212 .o 
COPot1HERt' E'JA 1 935 ·110 155 . ·o o 836 o o 519 o 
AMTIOlt~liTE 9 " ... 28 ·29 28 9 4ó 28 18 92 
tDPíi.li.fRO EV~ 2 258 o ;m . 823 690 233 183 1,019 519 559 
!REA Ml.E'tCA A 227 85 ·o o o 203 o o o o 
iESI6Ull •90 :1;4. o 930 o o b57 o 
BREA o 875 o 651 70 312 o 
POlJETILE!lll o o o o o o o 
PARAFHiAB o o o o o 
l!IEA IW.EJCA 8 o o o o o 
RtSJllA J o o o 1,112 
PARAFINA C o o 858 777 
RESINA U o o o 187 
RESIMAlf ~ o o 670 
ctlSTD tl.P,/ACH 2,413 2,474 l,&77 J,974 2,237 2,aqg 

COSTO 

¡q~o H~I 1912 11?~ 1"1H 1 ;~~ !li;6 :;;¡ : ;~o n~:. 

15 70 97 Jli 173 209 209 209 209 209 

237 291 381 112 491 518 518 518 518 518 
JOI 156 211 J09 385 165 165 165 165 4b5 

16 JI 52 68 99 127 m 127 127 127 
J9 !5 92 121 l!S 228 ns 228 2" 228 
JI 21 " 48 70 79 79 79 79 " 66 158 247 317 185 612 !12 !12 612 612 
JI 67 100 137 190 237 m 237 m 237 
5 7 10 11 19 26 26 26 26 26 
J 9 JJ 17 25 JI JI JI JI JI 

SI 126 17J l50 JJI 376 J7! 376 376 37! 
372 768 11 189 1,uo 2,511 ;;,435 J,4J5 J,435 31435 J,4J5 

STOT. tl.P 1,011 l, 777 2,&07 l1500 41
1n9 6,373 6,373 6,J7J &,J7J 6,373 

11111 
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V.2.3 SERVI~IOS AUXILIARES 

Unicamenla se _corísiderarbn consumos de vapor- Y en12irglA 

eléctrica, ··tomarld~ 
:···.·, 

en cuenta que nuestra p~ant~. ciperarA en 

CONSUMO DE SERVICIOS / KG DE 

-sERVICIOS 

VAPOR 

ENERGIA ELECTRICA. 

SERVICIO 

VAPOR 

ENERGIA ELECTRIC~ 

Ccn lo que se obti P.ne 

CONSUMÓ/KG PRODUCTO 

• 0:02; KG 

o •. 5.5 KW 

COSTOCS) ,-KG PRÓDUCTO 

24.9 

126.4 

COSTO DE SERVICIOS AUXILIHR~S 01t1$) 

1990 1m 1992 1993 1991 ms 19'1b 1997 19'1B 
lDTAl Nl!ESIV!l 411 725.'i 1064 1432.1 200b 2600 2100 2600 2100 
tVlfm 1m 24.9 
SElECTRICl!llB 12El.4 
SERVICIOS 11111. 62 110 111 217 lO< 393 l9l 393 m 

V.2.4 tlANO DE OBRA 

199'1 
2600 

39) 

Gs el costo en basfi' aroual de salarios y prestaciones 

correspondiente~ al personal encargado del funcionamiento 

directo de la operaciOn y la calidad de ésta. 

Actual rr.ente, estudio~ dP. tiempos y 

movimientos, se utilizan 29 horas-hombre por cada 1000 l:g de 
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.pre.dueto por lo que se tomar~ .como base, que por cada 

!:1lograi:no d~ producto serttn necesarias 0.029 hor.::ii:;.-hombre. Se 

consi clt::tr·a:ra" también que serb necesario tener personal 

aspeci ali zado osi c"omo iityudant_es cal ific:ados. -

SHLARIO PERSONAL ESPECIALIZADO POR OIA ¡¡ 20, 155.00/PERSotJA 

SALARIO AYUDANTES CALIFICADOS POR.:OIA $ 18,070.00/PERSONA 

De esta mdnera calculámosl' 

11'10 l!'ll 1m ;199l'Z1911.,.: 111s 
--2\i\:· 

1116 11'17 1998 1999 

l:::~A::;,::':~::,ARus , 12::: ¡ :::;: : i:;;f r 1~~~¡.)t{~;~~J ~~1¡~;~Y 1::: ¡ 
1 

2100: 2000 : 
1 1 

765931 715•1 : 

:HurtERO DE PERSOMS 6 :, 11 \ . ¡¡ L ;'22\ :'::10\ 'º i 'º \ 
.. \mso1m CALlFlCAllO l ! 3 ~ ·3·:11~: .. ,~,;.~~>· .~·3 !:- . l ~ l; 3 1 3; 

1 

'º' 101 

1 
2000 1 

·: 
76593: 

