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iNTRODUCClDN.:

"En ]Db alt:mus aho5, lo#,a¢hé$ivah teomurusxbles “han

a1

19685
notar " qu

productos.  d

Iéfgq;plazﬁ se espera gue  Sea

‘ha hecho uso - de adhesivos
e{ocidadesrde procesamisnto
nir;amiento. Da esta manera

=rx¢5 lndubtrxns Lul&s ‘como la del vidrio y

,empaqueq y envasea, la._de ’construcci&d,la;




industria del papel y asi pdir;amasf.conﬁiguqrﬁrgngmeranduﬂﬁ.
diversas industrias dnnde‘{”sé
termofusibles. Ouizd los primernslédh

se eaplearon fueron de origen anﬁmal‘

El crecimiento real

rastrearse desde hace unos 30 afio

5¢'s  en Nnrteamériééf;sféngu
tndustria del calzadﬁ; - Eh

Fara .introducirnos
termuiﬁsibles, daéemas

1ndustrias

VOLATILES.
En. mste -sentido,.. la
adhesi vos termofusibles -

terpenos, resinas,

estard confimado & a
incorporan pqt‘lﬁ‘méhds
polimerso base'_
polimerc  base;’: [ cerast. iy
ST b e

parafinag, mezelados ‘ ; nales . asl " como



plastificantes 'y ~otros medifitadores como, antioxidantes 'y .

"estabxli:adnres.w

‘Cuando . son aplicados en

nta‘o:péliculéfalzraé.

superficies, &siaé

palabras, | lngfaﬁ';(é{
enfriamiento..siendE

‘contraste con - otids

brindan, teniendo:
contaminacidn émﬁiénie
contienen IEDIQEnteé, éot 15 que
problemas  de -evapor
sblido. Esta e o
{mportante, dado
tfene.egtué]méht
bxirqmaéu}“bpr;
desarrollo de

“la dismin

La': apa 37 diviersos |

mercados ha'sido progresivi, “pportunidsdes

para sy uso e implaptacion rocesos diferentes de sellado

v ‘pegado.

Los, tpnsumi#nr;s<iaUQﬁtaﬁ,ips»édhési;oa.termofusibles E]




‘costos bajdsrde manufactura, 1n:reme_ta do de esta manera 'Ja.'

,prn&u:tividad de su-pléhtaf
ellos -en iugar

. prnductivzdad ‘de var;a

Yy -por-:crear tina tecnn!ogla prpla para

menor . :Dsto y con 1gua1 o; mejnr [

evtranjeros. Por 1o tanto, existen grandes oportun;dades paraa”
los productores de adhesives para competir ‘en' ‘este
campo, utilirando 1as estratogias adecuadas para;intr§BQersé'

en el mercado..

CBJETIVOS

Los cbjetivos del presente traba;f

L.~ Dar a canouer los Adhesivos - Termnfusibles.[}' S

2.~ Realizar un Estudxa—téun;:n;ecanamlqu paraféu;prnduc:ibn

en nuestro pals.




CAPITULO {

GENERALIDADES




CAFITULD I

ADHESIVOS TERMOFUSISLES

BENERALIDADES o

I.1 VENTRJIAS Y DESVENTAJAS CONTRA OTRO TIFO DE ﬁDHESIVD;,

1.1.1 VENTAIAS :
Las ventajas ofrecidas por este tipo de adhesivas son
numerosas y varlan de acuerdo a su usc o aplica:ian.“EnEFe

lag mas importantes tenemos las siguientes:t

A.—- Enlaces impenetrables de los substratos.
Los adhesives termofusibles son ideales para superficies
con enlaces impermeables, porque el enfriamientp es todo 1o
que se necesita para formarlos. Los adhesives a base de
emulsidn no  pueden ser utilizados debido a que el agua
“contenido en ellos no tiene un medio de escape. Los adhesi#ms
‘tErmofusibles ofrecen una fuerza elevada de sellaau  a h
teppueratura baja,as! como flexibilidad y tenacidad.El enlace
es permanente y no se ve afectado por la humedad. Al éef
aplicado el pegado es instanténeo, por 1o que es neca5aria'1§
compresidn, ademas de quie tignen un  meyor Fango de
+adhesividad, Eo el anice netodo disponible gara sl lar eon

parafina impregnads sin penetracién de los recubrimd entos.



B.~ Fletes econdmicos.

Los adhesivos a base  de deitrinas
.apraxjmadamente 35% sblidos y &5% agpaﬂ
pagados también sobre el contenide de adyé £
y pierde. En el caso de adhesivos ?érmnf éi
material es adhesivo sélido. S
C.-Almacenaje econbmico.

Este tipo de adhesivo se alma:ené q‘tehpératuraé‘péjéé,en
comparacién con las emulsiocnes que 'En‘uaigqhaé”ro:ésibnes
requieren de almacenaje térmicﬁ paré'avitafﬁié”gqqqé;a;idn.

El espacio de almacenaje se reduce, Qé'dﬁé;qhﬂ'pEQueﬁu
velumen de adhesive termefusible reemplaza é{un_gran_ vclumén
de emulsidn.

D.-Costos bajos de manejo.
Se  reducen los costos de mann de . obra y de mane;o _dé

equipo, va que rESulta mas facil manp;ar saccs a ca;as de 25

kilogramos de adhesivo termu;us:ble que maneJar tambnres ‘de

225 kilogramos de adhesivo llquxdof 
E.-Economla en desperdicio de adhééiqb;a

Estudios realizados a'n;vel_pg
imposible vaciar cémpletamenterqn;taEbdr d
‘pérdidas  de adhesivﬁ 1iquidb.é5t‘.:
‘2%, en tanto qua cnn'un-adhééiya_sdl
perdidas. e
F.-Menor costo en limp;e:a-; méat ni

Lus tiempos - miertos pnr Jimpxe&a de: Equ1

‘puesto  gue nao presentan escurrimienLa




costos de operac;bn de equlpo también: se minimizan ya que no

=1} ha observa o de prnducclbn sa optimi*a

debida al menur t;empn ‘deisecado- que es aprnr:madamente de 3

a &0 segundos, cantra un dhes1va'base agua quE &5’ de ’0 a 30

minutas. Los requer:mxentos de energid son menores.

H. —Menores r;Esgus de :ontaminacxbn ambiental-

No se tiene :nntam;naczén de” nxnguna eapecie debido a la'"r

caracterlstlﬂa . de estado

sa11dn fﬂdé'ﬁ lgsﬁ

1.

—Casto compet:txvo.»g
Por: '}a%, ‘

termo(us:bles' han tenido ¢

de . udhesxvns,lograndn 5er cnmpetitxvcs cof g ‘adhésfygél

desde &) punto de v15ta de su castn._~ ‘ ‘

I 1. 2 DESVENTA\]AS.