1 
40: 

l 
ll 

1 
IAYUllAMTES 31 _a 1 \l_J 19_·1 ., - 28 1 311 371 311 31 l 

~~~;~-;~;;~-~~;;-~;;;~----¡··----;;-;--·-·;;-~----~o;-;----~;;~;-~---;~;-:--~--;;;·¡···--;~~-~---·-;;;·;·---·;;~-~-----;66-; 
-----------------------------------------·.;. ___ ~_ ... _____ '.'"..:.__.:..~-----------·.:-·----------------------------------------------

v.2.s SUPERVISION DE OPERACIDN 

Es· el coslo en b.:t.~e anual de sueldos •; presl:-~c1_c:=-n.es "QU':": 

Pmplaaaos ..;;.-ncarga..::los de vlg\ldr, progr.:..m~r'" ."Y 

dirigir el funcionamiento de la operacibn: 

Actualmente el sueldo de un supervisor mé.s prestacú,ríE:s-º· 

es en promedio de $ 2, 601, OüO. 00 por mes. A c:apd.ci,dad total 

se producirAn 3.61 tonaladas/turno por lo Que: 
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mo 1 19~S 1 
1 

ITOHELADAS TOTALES 4JI: 2600 1 
1 ' UfUl'IEROS DE iUl\ltQ:; 11 31 
1 ' IHUl'IERtl t·E SUFE.ll'r'ISORES 3 1 
1 1 
ICOSTO S\lf~R~JSIOH uum JI_: 941 

Derit.ro de este r-englOn se .coÍ1si-deran ·1os Pagos · hechos 

por servicio médico; seg_~ri_dad,'-' 'servictos'éie~ -~lmace,i~]e, 
instal.~c:iones de recreo )/¡;1(.ñP.ntaciOn V, S~Ó-~t-~os·/_·¡-~"S··~-~-~-~--i~s _.:_ 

vari t\rAn de acuerdo a la c~páci dad·· que ~e esté>_ -~~-~~~-j:~n~-~.}:_·, 
COSTO DE. INDIRECTOS.DE 

1990 nu 1992. 1913 ¡"9~4 
1 ¡ 1 1 -i:- .,_ 

:TOMEUDAS TOTALES 411 1 m.at toc4-i". 1m:11 2001i·: 2600'f 26CO 1. 260Ql.:_ 2600 
1 1 -' ··-1. 1 •·- 1 ¡. 

·-
:COSTOS IJIDlRECTOS DE PLAHiAl S! 1 171 141 no- i 1~7 1 342·1 '::i42 I --··._mr :m 

U!PIU 

V.2.l OEPRECIACIDN 

Representa el demér i lo la vida ót1l del ~quipo. La 

depreciación se registra como gasto, de manera que per·mite 

hacer una reserva por una cantidad similar al costo ~riginal. 

Lo anterior- con el fin d<= re.-poner el a.e ti vo un .. ~ ve:z que haya 

Conforme a lg Ley dr:l I.S.~: .. , se .:.>Stablecen los Sil)uientes 
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1 

l 1 
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porcentajes e.fe dedL1cci bn anual: 

MAQUINARIA Y EQUIPO 10Y. 

EDIFICIOS Y OFICINAS SY. 

TERRENO OY. 

EQUIPO DE OFICINAS 10?. 

TRANSPORTES 20% 

DEPRECIACIDN 

1990 J99J 1992 J99l 1994 J995 199& J911 1T98 
1 1 1 1 1 
ITDIELADAS TOTM.ES 
1 

ltl 1 725,9 1 1064 : t4l2,I 1 200& 1 2600 2600 26~ 26JOI 
1 1 1 1 

JDEPREClACfON fnltU l90 1 l90 1 "º : 190 t 190 f 190 190 190 no: 

v.2.8 GASTOS DE VENTA y ADMINis·rRACION 

Son los QdStos r-P.lacior.ado~ c:on los sueldos y 

prestaciones ue ddmin1stradores, ejecutivos, secretarias, 

contadorP.s. etc.• as:i fli!pel er.f a, teléfono, geistos 

legales, entre otros y lo~ gastos intrjr1secos a la venta de· 

los productos <sueldo personal de ventai;, represenlaci6n 1 

distr-ibuciOn,etc.) y variaw.i.n dE.· acuerdo d la capacidad a la 

que se est~ trabajando. 

GASTOS DE VE.NTA 'r' ADMINISTRACION 

1999 

'.600 

"º 

i990 1991 ¡~9¿ 1993 J'm 199~ J9~6 1997 !99& J999 

.: 
ITOJIEUOAS TOTAi.ES <ti :'~S.9 106'4 : :u2.1 2006 2600 1600 2600 260C ibVO 

1 
IWJDS VENTA ~ Aill!Ofii, 011'111 lt2 551 .:ce; tosa 1m 1956 1756 J9Sb l9So 1956 
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V.2.9 MANTENIMIENTO 
. . . 

E"s el cOsto estima.do ~ebido al aesembolso oc=sior1ado por 

y 

func:icmami entó. '. del. _;."eqüip~··; servicios auxiliares 

i nSt al·a-~i O~~~:~~--{~;~fJ~~~~~,;~~í.téÍ .. do~ ~ sa1arios y prestaciones de 

mano ··de :~~~b~:~~-:~--~~~it~¡~:~~j-iJ~-~;~~'-~i~n. _ 
·En: ~s~·e·_ '¡~iib·.~:t :-~:~;~t· -J~n'~i~~·~'Ó 

"'· ,;T:··,o· 
un. 10X del activo fijo 

dap1-aci~bla-;.< __ ··,::.~ ;:T ---···-.·~-~-,~~~·· 
) .. ·~·:. : ..... :.' GA~0il¡~El itff~N !!) I EtlTO 

l!lO: .' :·uÍÍ..';'.' 1992 •· 1.993• 1.ill ms "96. 0117 1118 

' llllflE1.AOA31DTll!.ES 411 :. Jis.9 r¡~~;_:~~~~:;',- J4l2,I·.;· ;·lOOl:: 
. l ! ". ':" .:~.: »: : _ 

1 
2100: 

1 
26001 2600: 2600 

1 
lB9"t •:ta9/",, 1e_~,I/ lBl ! 

1 
ll!ANT8tl!0E!(T0 uom JB'il 1871 m: 189: 199 

V.2.10 FLETES Y EMPAQUES 

Actual u.ente - l'71s f.letes cobran por kiloyre:tmo cle 

producto transporcado; por lnYestigacibn p~opia, los fleteS 

dentro del DaF. son de 19 pesos por kilogramo; del D.F. 

Guadal ajara 

En e;;te caso be 

37~67 pesos por 

1910 1991 

J91jlj 

loOO 

iS9 

1799 
.1 

iiChEL~~AS IOfALES 4111 
1 

l5 l 

2iov . 2600: 

IFLEiES tKMU 
·;a 981 

El pruúucto 



capo?.s de 25 l;g cada uno.. El costo de cada sac:o actualmente 
. . . 

es da 996 pesos correspo~dien~o :~ ::S-?·84 .. peSos por kilogramo 

de producto. 

19~0 U'i9 

1 
:JOfiELAOAS HIJA~~i 

IEl'\?AQUES 111!'11} 

v.2. 11 

Se c:ons·í derO 
·_, " ' 

operac:iOn y es el pago. de. impues~t._o~' ~ue·~::;.~,. ha.~e_· ~~., ~.c:ú-;r~o 

la legislaci~n vigente. 

V.2.13 REPARTO DE UTILIOADE.3 <RUT)'.· 

Es la partic:ipac:iOn que o.btié"nen iOS t.~.ab·ajador~s· de la 

empre<;;a y que se otol"'ga en form'a .adic:iOnai ál · _Salai-.io. de l,os· 

i::l'mpleados por su esfuer;:o ~!:~~~!~~-~~º~ 

De acuerdo a la Ley Federal del Tr-abajo ~s -é('..10Y. ·ce- }¿. 

utilidad antes de i mpue~lo.s ·(ver_·· E~t,~.,,cl~·: d.~:>.R~~~l ~:~d~s>.~ 

V .. 2.14 u:nLtDAD NETA 

Es la ganancia firial de la empresa, después de· cubrir 

les 1 rnpu(::tstos y el r-eparto de uti l i da.de·s. 
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UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 

1.5.R. 

R.U.T.. 

UTILIDAD .t~ETA ; 

V.3 EVALUACION ECONciMICA 

v. 3. 1 CAPIT~L DE T~·~~~JQ~:-.é_ .. ~ ::/~-~>~ >· 
·rf· .. ,-. ; 

InversiOn necesarfa par~.-~-~({~¿; Íó-.í~fi1r' liúi'_ ~opt:>ri:cu:Jones_ 

de 1 a empre:sa de: .Í~.ú~¡.::~:~~~~.i.\.'f\~f:~t;~.,.i-1ti~"~:~. de .·-el i.eñtes - e 
'.;::O.:;,. i' [;~. ->~~ - .-·-

i nvent¿,r:i os es t ab lec id as ··.·1. l a:S'>rieCoi?s.i"d.ád.a-s ·de. e.f_ecti ...-o 

las erogaciones· a reaii:o(~"··· +~á: ''. · ~.;·}}0 
•.. ACTIVos•:c IRCULANTES :e: . 
o--o"; :;- ,~ ,_,.._ .,--._---:; --~~'· •;:_;..:.-;;7 ,-,:---~-¡·_e·-,•'." ,o;-~-_:-

' ~~~~--\~~~:i.~::~~-~-------­
:: ~~~,;~~f(~?~~ ·:.TP.ÁeAJo· 

:-::~~::~:~: \:¡:_;.(<:, ·;..;··_("'. 

por 

Ef~~~-i VO - ~fl- :~-~:i~- .'r: t.:án:C,~_s·-:· ~.::~-,--f,.:f: ~:J. i_·~·-~~~:ie- ~l..1i=<l üc;S 'y_ 5al ar i 05.Í 

Inventarios :,de;,_:.·.;··.:'· .;.;'.j:., 
- M~f~"rla--:~~p-(i'~~-:;'.:\;:·;: _·:~,F--.~,:--::-, ~-:~~·~·~s~-;~d-1'~s~,~-~e m ... tG1'"'1a prima a c.o~L'-' 

_:;;.:.~.·::-\::--\;;::.:y:·'.·'.">:'.'·· _: :~_e;_"~~".'pra1 

-=~~~\~~~~~4~ii~:;:;;·~,:;;;:;:: '"'"'""'". 
Cuent.as:'po; c:obr:-ár:}·,-:,_.. r_:¿;··:?+f<~~O ~~·!\~5 :·da ·v~n~.a) 
cuen~.;;s·~¡;¿ ;ii~~~X~~;;;;¡, :'' • :,j~ dt~s de -m.-teri a pc;nia>. 

V.3.2" FLUJQ.,:~É+o DE'.''EF.Eci'1vb 
' -.·. :,; .. :¿·e::.+~·,:·.· .. '..:: ' 
"Es.'ig,~~¡:;_·a·1: -1ng~e_s~::,':leto· Oe-spués de l mput:-st.os mAs g~sto=-

que no·-1mplican-. sali·das de. 'efectivo, gF.-nErc>lme=nte la 
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deprec1PciOn. 

Para este proyecto el Plujo Neto de EfEctivo se 

c.alcularA de ia Sigui .. éñte manera: 

F.N.E. :=· cu.N. +··o.), - <A.F. +· A'.o.· +··C. Trab.) 

donde F~t.J.E.= fl.ujo ne!to de efectiv'o 

U.N. ;.··_ut'i fi·d~d ;_.~e,1:.a 

D. =· 'd~~;-~~i¿~~~~-

A.O. 

C.:;T~ab. ~·-capital de· trabajo 