‘v=yzqten varius caracteristicas de ‘adhesivos, ' las

"“:uales' e»:;uyen ;08 -inconveni mites

para el usG dE‘adhesxvos termofuslbleE snn lns sxgu:entes-

:H-—ﬁérdida' dela. fuer‘afdé én!;ce a éémpefétu%as élé;adas o
: ba_,n tensmn. . 7 . '
Ex'ste el pe11gro ue degradmr el materinl a dnir, debida
a la sensxhilxdad de ciertaos sub5t%a£u5 a-la'.temperdkura
'irequerida‘ de aplicacidn. Pur _eatas raznnes,‘a; fnrmul#ﬁ la

cnmpob::zan del - adhesi vo se debe Lener PFECﬂuClﬂn pard evitar



degradacion por abuso de energla térmica, .. . 77

La limitacién de baja ktgmperatura; algyﬁés‘ivegés

inadecuada, pugde tonducir a fa;laé. ﬁli é?bﬂuctdsi
quebradizos).
B.-Viscosidad.

Algunas formulaciones resultan_sérfm

ser manejadas por el equipo exjstente.'a_gmAB de que sa'txené

la desventaja de que ciertas fnrmqlacioﬁ-s

superficies tan bien como los adhegivas liquidos

C.~Tiempo abierto.

Es &l tiempo ma&rximo dentro del cual dné Vsuﬁerfihies
impregnadas con adhesivo termofusible se dejan secar antés de
unirse y al bacerlo presentan todavlia adhesién satisfahtaria.

Relativamente tienen woun tiempo abierto disponible ﬁuy
corto para la formacion  del enlace, por lo _guu-‘ﬁﬁ éﬁn
aplicables ¢ cilertos productos,excluyendo a los adﬁesiyos que

contienen un polilmero base de estireno~butadieno, .

1.2 COMPOSICION

Un adhegsivo termofusible esta campuegtonbgéf;amente V;énrf
la mezcla de 4 productos: ' 7 : R
A.- Un polimero base de alto peso mnlecu:ar;‘pafa-dar.mayﬁt
fuerza y tenacidad (elastomeros).
B.~ Resinas de bajo peso mmlecular para adhésibn ¥ fijé;ibn
(np usadas con poiiéstsres, pnlxamidas,n:etafus de polivipilo
y poliolefinasy.
c.- ngentes uae controlan viscosidad fceras o par afinas).

D. - g£stabilizadores y otroe modificadores.

10




‘A.~ POLTIMEROS BASE

Estos materiales’ usualmente durns,r9515tentes e]éstico%-“

y flexiblies son la base de Ia cnmpnsicibn dal adhesxvn y an ¢
los responsables primarlns_de ‘su fuarzarde cohesidn. Son rama;
de alto peso moledular.af'pbllhqras sinﬁé;i:ns, Ins cuaiés
rpueden sérr fi jados y- bogeén -la %uer;a:'y : flexxbilidad
irEquﬂrldB,adEMGS de czertas prnpledades a’ ba;a tamperatura En"
‘orden de mayor a menor importancia, los 5iguiente; pnllmeros_
sirven para la fabricacien del adhesive a escala cumercial.
—Cnpolimerns de etilenn—a:etato de vtnilo (EVA)._V”
;Palietilenos de baja densidad. . - AN
-~Polipropileno amorfo.

-Potliamidas.

-Poliésteres.

—Cnpblimerns de Estirenn—butadienu.
-Coprnlimeros de etileno—acrz!ato

-Copolimeros carboxilicos y de- acetato'deprIiVinilo.

E.~RFSINAS MODIFTCADORAS

Estas resinas se introducen ﬁaéa ﬁb&if}ﬁéﬁ%jﬁé?é?éctné de
costo, viscosidad vy cara:terist}#aé _HEinehd{mfé5Eo‘da1
adhesivo. Su usc con ceras di]uyéhtea;t;énﬁeﬁ ardsgfadér las
propiedades del nolimero baée,pern tieﬁen QH efecto favorable
en las propiedades de adhesitn,la cual ge meinra utilizando
resinas polares amorfas, en tantm qué la flpxibilidad‘se dafta
Con  resinas quebradiras. Estos problemds se superan con la

utilizacifn de las resinas EVA, ¥a gue. por si mismas tienen

1L



exceléntesTﬁfbpieaédE§?adﬁesiVas;';ern par BL elevédo'cnstn Y
,viséqsiﬁéd ; zelan can’ atras res;nas de . b$4o' costo ¥
ﬁ;}u?énié Para El caso de adhesivns base pulipropileﬁn; se
lnvclu:ran res:nas de bajin :cstn come un control primarioc  de
:iviscnsidad y..en. 1a5 pnliamidas las resinas se afladen para un
. mejar .contrnl del ~adhesivo v sus propiedades de aplxcacibn.
:.Lgs ré;fnas mc&i?icadoraa mas apropiadas son las siguientes
7 ..— Breas
— Terpénicas
~ Esteres de brea
- Pn]i&erpénicas y.sustltutms
" - Hidrocarburos alifaticos
- Estirenc de - bajo  peso molecul ar Y copal imeros
hom&logos de estireno
- H{drn:arburns aromaticos
- Fendlicas
C - Rali{enilclnradas

- Asfaltos.

o CERAS

Las Lerar son utilizadas En uste tipn de adhesxvns “como

fdiluyentes, princxpnlmente pur ‘su baja v;s:asidad y costo;

juegan un papal zmpnrtsn e en ‘1as fnrmulacinnea base etileno-

acetatu-‘de, v;n’lo;ygtipicamente conforman un tercic de la

Cformulacidn. . Exis eh tres grupos principales de ceras:

j!n:ré@éﬁﬁhnuyla Ladhesién; cohesion fuerza de sellado y

12



estabilidad de br:llo.-Las parafinas gon. alto puntn de fusibﬁﬂz\f’

dan - gran cnﬁpsibn, dure a y resistenc;a,‘ tanto Jas de

,D'_ Btrng cumpnnenfes

-—Plant:ficantes: 459 aﬁaden Pn algu a 4nrmulaci nes para, s

u newibizmau “a

'mpJnrar la {levibilldad y mo;abilldad

ba;a temperatura son uti!xzadns para adhes:vos que tienen una'
‘aplicacién espe*:al Qlehdﬁ requ:rxdns lus plastzf::antes deU
. nlto punto dp ebu]llcibn, Entre los :uales tenEmcs- ;

'—Tricrssilfos{atej

gé(}eg epayicos y polifenilclorados.

-Poliméricos,

-'ﬁﬁpflo#idanﬁes v, ‘estabilizadores térmicos: Estéé'”sez

involuqran‘ para . evitar degradacidn oxidativa o térmlca

elevadas temperaturaes, “siends las mas comunes las s:guxe‘tes.gf

~t-butil’ cre<al relacionade £on fenoles terminales

tteres
~Aceites epdxicos.

-Frvsfitos |

13



-Cargas. Tis@ 3,Emp1ean=.

‘para Fédh:ir_ el  ~costo | del

adhesivn, in:rementaﬁ 91 mbdulo d93 El#sticidad,’mnjorar' fa.

sequedad - \de superf}cie y .8

‘¥lujo

}educido. Las Cargas.
- N
VfArcf)la:;_v
“fCarﬁqnata de éélqic:"

'-ainmSna-hidfétaJé"

-Sulfato de hario

—Asbestus.

' 1.2.1 RELACION ENTRE,CDMPDSICIdN'v'#RDPIEﬁADSs;’

La composicién - de ‘un adhesiv te}ho&ugibié ‘puede - ser

representada por un diagrama de tres companentes, téhiéndcse

en cada una de las ;ar;st pnr :xento ‘de

elasthmero, cera vy resina respecti'am te como se: muestra &N
las figuras 1.2.1.1. 'v 1 2.1 2. De EBtDS d:agramas pudemns

sacar las siguxantes con:lusioneay

a) Si se aumenta el procentaje- de elastbmera,se

btiene mayar

viscosidad, elongacibn, 4uerza dé

flexibilidad a baja temperatura.

b)Si se disminuye el contenido de fe;in;,m Fi¢édm?$; se

obtiene mayor rigidez y resistencia a la.ru tura.

ciSi 52 2umenta el conten1do dé terndré& mejor

fupcionamiento a erlevada temperatura,re

dureza.

d)Si  se aumenta e} ﬁnntenido'ﬂdéz-Feéiné‘jmpdiii:adora, se

obtendra mavor adhesidrn.,

o



FIGURA L.2.1.1.

DIAGRAMAS TRIANGULARES

COMPOSICION / PROPIEDADES

100 % ELASTOMERQO

0 % RESINA

ISOLINEA

100 % RESINA ‘ 0 % ELASTOMERO e 100 % CERA

15 -



FIGURA 12.1.2.

DIRECCION DE FORMULACION

100 % ELASTOMERO

100 % RESWNA . ST 100 % CERA

DIREGCION PARA IMCREMENTOS

A - VISCOSIDAD, ELONGACION, FUERZA DE TENSION, ADHESION, FLEXIBILIDAD
A BAJA TEMPERATURA.
B.- RIGIDEZ, RESISTENCIA A LA RUPTURA.

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

D.- ADHESION.
E.- PLEGABRIDAD, ADHESION.,



e}Por - Altimo, si se - disminuye ‘el :bnfeﬁidb‘»

" mejorard la plegabilidad v la aqhésibn
T.3 EVALUACTON DE UN ADHESIVO TERMND

Para evaluar un adhesivo'. termofusible,

" determinar:
A:~PROPIEDADES FISICAS
-Viscosidad del adhesivo Fundidp,-]ndiyé'déqos

que tiene e#1 producto en el equipn apligéqér.

-Resistencia a la tensidn-por l1os esfuerzos a“ los que se’

somete el material,

-Elongacidn, la cual nos da la medida dé~+{euibillﬁé&-qu§-‘;
tiene ! material, s LR

-Durzza, como complemento de la elongacidn.

-Punto de reblandecimiento, siendo la temperatura a’la
cual el adhesivo cambia de fase (11qguidal. ' 4 .

~Compatibilidad de 'los matcriales a pegar.

-Estabilidad. térmica.

. -Estabilidad oxidativa.
Bt—%uncrdﬁ§ﬁiéﬁfn.
~Facilidad de splicacitn al substrato.
:;Témpefatura de sellado.
}fFuerza de unidn a diferentes subsgratés.
-Punto de blequea.
~Usos.
fﬁfectn de la temperatura.
E.-FACTORES VARIOS.

~Ingredientes (requieren © no sprobacién).

T



-Dlor.
-Color.
-Sabor.

~-Costo.

1.4 FORMULACIONES
. Las formulaciones para adhesivos termofusibles varian
dependiendo de 1a materia prima, aplicacieones, propiedades vy
consideraciones de costo, va que estos factores son los gue
fijan en g1, los procentajes en la formulacidn.

Al formular un adhesivo termofusible, es importante tomar
en cucenta 21 punto de fusibn vy el contenido de elastimero a
emplear, debido a que de ello dependen las siguientes

propiedades:

fA.- INDICE DE FUSTON .
1. -A mayor indice de fusidn:
alMavor retencidn de brillo.
b)Mayor solubilidad.
2.-A nenor indice de fusidnt
aYMavor viscosidad,
b)Mayor resistencia a la deformacian bajo carga.
c)Mayor fuerza de sellado y pegajosidad en callente, .

d)Mayor fleuibilidad v tenacidad.

B.-CONTENIDD DE FLASTOMERQ.
1.=h mayor contenidot

adMayor seluhilidad.

18



bIHayor resistencia a la deformacid ";éafgé.,

:)Maydr fuerza de sellado, a tgﬁpératura"alta;
. ~=A.mencr ccntenidn‘
'a)Hayor retencion de br!l!n.

b)Mayor resisten:ia al blaque'

ciMayor :nmpatibilidad col

La figura -I.4.1. lh un =Biaéf$ma que - indica
_:nménsi:ibn contra usoi¥iﬁa] de] adhesivo y se muestran
di ferentes -aplicaclones“con' sus respectivos rangos
fnrmula:ibn. .

A .continuacion s2 da un‘ejemplo de una formulacidn
una aplicacian importante que es el caso de
encuadernacidn.. Cabe hacer notar que solo debe tomarse
punto de partida vya gue depende de 1as condiciones
aplicacitn y de 1a naturalera del substrato.

EJEMPL.O: ENCUADERNACTION

8'Fropiedades.

1.-Estabilidad hasta temperaturas de 250°C.

para
la
camo

de

2,-Viscosidad maxima de 10 00O ¢cp a 1789, Esto pérmitiké,

impregnaciones adecuadas cuando se Vremgleén~'.pad

recubiertas,

3.-Elongacion entre 400 y 1 0Q0%. .

inas

4.-l.a fuerza de tensidn deberd estar. entre UOO y BOO psi..

5.-El1 tiempoe abierte serd de | a 2 segundns.

&, -Registrpcia a la ruptura pnr en;rlam:ento hasta de —a C.

b)Y E1 elavtamero recampndado es un pollmern de eLilenu a:e

19
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FIGURA, L4.1.1.

GOMPOSICION DE ADHESNVOS TERMOFUSIBLES CONTRA USO FINAL

PLASTICOS ADHESNVOS
TEXTLES

0% RESINA

0% CERA
ETIQUETAS
a3 ENVOLTURA
o DE JABON
PRESION RECUBRIMIENTO

CORRUGADO

GOMA DE ETIQUETAS 100 % ELASTOMERO

20



’:rangu de :cncentracibn var:ara entre 30 y 504.

'Laa microceras de alto puntu de {usibn tienen infiueh:ia
Vsnbre'”‘ la vi scosidad, tiempo ’ abierto A pega;nsidad de C1a
mezcla en’ el aplicador del adhesivo. F’ueden empl earse

S fléﬁﬁ&entrgtinnea entre 10 y I5Y,

De esta. manera tenemos:

COMFONEMTE % EN FES0
COPDL IMEROS EVA 40.0
RESINAS MCDIF ICADORAS 40,0
CERAS 20.0
ANTIOXIDANTES 0.2

COMPONENTE - % EN PESD.
COFOLIMEROS EVA " as.o
ESTER DEL GL.ICERDOL Z20.0
ESTER DEL. FENTAERITRITO 36.0
CERA MICROCRISTALINA 5.4,
ANTIOYIDANTES Cogs gt

T.5 PRESENTACIOMEZ EM EI. MERCADO.