EstA dado por_ -la "difer"~nci_a ~e orfgeñe~ Y - apli~·ac"fones 

'de los recursos de la ·empresa. 

FUENTE DE RECURSOS FIN¡.il'JC¡Ef<OS 

EROGACIONES oE Los-RECURSOS MoNÉ.íAR1os· 

FLUJO r..ie:.TO DE EFECTlVD CFr-.IE) 

V.3.:3 VALOR PRESENTE NETO 

el valor dta lo,a fl_~j.cis. de efectivo ge'ner:-ado pt.ir 

proyecto, descontados a una tasá ·da·~ í ~-t'e~~s ·i -'·qu~ ,.-ept esi:mta 

que_;~('. /o',.:~·Ptorse 'de ef-- va.101"7-- ;_d~~ .df~~~-,-.~ ~en~_e~ -t_!_~~-~o_; 

inv~r~i~in }·origi"n~_l ; nos-· deberÁ· g·en~rá:;:,· '.~-"~-;io;-~s ":.o_-rriavor e-s 
-.~· ··; .. ··:.. - .. ·-· :'.~ '..". 

menores'. a cero. En e.l·.priníer-: C.13:so·_ .. io>l .. Pfoy_ectf-:.'se Con~id~r-or/, 

r·entable a :{a, 'tasa doda :y Sl. 

se_:~ec·¡_.~~·~·r:-b .~_i prov.e_cto. 
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VPf~ 

J 

[ 
FtJEn. 

(1 + Í>~· 

Se ~rr'.p_l~O· una tasa 
.. 

i '12. - El Valcir · presente neto 

obte-nido fue de 7504 MMó'·. ,. 
Esta tas~ ~e:- r~i'.e?E•nc'i a r: .e~gl'o~~ .ª~.~u, vez' .dos "tip~s. de 

ta:iaSS _·la - ~': i mer~a: Se-,~6~\~.~t~.:~. : \~:-:·d.~ s~-1 ~Íi-~~Ú;~ -dél ~-·:;dl'.cif . del 

dinero -- c=n -~·1 "·i·i.~~P'b: y·~-l_a_ ~~iJLmC(a~ c,é:Pr~~;á_nta ·unit-.·tasa - .pr.~em.t o 

de ?.·cuerdo ·a1 ri esQo del pr"Oyecto.· 

Se 'dete~~i-nO bAsicc\mente de acuer"do·.a lás ._t-~s~S ·.que· 

predOmiñá-n 'a"ni11el mUndial·, - qL1~ son la -FRIME cde E.ü.·)·--o·o· la 

LIBOR ·\de Grari-Bretc.Ma> siE-ndo -est'a· ss-günda 'fa ·~~s:~c~:'t.i.bÍ.~-~- ·A· 

esta Ctltima tasa se le ddicior10 Llf"lés lasa premio qu.~<~e .. Oto:·ga 

dependiendo del riesgo d~l proyecto~ 

TASA LIEIDR 
"' TASA PREMIO 

a.s 
3.5 

TASA DE.REFERENCIA 1~.0 

De hecha, este Valor'" para .i cr'áOQO deo 8 - 14%> es el que 

se maneja instituciones que evalüa.n tiroye~tos ·para. el 

Nacional Financiera,S.A. 

Por otr'"o lado, también 
·.. . ::-. ·· .. . : . 

costo oportunidad, descontando la in.fl¿¡c:iOn.de· la:' ~as~ lfdt;.·r· 

oancar.i.:t., obteniendo con esto una ·taSa -,-epre"sentcttiva: de.~I 
.. 

crecimiento real del dinero. .!\ e5tta. Ulti'ma., L;i.s.i i:ie le 

-=-dii;iona.ria una tasa prerr:.io de :>Yo de acuerdo c:Sl .-i·esg'o del 

proyecto e11 cuest.iOn; 
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·TASA·LlOER BANCARIA 
lNFf...ACION 

CRECIMIENTO REAL DEL DINERO 
TASA PREMIO 

45. 61Y. 
;'.l4. 56% 

11..05% 
3.00% 

TASA DE REFERCNC1A 14.0~?. 

Otro tipo dé evaÍuaciOn para est~ i puede obtenerse por 

de __ las tas~$ activas y las tAsaS pasivas 

bancarias, esto es: 

TASAS ACTIVAS TASAS PASIVAS ·TASA.·OE REFERENCIA 

Tasa Pramio +· .. ~: '.~:~Ómi_·sr.On,-. por 
-,_ ápE-rhl:f'.'~ de c:rédi to 

TASAS ACTIVAS ~ CPP 

donde CPP es al c:osto porcentual promedio .. 

EstE> tipo de tasas es el que '' debe· e1 banco por tene1~ 

di n~ro prestado ·• 

TASAS ACTIVAS CPP + TP + CAC::: 40.(l:J +·JO T 4.17 ==·54 • .:?0 

TASAS PASIVAS Tasa l !der banc:arid." E::¡ lo que del:!e ~l bdnco 

por tener dinero prest.;ido". 

TASAS PASIVAS = 45.61 

Por lo tanto~ 54.20 - 45.61 9 .. 59 

V.:>. 4 T"ASA INTERNA DE RETORNO 

Es la tasa a la cual se igual~n los flujos netos d~ 

efectivo a la inversiOn re~li~ada. 

TIR ; FNE INV. o 

FNEn 
o 

135 



."> 

La tasa interna de retorno calculada para este proyecto 

fue de 17~71, _que comparada con la ta~a cán que se evaluó el 

valor pr~sent"e n~tc. ·e i = 12r. } re:.ul ta atractiva para el 

inversionista pués indica que el proyecto si es rentable. 
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'J.3.5 ESTADO DE RESUL T~Do~:- E~ ·. N~~ ,: <RESUMEN> 

ESTA&:i tf ftES'Jt.TAODS 
199a 11m 

VEICJa:E" HE!~S 1~,u~ H,460 

llATER!AS PRl~S ~·: 6,373 ·b,373 

EERYlCIC; AUIIL!Ar.ES m 313 

llAlliJDED&RA '26& 266 

SUFE?.'.ilSl~H Cf:~;.~iGli ¡4 14 

IhJ!R!ClOS DE r-LAST.1 342 3'2 

DEPf.E:;:,;c1aH !!O 110 

&A:i ros ·.c.!OTA ~ Aill'!rnl ~ ·1,95:1 1,i5b 

l!ANiElHl'llU\Tü m "' FLETEJ !S 'ª 
El'!Pr.wl!E 103 JOJ 

UTidDAD ~E NHAi:I{)" .;,-156 

ltlFllESTOS !40U 11783 1,763 

~Ji 11011 "' ~46 

UTILIDAD NETA ;,;2a 

v.::..6 FLUJO DE 

19Bii 1917 JT:;a 1199 

UTILIDAD HETt. ,2,2t6 2,2z: Z,22i 

6EPRECIACIGtl "º 190 m "º 
ACTIVO FiJO J,!89 'o 

ACUVO illFEilliiO 11 sao 'º 
C~PlTAL DE TRABAJO m o ,o 

FLUJO hCTO 12,769J ,;17S 1·;s26. 2,416 _),41~ .~"J.~~i 2,rni .·2,-4te 

·14,Ei7;J ·¡4;zm 
., ___ 

12;uo1 it,Oi~-j FLUJO .~ETO ACUIUiLAtD l2,769J 15,0IH (J,5i61 1,324 J,;4; &,uo a,576 10,l9: 
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Not.!I: E•~ C.épital de t,-aoajo en los óltimos ol'1os tiene un 
valor de cero ya que .desde el sei:to aNo la plar1ta oper·a a 
capacidad total y ya se tiene C1,.tbierto todo el mercado de 
acuerdo a la estrat~gia de captura del mi~mo propuesta en el 
capltulo 11;. _por _el~o, _ya no ea necesariC'.J manejar inventarios 
mayorei:io. 

v.s.7 PUNTO_~~ ~:a'u-r'21BR1:h~:~---
Es 1 _a~ ::~a~_ái:i·~-~-d ~~.'.'~ ~~:- 1 "':-:~ua_l _:;._un~ ;· p 1-á:nt.3 

ces.tos 

P
érdidas n·i.· g . .-~.na~~ .. ~~~-~ \:,-._' .. ·~ ,~ -·-~- -~ .. _.,_~ 

- . - ,-., '~- - ~ ·:·:. . '·.-' . . 
Gra.fÚ:am~nt.:~:-; pu"ect"e ObS~r:~ar·se· dohde· la -linea de 

totales -:-se-- ·:i:~-Ce~~~·~·:¡--~- ~~~-~:~~-:~(t"-r:iea ,,.;,~~~r:-:~-~~:~·~ncti·é~_t_~· 
- . -: .~> -:,..:-· ~-": 

i-ng;.:.eso~; ppr ;-~~ént·aa~·<:·_-_. < 

los 

maner"aZ 

- - __ ; .--,. ; 

'-'. . . - . '~ : 
Costos·-· fijos·.-fot.3.li:c>S -

Precio ·venta - c"osto· :v.:i;iabl~ 
·· ----:uni:lar·i o 

Precio 
--irlgr:esos: -por vent·as 

de veht:· uni tar i~:~,:}~2·¿a~:¿ á.a~·~~~~ndi··~~~· 5.56 

·-:··.·-

.::.'./:,:, r··~· 
':_~;,,_ ·<" .·-' ., ,, .. ..: 
- Costos :var.~abl~~ ~otal~s 

Costo v~ria.bf~ Ü~i_t~r.i'?-~j~~;.: · 2.68 

. '·.· ... ·: 

C~st~s -f~)~:~ ~t.0-~·.al 'eS_ ;' ._3036 

.. .·> ;·;.'-- .. , -_: ·_ 
Cantidac! ·de· r-:ct.L:t~-í{~r~:o "== 1054;16 tone,lada~ 
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Cdpacjdad total =_2600 toneladas 

- ' ·' .. -.• '~: :'· -· .. ·: .. ,. - .. '. ·::-· : '' .'.-:· ·:.: :· ' 

' El>?~~'.~-~;:,~-~-~;~'.~~<~:~·-~-~-~!~· --~b~ent'do. ~ue ·de.· 40-. !i4:~ Por 1 o que 
te~_~f ~:-~/~4~\§Jtj:~-).~~~~~:_j,~- _'.-~~~~}·i~~~-~~Su~_:.,-p_~t- :._ventas-:. no . ·sean 

menores_ ~-~~.'.~iO~ '.-~~~'j.:~~~-~-~-~-i~~~.-~-~t·~: p6¡.:cen·ta,J·e/· 

J990. 2,l9b 
t99! 4,ou-. --
1992 S,92J 
J99l 7,9!i4 
19114 JJ,1114 
:T'iS 1-i,UO 
n116 H,uo· 
1997 l~, 4ir0 
J9'id 14,4!;0 
1117? 14,4&~ 

~:-'~¡- -~· ;'".c:o>.•-oc: :__ •• :~~--:;,·;~~- " - • - - -- ,:;"=-o· 

--:: ~ ' ¡·-·:·e ;o. 
, .... _,_., <::.~: ,"·: 

'' ~ . ,: -~ .. 

--=~-'~-'::.l~'o.. 

'•.-·1,104::,. l10l6 
_-. '-!;J4J .-- J,~J[; 

.212S1. 31036 
··J,a~a J,JJb 
· :s,:s; J,Olt; 
~,n; l,OJ!i 
!1~== 3,0J~ 
6,169 31~l6 
:, i:~ :,C.3!; 

~=, i/:3 :1\.Jé 

<Los datos _d_e venÍ:.as Y. c;:ost_os _est_A~ ~n. m111 ones ce pesos>. 
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PUNTO DE EQUILIBRIO 
ADHESIVOS TERMOFUSIBLES 

MILES MM$ 
16~-----------------~ 

14 -------------------------------------

12 

10 

o~~==-_¡_---'-----'-----'----'---__J 
o 16 28 41 55 77 100' 

% CAPACIDAD OPERACION 

~ VENTAS -+-C. TOTAL -1'- C. \P.RIABLES -a- C. FIJOS 

FIG. V.1.1. 



V.4 ANALIS!S DE SENSIBILIDAD 

és un~ técnica p-or rr1edi.o -de 1 a cual .se puede deterflli nar' 