Los  adhesivos . termofusibles son edpedidos en - Gna ‘graﬁ

variedad de formas y envases come se miestra en. 6l siguiente

ligtado:




NOMBRE . FORMA',__ ENVASE -
Masa

Cubc de:metal gerlé 14 :Tarnébﬁo?es. 

Bluquéu

'?gréanﬁé;'V

VPalahdqiilé:  ).0762 n didmetro por “1@8per caja " -

0.364é:m'de"altdrA'den—' 77 corrigada.
~ft}p de un cilindro (si-
liconizado si el produc—
to s muy pegajoso).Peso
aproximado: 1.5 a 2 Vg.
velas 0.04985 m de diametro 28 a 3#756&‘
por 0,7038 m de altura . - _7 cé&é gﬁﬁrug;dé.
dentro de un cilindro R o :

(silicanizado si el . pro= -

ducto es muy pegajosa),’

Feen aproximado: 0.5 a

7 1.5 kg. i
Pastillas 0.15875 m.por 0.27305° - . ' 14 a 18 por ca-
. m (en bandeja: silice—. . jﬂ-ﬁorrugada.

nizadas =i el'pEodu:to
es muy pegajoso). Feso

aproximado 1.9 & 2.5 kg.
- Pedaceria E . "Varios tamafos éproxi—" . 25 kg por taja
radamente ‘de. 0.0762 w d’ corr ugada.

cdiametro.
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Pellets S ,Tamaﬁo aprnximadn . ’ 755 Pg par ca-

o. 004762 m pnr ©.00635 - _-'_Ja :urrugaua'

Cordones:

amann apruuxmado B S -1, caJas o

0. osoa.m pur 0:127 ' m ;“.'

Obleas Téméﬁb éprbﬁiméd&:

o.0508 'm par 0. 0508 m
‘o 00*175 m.
Bandéjas 10 . kg, en -:aja; :5n:ldiv£§§hes, formando
divididas ' blogues de o.sjké}3ués"diménstones de ios
. . bioqﬁes éoﬁfae'éprqxihadamente 0.0508 m
por 0.07&62 m por 0.127 m.
Barras 7 Peso apruximadu=:1 ég; Dimensiones: O,2022

m. por G.09S25 m por 0.0762 m.

En yensral puede decirse, que wuna forma esitandar

son los pellets a los cuales se les da diversas formas y s&

empacan en boalsas o sacos de 2% kg.

7.5 ELEMENTOS DE CDSTO.

Si proyectamos las ventajas ofrecidas por los adhesivos
termofusibles a nuestro mercado de adhesivos,se podria pEﬁsaF
que fstas se contrarrestar!an_ppr.éi éle@enfu costo; en vista
de que muchaoc consumidores no sniameﬁté'eéﬁéklan busecanda la .
versatilidad el adheusivo o éfiélénéééjén.rsuﬁ iineas, sino

tambidn un mejor precio. Tomanda en cuenta. este Oltimo, surge
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~1a necesidad de demostrar al usuario que no 655tapté el
precic del adhesivo termofusible puade ser hg?n} ‘é1‘fdé§_'
adhesivoe en frio que emplea, los costos ﬁoféles,_de fléé
operarionzs qgue involucran el uso de adhesivos,puedeh':Qerse.
reducidos al emplear adhesivos termofusibles. ' Para é}lo'
mencionaremos el VALOR EN USD del adhesivn la cual. ‘es ~una
téenica que conciste en determinar el precic qde.el productor
dehe cobrar a manera de gua el costo total del adhesiveo y su
método de aplicacidn sea igual al costo total gue se  tendria
utilizandn e! mejor método competitivo.

Definitivamente que e! WVALOR EN USO no sera igual al
precio de venta, el costo total de aplicacidn decrecera si se
introducen métodos de aplicacion eficientes, 1o que permite
tener un diferencial de proteccion, tan necesario en . nuestra
tiempo éq gque lfa inflacidn aumenta dia con dia. 7

Los facteres a censiderar son 1os siguientes:

A.~ Precio de venta del producto.
B, = qua de fndps‘-{ns costos ascociados con el uso. del

pradhcto-

osto-del sistema-en competencia.

.‘D(TUQIumeh onsiderar durante el periodo base.

Dichas’

factores se relacionan de 1a siguiente manerat

‘VALPDR EN LSD = A +

Los elempntos de costn mads inportantes gque se’ consideran

500
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-PRODUCCION: materia prima, véiu:}dad?eqtlh*lfnéa;jmanof de

obra, energla & inversidn. :
—-APLICACTON: desperdicios, reﬁdimiéng
espacio. . 7 7 V:i._
—-PRODUCTC TERMINADD: re:hazas;'éalidadp
devoluciones, o
-DISTRIBUCIONES: fletes, empaques, almacenéje,y mAnejq.

A manera de ejemplo,del empleo de la t&cnica . del valor en
uso, ilustraremos la evaluacidn de un aahesivo termofusible
contra un adhesivo base solvente, para la instalacidn de

alfombras en base a un area de 100 mz.,para 5S¢ alfombras

por mes.

COSTDS IMPORTANTES ADH. BASE S0OLV. ADH. TERM.
Precio por kq. 878.27 : 1146.00;
Consumo kg/mes. 1136. 40 781130 - *
Costo adh./mes. ' 38064, OO 89536915Q ;7";;.;
Desperdicio kg /mes. 8g. 40 .

Costo desperdicio/mes. 100452.40

Casto limpieza/mes, 42201. 00 :

TOTAL DE COSTOS 114058?-4bf

ADHESIVO TERMOFUSIBLES

V.l = 1146 ¢ (1140689,40 - 91165, 803 /781,36

AHORRD AL COMPRADOR = (R - O} = 228523.50/MES,

ANHESTVD RASE SUILVENTE!

VUL = 878,27 4 (952165.80 ~ 1130687, 400/ 1136.40 = 1079,40

25




De:.a:uﬁfdu a.los fesuitadus, el brecid de{;'édhé51vn:
terﬁdfusible estarszwz.bo/nq por.abaja‘ae éu.vérdaqéfb:V§1pr
eﬁ gsn; lo cual representa.un atractiva'para_el, usuaf}n.PDrf'L
Dt}é,lddn, el precio del adhesivo base solvente, déberiai;ef}"
':reducidn en ¥ 201.07/kg- a manera de gue fuera cnmﬁeﬁig{vqi

con los adhesivos termofusibles.

1.7 APLICADORES PARA ADHESIVOS TERMOFUSIBLES.

En esencia,los ap!icadoruslpara adhesivos termofusibles
se clasifican en tres categorjass ruedas
(rndillos), inyectores {(pistolas) y cuchillas {o capas dé
membrana ancha}.Sin tomar en cuenta el grado de sofisticacion
en la construccidn de cada aplicador, las categorias
fundamentales son las antes mehclonadat. Lﬁs principlios de
cada método se flustran en las figuras I[.7.1.1, I.7.1.2 ¥y
I1.7.1.3.

Haciendo un breve estudio de los tres tipos bésicas de

aplicadores, podemos estnblecer las diferencias entre elloss
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APLICADORES DE ADHESIVOS TERMOFUSIELES

RUEDAS

Figura I.7.1.1

RODILLO
APLICADOR

<

~

DEPOSITO DE
ADHESIVOD

BANDA
TRANSPORTADORA

La rueda aplica el adhesivo conforme la superficie se
mueve. Ya que el calor es critice en esta operacibn, se debe
tener um  control preciso del mismo en el deposito  del
adhesive durante el proceso. Este sistema es ideal para
operaciones de alta velocidad, donde el adhesivo se aplica en

linea recta.
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INYECTORES -7

Figura 1.7.1.27

_BEPDSITO DE
ADHESLVD. -

" APLICADOR

TAPA EN LA

CUAL SE APLICA EL ADHESIVO BANDA TRANSPORTABORA

£l inyector es posiblemente el mas versatil de los tipos
de aplicadores conciderados, donde una descarga continua de
aghesivo es requerida. E! adhesivo puede ser calentado

justamente &l micmo tiempo que ce aplica.
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CUCHILLAS,

'_Figurarx‘.7'.1':.3 .

SUPERFICIE A LA CUAL SE
APLICA EL ADHESIVO

CUCRILLA

El metodo de cuchillas es quizrd el mias ampliamente
utilizado en ta aplicacidn de adhesivos a lamina de cartén.
Su forma puede ser disefiada para abarcar el 3rea que va a ser
.cubierta por la hoja. La cuchilla se mueve arriba vy abajo en
2] depbsito de adhesivo, travendo consigo la cantidad

apropiada de adhesivo a 1a lamina de cartén.
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consi dera:ione

Las .

 '— l‘.‘uéles “mon lo :

apl icsﬂ:ibn

4Lu5 :l:lus pur Eegunda que permi I:e el’: aplicadn

- . La temperatura de fusién y de-aplicac1énl

LA ‘continuacian enumeraremos algunas: de.las prin_é:iﬁalfes -

p.r'.elfaul:.iunes que deben tenerse- ‘al ' ‘_‘"‘“F
termofusible:
1.~Evitar temperaturas demasiado
temperatura recomendada). 7
2. -Mantener un minimo de material "‘-FuA ;:!i’
3.-Circular el material fundido .Léahs't‘

4.=Desalojar el materla!::-Fun'd

sea posible.

5. -No mezclar materiales su
compatibilidad.

&.-Utilizar praductns' d .
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1.8 SELECCION DEL TIPD DE ADHESIVU TERMUFUSIBLE.

Para sala:cinnar‘ el tipa de adhus:vo hay que tamar en

E cuéntér':ierﬁqs :riterios, para un buan, unamientﬂn‘dgl

“mismn; d1chus cr:terios san.
los cuales se va a utilizar éi
esfucrzos - =ohre las .uninneg' N

Vgemperaturas extremas, humedad;
agentes ﬁulmiccs.
2.~Naturalera de 1los materiales a unir s 5anif
porosos, papel, plastico, etc.)

3. ~51 se trata de una operacién de

alimentos, verificar si el adhesivo tiene coﬁtéctnvféqn »él
alimentao. . -
4.-E) tipo de sistema de aplicacidn.

-.=La forma v tipao de adhesivc a ser seleccionpado.
b.~ La viscceidad a la temperatura de aplicaciadn.
=5;—La "eetabilidad térmica del adhesivo a la temperatura de
operacidn sin.que enista rompimiento o degradacidn del mismu.
E.—anpiedades del adhesivo para las condiciones de
operacidn, Rapidez de alimentacidn, de secado, tiempo abierto
del adhesivo.
7.-Condiciones dae sellado térmico vy requerimientos de
bl oqueao.
g.~-Color del adhesive en la unidn.

El pegado de paperl y productos de papel es efectivo por

el bajp costo de los adhesivos termofusibles basados en

31



polipropilens,polietilens y capollme?ﬁs‘dé etil ﬁbﬁé:etatb de

vimilo.

Para atros substratos tcumn mudera;y ne léa)!égté‘"£spu;

de adhesivos es atil y en Bpli Fa:@@p;uﬁé! los
mismos se emplean resinas de mayor costo como pbl{esterés- y'

peliamidas.

1.9 USD8 DE LOS ADHESIVOS TERHDFUSiELES.

El nlimero de productos que se fabrican con la ayuda de
adhesivas termnfusibles =25 limitado dnicamente por la
imaginacidn, El sfigulentr 1listado ilustra algunos de los

merzados en los cuales se tiene aplicaciéns

PAPEL~PAPEL?

Sellatdo vy cerrardo de cajas,
Fabricacidn v clierre d8 partan.
Formado de cajones.

Envol turas, stiquetas v cintas.
Fabricacitn de bolsas,
Laminados de papael.

Encuadernanién (1ibros de bolsillo, :aéélugos, pastas),
Tubos de papel,

Recipientes para peletizado.

Envolturas para tablillas.

Refuerzos para cintas.
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s

PAPEL-PLASTICO.

Envoitﬁfas; )

Envel turas para tabliliaéf _‘ :
Etiquetado (botell _a_sfa:e: poliolefs nas).

Envasado de carne.

PAPEL~METAL.

Recuperacién de etiquetas.
Filt}us de aceite.-

Lacas metal-~cartén,

Hojas metalicas retardantes de fuegos.

METAL-METAL
Subensamblajes y preensamblajes.
Juntas para latas de cerveza.

Manufacturs de fusibles en casgquillos de balas.

MADERA
Enl ace de bordes,
Lamipacidn,

Ventanas vinil-madera.

PIELES.

Terminado de tacones.

' vaRI1OS.

Semiestructuras de vkniln,rmetal'y-éaucﬁu.
Compactos vidrio-metal. ) ‘
Cerimica.

Laminaciones hojas metalicas = fibra de yfdtin.
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-Estudinsf-récientes_indican que cerca del &0% de .Ias'

ap]i:acioneq para, ensambles estan en el AFéa de materiaIES»'

1blandns {p155ticcs rigidos ' y semi-rigidos, hule,. fibra'_de L

‘yidriql materla}es a base de papal, textiles)='carca de

eét&h aH lbs materiales duros lmetale;,'vidrta”EeFﬁ"fb

IJOI restanta 50N madera5. ;
Algunus montajes termofusibles son cnmblna:ianes de  las
tres: 7 aislamiento con fibra de .vaqr1n dq Vpane]es de
_,métal_ y uniones “de goma ' |.:cn ‘;erldr'i'd n E lentas
plasticos, dé:uraéf&nss dé'maaera mnldeadé con paneles de
alumiﬁ!o, ete.