qué tan sensible e5. un prOyec:to ante cambios en algunas de 

depr::ecia~~On,~º etc~ De.estos citt:lculos,pueden-.desarrollarse 

gr~f~ca? que_. ;~~~~~-~e~·.-~~~~·~·as d'~- -~~nsíbd-;~dad- para -var=:ios 

.factores¡, donde el planeador emitirl! 105 jUl.t.:io:; para cambiar 

la e·st~U<;.t~('-~ _de una ~p_e~aciOn para mej>Jrar' su desar;rollo~-

L-os- PrinCipafes pa~é.~i?tros ~e· c:ompd.rdci6fl ~n 1.111 an,ÜisiS 

de sen~ibilidad ~on tasa i·11terna de retorno y E::-1 -.tale.ir 

presente néto,al final del periodo d~ jnteré~. 

Se util1:;:aron- Varios factor-es como: vent«1s, mater-ias 

primas, mano de obra, gar;..tos de v~11tiil .,. :idmif1íStroclOn. 

mantenimiento fletes Y ompaques; los cuales se 'Variar-en 

eiltre. j: 257., r'es¡:iec::to a VPN y TIR. 

En las gr'Aficas que se presentan ~ continuaéiOn se -puede 

observar q1..1e son los rubros de vent.as y mate~,.i.o.s. pr'""-íma~· lo$ 

.que_ afec:tai:-i de.·i:r1anera notoria a este 
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" AHALJSIS DE SEllSISJLJDAD 
YFH m 
/11!1 1 

mr•s •.a 13613.00 lQ,06 
'20 J255J,OO 27.92 

'" 10-027.GO 2!.22 
·5 6766,\iO 20.t:T 
-5 6242.llC H.52 
-JO Haí).W :.:..11 
-20 2457.00 1.47 
-25 JHS.00 -5.!'.4 

MTERIA PRJllA •25 H25.Hl 10.JI 
+20 5281.0(1 IJ,31 
'10 o.:m.ov I~. V.2 
•5 6943.üJ lii.35 
-5 SV6:l.r,o H.01 
-JO 9:.H • .:.o 21),2.; 
-20 9727,00 22,61 
-25 10283.N 2;.12 

MJID DE CEfiA •l5 7356,0V J7,44 
tlO 7'Ul.Oii J;,H 

'10 745a.M 17,bO 
t5 ns1.oo 11,H 
-5 7521.C..O J7,i7 
-Jo 7550.0V 17.53 
-20 7597.(IG 17.H 
-¡s 7620.Nl !],;J. 

SIJFERVISIO!i Ofl.K .. ~5 H!:.J.OC.: li.~l 

•lO 1410.00 l7.63 
•JO 7467.00 17.iil 
+5 H95.00 17.61 
-5 7512.GO J7,7J 
-JO 7521.90 17.76 
·:G 7536.00 l],8(¡ 

-25 iSH.00 ;1.a2 
GASTOS VTAJADl!Olí •23 61Ha.oo !5.Sí 

+10 t:iaJT.00 1:..·n 
'10 n!l.OC l;.~B 

" 7l3l.OO 17.30 
-s 7675,00 19.12 
·JO 7!!46.00 ia.s: 
-20 aJB9,0C 11.~J 
-25 Sl~0.00 19.67 
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VPM TIR 

••• 1 
MliiilUJ!IEHiD ~is 1371,00 17,li 

•20 7li7.00 17.H 

"º 7451.00 11.sa 
•S 7477.00 l/.05 
-s 75ll.OO 17.78 
-IO 7557.0<) 11.es 
-20 Wl.00 17.l'i 
-zs nl1.oei J8,V$c 

FlEiESYEMPAeUE '25 HSl;GO 17.61 
•20 1469.00 17.6l 
•10 7496,00 17.b] 
•5 7495,1)0 17.;J 
-5 7513.CO 17,H 
-10 i522.0iJ 17.h 
-LO 1s•o.o~ 1i.30 
-25 1sH.oo 17.32 
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ANAL~SIS DE ~SENSIBILIDAOl 
ADHESIVOS TERi\!IOFUS!BLE:? 
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CAPITULO VI 

CONCLUSIONES 



requerimos~ 

E>:isl::.en posibilidades 

Tl a>:c.;cl a, lluerétaro, Est.,.dq Lit.'.' 

los cuales e>:isten Y"' plant.ati 

Ptw lu que concierr1l? 

obse1-vantto i.;ol 

cene 1 U)'(.·: 

1~7 

1 

\ 



. ' 
··El ·µl.'riut.Jo .t1c:;:,_r-Et1.:·up~,.at:i611 UL• ·Ja .J11yc:r!.ifó11· ! .. e--l'lL•·.1.:1 

cal.Jo en .cinco anos_ ·(.conl:atJc:.i_s a P_i_1rti·~-'. de_1?~11'10 Ue ·arr;;,11q'uu->. 

- El "\;illur _--: 'p,.:-e¿e-rite · iietb_:es.· ·de. ?5(14 .11A~ 1 onfols"· de? pesos 

contra u'q-~_-\·i:l~~~~~--¿',,: . .f::~~-~l de· .. ~~12'- ~in qr1c-s_, t:opr~senLandc;i 
l.111.:t gananci 19~~~-i ~ ;:~¡·~~:·j.} l~.:.11Uü Uf1 

13lrac~i_vo_ para __ ,:-~;.,_.f--~-~l,»~:·~-¡oni :st~~.-',: ·,·-::_,_:..'. - _. __ ,;·: · 

-~-"---"~~La· ·t·-.f~'a ~int·ery,~:-u·~- '~~~l~~~~- ~'a~1:~~l-ad· .• ?~~ :-J·~- i-7 ;~:i-;.- qüe 

c:Cmpar'ada ;~~rÍ ~- · 1 a· · t'asa· - di?· ·--~-~h?~e~~-(~-' 'i ·:·}.~~..:-·12r., --¡;;-~~~l; te. : , 

i·a -,~~dG;··t~~l'.iJ:, -"fi(;., !-b~b:~~i;-~·/:·:. !;,'¿~·y,¿~· e;..· i nt er1::-san l"e 
;·"_· ':'~_.;_:_ •. ;_~;_;;._'-_e;.\: 