Los adhesivos termofusibles ne pueden ser remplazados en
érnn parte de las mercados papel—papel! y papel—-metal. Existen
cerca de otras 25 industrias que utilizan este tipo de
adhesivos comaot

- Hanu{actura de calzado.

- Procesamiento de plasticos.

= Manufactura de latas.

— Casas méviles.

'~ Muebles de madera.

- Equipo eléctrico para motores de combustién
interna.

~ Fabricacidn de productos de caucho.

=~ Al fombras para automdvil y refuerzos para
las mismas.

- Pr;ducfna de papel y de la conversian del

papel.
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Existen ademas una gran cantidad . de.’ industrias
consumidoras menaores , entre ellas ,'cablés,“{nstfumenEDS'

qﬁirhrgi:as, juegos, lana mineral, etc.
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CAPITULO |l

SITUACION EN EL. MERCADO DE LOS
ADHESIVOS TERMOFUSIBLES




CAPITULD I1I
SITUACION EN EL MERCADD DE LOS ADHESIVOS TERMOFUSTELES:

TI.1. A NIVEL NACIDNAL.
Lqé agdhesivos termofusibles tienen una aplicacién  muy

amplia en diferentvs mercados, los cuales, vistos - como una
familia de productos,comprentden los siguientes tipos seqdn la

resina hase utilizada:?

RESINA BASE DIST. EN EL MERCADO
ETILENO-ACETATO DE VINILO - 74 %
POLTETILEND R Y
POL 1ESTER-POL IAMIDA 5%
POLIPROPILEND AMORFO T a4y

Por otro lado, estos productos abarcan 1los siguientes
segmentos de mercado, con su correspondients  produccidn  en

tonrladas:

1984 1985 1986
A. PANALES Y TOALLAS 1931 2118 . 2250‘
B, CINTAS v ETIQUETAS —— e o
€. CERRADD DE CAJAS 346 358 289
D. EMPAQUE FLEXIBLE 857 857 as7
E. CANTEADD DE MUEBLES 150 i47_ B I8

F. rALZADD (PUNTAS, TALONES

¥ MOGNTADO). 2046
G. ENCUADERNACTIGN 265
H. 0TROS 400
TaraL 4855
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be lué.séqmentés analizados en este capftulo, s observa
q_ué los que represeﬁ!;an él .me.:y'ﬂr; cclvnsumn san el de pahales y
tugllgs,‘enéuédana:ibn Q empaéues flexiblas respett;vamante.

Lé Euahti!i:acion . en Vel © mercado de adhesivos
termofusibles en 'nuest?ﬁ ﬁé!; se muestra en 1la siguiente

_tabla y la figura IT.1:1.8. 5

AND PRODUCCION IMPORTACION EXPDRTACIDN‘_V C.A. . C.A. c.1.

1976 1100 — : Ze- 7 1100 83.3 0 N.D.
1977 1600 R Sl 1600 45.5 N.D.
1978 1esa - R \ 1950 '21.9 N.D.
1979 2070 — el 2070 4.2 N.D.
1980 - 2225 i - " 22285 . 7.5 °N.D.
1981 3300 - . 3300 48.3° N.D..
1982 3800 — o iane 3800 15.2 N.D.-
o8 4130 e 4150 9.2 M.D.
1984 4@cs - N ' 4835 17.0° N.D.
1985 5145 —— " ~—-'. 'sfa5’ 6.0 11000 "
1986  Sa11 ' 1so . so . s511 5.2 1060

C.A.= CONSUMD APARENTE.
AC.A.= INCREMENTO CONSUMG APARENTE %.

C.I.= CAPACIDAD INSTALADN.

Como  puede opbservarse a partir de 1984, se - comehzd a
importar vy exportar aunque se tiene cabacidad' instalada

sobrada.
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A.-PANALES Y TOALLAS.
En 1924 represents =1 40Y del mercado ¥ en 1985

TIPO DE ADHESIVO TERMOFUSIBLE
ETILENO-ACETATO DE VINILO

POLLTETILEND

POLTIPROPILEND AMDRFO

TOTAL

Presentacionest placas, llngnteé;panqués,,iﬁgdiaa, :aﬂas,_
pellets. L A ‘
Colores: varfan de Ambar, amaril;o traﬁslﬂcian a blanco vy
cremas. ‘

En 1980 se tonsumieron 1054 +toneladas de adhésiva'
termofusible para este segmentp y en 1984 los productcreé de
pafiales consumieron 1401 toneladas en tanto que los
fabricantes de tozllas consumieron 330 toneladas tenién&osé
un incremento de 1980 ; 1984 del BTZ4. i

La participacian total por producter es: NAMEX :46%;) “
PFGAREY 40% v otros Z0%. . = )

B.-CINTAS Y ETIDPETAS.
Este segmento representa el 9% del! total en 1984 y 1?35;
Haciendo un estudio a nivel empresa, se cbservarque en
realidad no se utiliza ningtin tipo de adhesive termn%usible
para la fabricacidén de cintas sino hule natural, latex éER Y
l4ter de acrilonitrilo, Por 1o que respecta a las etiquetas

ee amplean adhesivos acrilicos base solvente.

40




£.-CERFADD DE CAJAS. :
Representa el 'T%Vdel £ota1 de .'adhesivos ,tefméfuzib}és'
para 1984 y 1985, _ LA
TIPO OF ADHESIVO TERMOFUSIBLE  DISTRIBUCION EN EL ﬁsRééﬁ'ﬁ" S

100%

ETILENO-ACETATC DE VINILD

Presentaci &n: pellet.

ordpas, etc.). En este segmento podemos considerar’ dos Usos -

principaless

= Formpadno de cajas de cartoncillos =e
tradicionalmente para el empagque y embalaje de{aftl:
consumo, bhsicamente para protegar al producto.
- Cerrado de cajas de cartén corrugado.

Pars 1923, el consume de adhesivo  termofusible fue | el

siguiente:

TON MILLONES DE. PESOS
CIGARRERA ia 7.7
VITIVINICOLA 50

.:_'SQJQ

JABONERA -
JUGDS DE FRUTA
CEREALES
CHICLE
CERVECERA

TOTAL

Sin embargn,




detectads  consumo de adhes;vos t"ermo-f-uesble's £emo snn-'

galletera, lechera, al.\rm:-ntnr prncpsados, farmac.eut!c:a,

electrodomésticos vy. papel Erta.

D. - EMPANUES FLaxrsLerﬁ

tas empresas :anvertzdoras utili‘arnn tantu En 1§E3 ;qyr..n‘

en 19AS, 857 tone]adaq de adhasiv s
Aunque actualmente 3
laminacién,
denomi nado
asts viendo
ﬁc: utilizan

La

E. -CANTEADD DE -MUEHI, ES— ‘
Este secmenlo o mercado
total, Leméndose apl:ca:lzbn iu'nca. : -
T‘IPD DE ADHESTVQ TRMOFUSIBI E : DISTRIEUC: UN EN EL MERCADDC
ETILEND-ACETATO DE. UINIL oo u

Presentaci [=]

F.-CALZADO.

Representa el de adhesivos

mércada ,_tot.al':'

termofusibles.