~~~i 1 ~¡;~ ~~ '~;;: ;;r>~r:31 }:;~n:1J~;,;~;:.ª';-,;: El 

be.n~f i 'Ci OG~::, ~j/. 
_-,~. ' .. -~-~-·- : .. -=· 
µu~to 

40. sY._', i·o ~uá1 · ~-,-.;¡ú ~-~. q·ue:- io~ -ói·~·g;-~s¡;~-.:po;.;_:·:~~~,1·{-~-5~ íiC:·?~~L~~·/.m 
ser: dum~~os -"~1-, ~~·,e·._;'d~·i.e~·¡;.-.~ .. ~-~.~--~~¡c.h~ ,-~-l:'h-~b:i;:;>~: ·{·~.'·~,::_ ':'" -,··;:Yt·/.->"' 

' OoJ -. ánAJ Í'bi s : de · Sé?nsl bi "1 i ~.l.;.d::'·~e": 'd.l1;f~l_J.~·u.~~q~~·::.~·¡;;p~·~)~~t<; 
' ' " : ·,·:,. . : . : ;' - . ':·.:··,.: -~'. 

e11 ·p~·ii-i.-~r- t~r-011,...0-;- ·-'a' .. Ve-rtt~s.·v .• \ rm 

segu·nd~ a··' c.:o~L-~5· ·-dé m .. ~ter l o:;s .·P~i 111.:-,~·. '1 ~~(~~:~~~~~:-:\ ,· 

,. 

Cuando dismim.1-y'e P.l precio de Vlint:a· úÍ1 2'Us· aúh.es(V~S - o 

el volumen de proúuccibn de los mismos, ·1·a ~q·~~ ·;·~cnt~-~r~~-- de 
. .• ·.:,· '-• 

recuper_ación decr~ce con respe?clu al __ v_~ÍC:-~ ~'.i:i~~--,~li·!:;¡i:~i:~_·§~.-:~~":~ 
si por el contrario, ltis pur1Las ·~nte-SO-:iñE>flEiO/·;a"tJOS·--,;-~,;~ú-fit.ai{:l·a 

tasa se ele\la. 
._._. "":':'-·.-, ·.-'-.., .,:._ .. 

Esto inUi ca que s'e_ t~nd,;A- .LIL¡e· :~i yl ~·.:1·r:.,.CJL!~: ,-i'.:t 

producciOn presonte bajas ~·onsi.de.:au·i e-~- ~Lí·e _- ~·c>i,J·~·=:C:~-¡~' 

una di ~m.i nuci ón severa e.Je l .:t TlR y, ~or --~t_:;'~-"~}~~J~,-.:'.'~~- ~~L·~,;-~­
cont,-ol .;¡r el prl:'Cio dt..> Vl?lll:a pa,ra 'qU~ se:~:.·~--CJ/.~~~:~-i "t:·i:~~ :x no 

.-:,··,·, ' 

rE?percutcl negativamer1te en le.' TIR 'al· di~111iÍ-lÍ..-1Ít: ·~;ite: 

Por lo que con e i ernE.=' ~-1 ru1'ro.·t1e iíl~t,é:cori.~s ·p;.iu~~\·s, si- lDs 
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&e eleva. Si aum~1~ºt_an_o~tos ~,&.:f.s~?~, ~-·•la TIR d~crPt.:e 

respecto al ·valor· ·b'ase~ --~¿;/::·i.~~-t~,~~t:-oi~<-: ~~ · de.bor~ p~~-uii t~:rEf? 
que 1-os costos de materi.i ·~-~-i"~j;~'.:···p-,:,·~:~~q~eri·~·un .... iz-~-'~¡\ .~l::Co~t~ 
de compra y~ que esto afe~Í;-~~~ :.(J',:&-s"Li'i c-~111enle ~.l val l.,;:.~~ - 1 a -

. __ :: __ :: .. ,;-·_L 
TIR; &i esto llega a sUC:Etfo·r::~ se.le1_ÚJr:f&.1 4ue itu~·!,unlur:-el 

preci u dei vento conservando el volumen_ de prot.lucci bn · aunque 

en las condicione~ del pais esto no seria posible dódo ~l 

PECE. 