TIPO DE ADHESIVG TERr‘ﬂ.FL.i-?lBtE“ UIETPI:ﬂUCION EN FL. HFRCQDD. .

ETILEND ACETATD DF V!NI’LD 100 ]

Preasentacioni qranul‘mn, c::rc.c.n ‘barre. carh.u:hn o pellel.

Es lmportanLe lw!.cr notur que las VFnLas ds- 'nnquxrua- 1a;




para apiicar el adherlvb_l

termn{us ble ", continﬁaf

—incrementandnse. El  adhesivo basicamente EE para e] montado

y ensuel ado. Se estima nue de 1a= 700 fébri:as “instaladas en-
el pals actualmente, sclamente el HBL cansume este tipo- Je
‘adhesivo con la siguienta d;stribucion poar’ tiba ,de
presentacidns . e R

GRANULADD EEEEEEE R - 5 W v 63

CORDON 19.01%
BARRA 11,4307
FARTUCHO : - miex %
EXTRUIDO

PEDACERTA

ABSTENCTON

TOTAL

G. ~ ENCUADERNACION.

Ern 1934 representd el 20% v en 1985 eiilé sdel” ‘mercado

total.

TIPOD DE ADHESIVO TERMOFUSIBLE DIETR!BUC]UN EN EL MEREADD
ETILENO-ACETATE DE VINILO 3
Presentacidn: pellet, pangué.

En este sagmento se utilizan tantpn‘_ adhesivos:

termnfusibles camo colas} para 1983 1 5'

P imerosf

representaron un  60Y del consums total, mientras qye »)aSL

colam el 40% restante.

H. - OTROS. i
Representa el 8% del mercado total para 1984 y el 9% para

teas,
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En este segmento intervienen varias {ndustriass como. son:

_ CTON ;;'z"
AUTOMOTRIZ ‘ =20 . la.al
ETIBUETADO A VIDRIO: ENVASES - _
DESECHABLES DE REFRESCOS. 180 C agion -
ALIMENTOS CONGELADDS: EMPAQUE '
DE ALIMENTOS PESCUERQS,PRINCIPAL—
MENTE. 1060 TR
RECUBRIMIENTO DE MATERIALES
TERMDAISLANTES: LAMINACION DE FA= 7 )
PEL A CABLE 0 CONDUCTOR ELECTRICO 100, . oplm
VARTDS: ETIOUETADD ¥ UNION DE ; : N
ALFOMBRAS. EO ;if.if
TOTAL. aso - 100:0°

TIFO PE ADHESIVD TERMOFUSIBLE  DISTRIBUCION EN EL MERCADD
ETILENO-ACETATO DE VINILD 160 %
Presentacion: pellet, pangué.

Del anAlisis anterior se puede observar que el tipo de
adhesivo termofusible mas utilizado en nue%tra industria es
el de EVA; asi, tenemos gque para 1985 se produjeron 3803
toneladas de adhesive termofusible base EVA, lo cual
represents el 74% de la produccion total para ese afto. Asi el
presente estudio estard dirigido a la produccidn de adhesivos
termofusibles bLase EVA vy polietilenc ya que son 105 gue

predominan en el mercado.
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11.1.1." PRINCIPALES PRODUCTORES DE ADHESIVOS TERMOFUSIBLES EN . -

‘MEXICO

”E;t nuestro pats existen varios prndu:tnras de 'aﬁﬁésgv55 
termofusibles entre los cuales destacan- tr :
CUHPRNIA % DE PARTICIPACION EN EL:MERCADD'
PEGAREY i
NAMEX
FULMEX
HENKEL
IRSA

OTROS

Este altimo 29% se distribuye a]’Lé_CVei,fen pequefios

porcentajes mencres del 5% del total eﬁtfé::

MIURA,S. A.

FRANYUTI,S.A.

JERE INDUSTRIAS,S.A. DE £.V. 1
MONDUTMICA, S. A. o
PEGAMENTOS GARANTIZADDS, €. A.
PROBST, S. A, '
PRODUCTOS DUTMICOS SERVIS,S.A.
OUIMICA RORDEN,S.A. DE C.V. -
USM MEYTGANA,S.A. DE C.V.
FRANDUIMIA, S. A.

EVOMEX, 8. A.

EGON MEYER, 5. A.

ADHESTIVOS TECHTCOS INDUSTRIALES.
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T1.3.2. DISPONTBILIDAD DE MATERIAS PRIMAS. -

“capol tmera de Etilenc~acetato da vinile 'u_~:dm .

. Este tipo de copolimero no ‘se fabf}ééi.éli-f'_'i_Méséi‘;:’:;
todo. el consums  de .impnrta:i Bn. Las i st
*;hr#can vy ‘que tienén Esta"fna'teria"""';:rﬂirma»
céractér!sticés requeridas son? o o

DUPONT-~ALCUDIA

ICI

usIt

UMION CARBIDE

—Re';inays. - :
En e) mercado nacional tenemas 'varins pi_—o;!.u.t:tursa_. dé
resines. entre esilos destagan: .
‘ADHESIVDS,S.A.
INDUSTRIAS OUiHICAS DELGAR,S. A.
REICHHOLD QuIMICA PE MEXICG,S.A.
RESINAS SINTETICAS, 5. A.
IHDUSTRIAS RE$IETOL!5.A.
ISOMEX,S.A.
QUIMICA BORDEN,S.A.
RESIMNERA DE SACAPL.
INDUSTRTAS BUIMTCAS'SYNRES,S-A.
POLIRESINAS, S. A,

POLIFOS,S5.A. DE C.

i



-Ceras v parafinas. ’ .
Les principales ﬁrndu:torés Eﬁfﬁéﬁiébiébﬁ= 
PEMEX e T

MALAGA, S.A.
QUIMICA BUMEX,S.A.

QUIMICA INDUSTRIAL VERONA,S.A.

-Antioxidantes.

Los productores en México son:
QUIMICA AMELLAL,S.A.
INDUSTRIAS NEGRDOMEX.S.A.
ESQUIM, 5.A.

CipA GEIGY MEXICANA.S.A.

- Plastificantes,
. Los principales productores son:

PRDODUCTDS @UIMICDS MARDUPDL,S.A.
PYNBA.
SINTESIS ORGANICAS,S.A.
EGDN MEYER,S.A.
EMULSIONES Y RESINAS,S.A.
INDUSTRIA DUIMICA DELGAR,S.A.
CELANESE MEXICANA,S.A.

LUGATOM.E. A.

- Carqas,
Algunos distribuidores son:
VENTAS TECHMICAS,S.A.