De este modo, la siguiente alternativa es disuiinuir, ~n 

forma dr·:t.slica, todos Jos gastos y costos de producciOn 

mc:adi_ante programas de productividad, optimi o:aci bn de 

procesos, etc. 

P.efor.::andu lo anlerior,. al .uaaliza.r al vulur pr~:;ttnL& 

neto, se verif.ica que llJs rubros dl? ventas y mC:it~rias primas 

t.ienen una influencia determinante, antslogamente.~ la 4ue se 

prasentb en el an:tlisls de la tasa inturrla :d·e n:u:1.1p~.:.aC::-i.6n. 

149 



BIBLIOGRAFIA 



BIBLJOGl(l"iFin 

1.- At:":r'Ci.,citin tJac:ionCll de Ir\ I11dl.l•.2triil Out.l1ic;1 (ANIO>. 
a~LJ9B1Q QE b9 IUQLJ§IBIQ QLJIUI~a ~sXI~auo. 
AtllO. ··· 
MiH:i co, D.F. 
1987 

2. - Comrnunt C.:\tions Chnnnrol s 
6D~~ª!~SE aÉS Q!BS~IQBY 
Atlanta Ga. 
U. S.A. 
1985 

4.- LJQ! ~[b!á EUQ~ tlQB& ~~Q~!U la gyG~gy QE IUS ~QBtlY~8IQB§l 
AdhP.r.í ve AIJE>. Vlll. 17 No. G 
A9osto 1974. 
p. 19 . 

5.- Ni~hnls. R. J. ~t al 
EBQ~[~fil!~G ~QI ~gbl§ Yfil!~§ B 
Adhesi ve Age. Vol. 27 No. 11 
Noviembro 1994. · 
p 24 - 26. 

6.- R~igl1ard,B. n. 

~ ... - . 

i;;ar-1~~ti::·:~~i3~iF~Xi'BYQ&B. : 

~gr ~SbI5 beºgb1~g EQ~1e~g~1~ eag5g~r euu Eurucrg 
f\dhnr,;i Vr> l'\IJr::-. Vol. 17 t-lo. 5 
Mayo 1984 
p 31 - :;4 

7.- Ehch~lt,J. W. 
~Q~I!~QY@ t8QºY~I!Q~ QC UQl ~Sb! QQU~31~li§ 
Adhesi v~ Age.. Vol • 18 tJo.. 8 
Agoslo 1975 
p ::;1 - 36. 

151 



8.- Findlater, D. . 
anU~fi!~B 8D~Dl~Q1 llC~E6DCLI~UI QC CüOG!lGOb egU[QCT~au~~ 6~Q 
EBQQYG!lQ~ nara EQB g~QlLJ~gB1tlra SEEblgeI!Q~§ 
Pl:'.RA 
Leicestershire, England. 
1985 
84 pp. 

9.- ~e~llBQQU QE 6D~E2l~G2 
Van Nostrand 
New YorJc 
1977 
qz¡ PP· 

10.- Wake, Willi~m C. 
eQ~SfillQ~ a~n !U~ EQB~LlbQ!lQ~ QE ªºLlS3l~Sª 
Applied Sc:ience Publishers 
London 
1982 
332 pp. 

11.- Houwinl:, R. 
an~gB~~º!ª Y an~g3i~oE 
Urmo 
Bilbao 
1973 
Do'='> volOmenes. 

12.- Satrian~, M. J. 
~QI ~Ek! Dº~g§1~gg 
Noyes Data Corp. 
Parl: Ridge, N. J. 
1974 
301 pp. 

13.- Herman, B. s. 
ªºtig31~g§~ agGg~r ºs~gbQe~g~I§ 
Noyes D<tti\ Cor-p. 
Parl: Ridge, N. J, 
1976 
3(12 pp. 

t4.- B~tomen, D. L. 
~ºI ~gbr ªº~5a1~[3 
Noyes Data Corp. 
Par°I' ni lhJt?, ti. J. 
tQ'78 
494 pp. 

152 



15.- T~ylor,A. G. 
!UQ~~!SB!a gGQLJQtl!~a 
Mé:1ico 
Editorial L.IMU~A 
1978 
556 pp. 

16. - J(crn, o. O. 

PROCESOS DE !G6~§[G8S~~!Q ng GObQ~ ;:¡~;¡¡-;:o-- --
c. E. c .. s .. A. 
1984 
980 pp. 

17.- Delmonte, J. 

~~~n~;~~~~r?;~i~~ ººus21~se 
Nr:iw Yorl: 
1965 
516 pp .. 

tB.- L~nrlrocl:, n. 11. 

19.-

2(1. -

OQ~~§l~SB I~~~UQbQGY Uú~IlfilQQU 
Noyes OcltA Corp. 
Parl· Ridge, N. J. 
1q95 
444 pp. 

PF:P PF:ocr.ss E.GDh'Qt11~B CfiQQ!iQ!j REPoRTE-Ñ;;:- a3 
St~nford Researct1 J11stitute 
HeonJo Park. C~lil. 
Febrero 1973 .. 

erre EBQGg§g gcg~QtllG~ ~B~QBQQ~ 
REPORTE No. 83A <Suplemento> 
St~nford Research lnstitutc­
Henlo Parl:, CAlif. 
Febrero 1986 

l5J 


	Portada
	Índice
	Introducción
	Objetivos
	Capítulo I. Generalidades
	Capítulo II. Situación en el Mercado de los Adhesivos Termofusibles
	Capítulo III. Procesos Existentes
	Capítulo IV. Cálculo del Equipo
	Capítulo V. Evaluación Económica
	Capítulo VI. Conclusiones
	Bibliografía