LIQUID CARBONIC OF MEXICO.
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II;!.S. CONSUMIDORES DE ADHESIVOS TERMOFUSIBLES.
Los printipales consumidores de adhesivos termofusibles
_-son los siguientes:
SERVICIDS EDITORIALES PROFESIONALES.
MENA BETTO RODOLFO.
PINTURAS Y RECUBRIMIENTOS UNIVERSALES,
MATEBA,S. A.
GRUPO K--2.
ROBERT*S MEXICANA.
CALZA TENTS,S.A.
DISTRIBUIDORA CALRTER,S.A-
HMAARC, 5. A,
ARMYN, 5. A.
CORPORACION INDUSTRIALIZADA.
PLAZA DISTRIBUIDORA.
VENTA AUTOMATICA.
VIDRIERA QUERETARO.
COMERCIAL PROKON.
INDUSTRIAL ACEITERA.
CALL1 CASSANI.
DERIVADOS OQUIMICOS.
CONVERSE ESTRELLA.
DISTRIBUIDORA GALED.
PRODUCTOS GERBER.
INDUSTRIAS PIMTURAS ECATEFEC.
TNDUSTRIAS MUEBLES BETAN.

CORFORACION INDUSTRIAL MADERERA.
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COMERCTIAL NACIONAL DE LIBROS DE TEXTO BRATUITOS.

PRODUCTOS GANADERGS DE LECHE.
CENTRO INDUSTIAL DE CALZADD.
EOMERCIAL JIS.

8AR0,S.A.

MUEBLES SOERINO-HERMANDS.
IMPRESORA ¥ EDITORA XALEO,
MUEBLES MARBEL.

GRAFICAS AMATI.

CARRE, 5.A.

EDITORES MEXICANDS,
INDUSTRIAS OUETZAL.
QuIL, S. A,

ERANISTERIA,S.A.

PROCESOS EDITORIALES ROER.
ROBLE.

CANTOS E IMPLEMENTOS.

LA BARQUERA.

TALLERES GRAFICODS.

MUEPLES ALFA DE MEX1CO.
MOLDURAS Y CANTDS,S.A.
JUGOMEX, 5. A.
VITROCRISA,S.A.

MUEBLES GOOK,S.A.

SECCTONAL, S, A.
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1T.1;A PRECIOS ACTUALES CM BN MERCADD. .
ADHESTVO . UMENUPED + IVAU . C mAYOREQ
o : : A Sioew o

a0

Tioom

[n]
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IT.2. STTUACIOM EN EL MERCADD INTERNACIONAL.

" Los patses que tienen volimenas de producei dn
significativos sen los Estados Unidos y Japdn, quienes han
desa'rrnnllado una gran diversidad de productos que abarcan
casi todos los segmentos del mercado.

En 1a siguiente tabla se muestran loe consumos de

adhesivos termefusibles en otros palses.

CONSUMO
1980 1985
E.U.0 205440 267790
USOD COMUN 11570 17420
ESPECIALES 14510 24490
DE CONTACTO 231520 309700
EUROFA DCCIDENTAL
USO COMUN 73800 97300
ESFECIALES ’ 8200 " 1ost0.
DE CONTACTO 5000 .“ _ ;7é20'
TOTAL 87000 S :}sézo
JAFON B T P
USO COMUN 8800 0 izovo
ESPECIALES 5170 ' 8440
TOTAL 13970 21440

LATINOAMERICA, AFRICA, ASIA NO COMUNISTA

USD COMUN 2BBOA0 378150
ESFECIALES 28740 ) J&a7Q
DE CONTACTO 19510 32310
TOTAL T =328%0 466970
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GRAN BRETANA
uso CBHUN
ESPECIALES
Dt CONTACTO

TOTAL

CONSUMO. PARA 1984
10265 -
,2536:;

700

13495
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IT.3. ADHESIVOS TERMOFUSIBLES A FPRODUCIR.

A continuacidn se mencionan los productos a fabricar en
este. estudigr Se dan lacs f—armulacinneé,espe:ificaéinnes,
usos, condiciones de almacenaje y recomendaciones. Se
atararan principalmente los seqgmentos de pafales y toallas,
cerrado de cajas, cantesdo de muebles, calzado Y

encuadernact én.
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ADHESIVO A

Encuadernacian de papel. satinado :—

COMPOSTICIDN:

usos:

CARACTERISTICAS: termmfusibli

DESCRIPC!CNS

COMPONENTE IR
PARAFINA A
ANTIOX IDANTE

COPOLIMERD EVA 1
COPNLIMERD EVA 2 - I

BREA MALEICA A

RESIGUM
recomendado  en la encuadernéclbn défpébel satinade o
nizado tipo bond y en papeles nn pnrosos. Pegado de

papel  filtro  de aire,unién de nril]as de alfombra.

3 . bapel satinado y de

cualqﬁfek

APARIENC[A' dac ria amar:llo émbar.
sOL1DOS’ TDTALES. :
FUNTO DE RFBLANDECIMIENTD eo esoc.
VISCOSIDAD A 17_1 C: 100"!70 poi ses
TIEMPO Aaranrd_Af175°c:315-25'seg

TEMPERATURA DE APLICACION: 170-1757C.

APLICACION: madquina con rodillos.
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ALMACENAJE: manténgase en su envase nrtginal bien tapada,ba;o'g

techn»" Este p ndu:to cnnserva

sus propiedades in

te ables‘durante un per!odn de

5‘hese

PRESENTACION: saco de 2
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ADHESIVO B
Tgrmb{hélble~ ‘para maguinas de alta velocidad f'ehf‘ el

embogquillado de cantos

- COMPOSICION?

COMPONENTE . :ﬁi
PARAFINA A 18,70 4707
ANTIOXIDANTE 0.20
COPOLIMERD EVA | 49.70

BREA MALEICA A 15.50

RESIGUM 19.90

. US0OSt  recomendado para emboquillade de cantos y de lamipado

plastice. Madera aglomerada o madera simple.

CARACTERISTICAS? pegamenito termofusible de exce;ente'

adhesién.

DESCRIPCION: )
APARIENCIA: pedaceria de color amarillec ambar.
SOLIDOS TOTALES! 100% 7
PUNTO DE REBLANDECIMIENTO: 90-100°¢C
VISCOSIDAD A 175033 1000 - 1400 poises
TIEMPO ABIERTO A 165°C: 30 ~ 50 seg
TEMPERATURA DE AFLICACTON: 170 - 150°C.
APl TCACION: miquina enchapadeora con rodillo de una 6 dos
cabezas
ALMACENAJE: este producto conserva sus propiedades durante un

perfodn de 12 meses. Manténgase en su envase bien
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tapade, baju techd ¥ ‘en. Iuéar- fresco.

PRESENTACION:saco de 25 kg.
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" coMPOSTCTION:

ADHESIVO €

Adhesivo para encuadernacion

COMPONENTE - .  "’% ”7
PARAFINA A . - o mazo -
ANT[OX1DANTE -  ’76;50'5~17
COPOLIMERO EVA | -« 20.60

BREA 32}#9
BREA MALEICA A 2,90
RESIGUM ' 8.80 .

) . Us0os: recomendado en encuadernacidn y formas continuas en

papel

muy absorbente tipo Rotopipsa.

CARACTERISTICAS: termofusible para papel poroso.

DESCRTPCIOM:

AFARIENCTA: pedaceria amarillo Ambar.

SOLIDOS TOTALES: 100%

PUNTD DE REFLANDECIMIENTO: 79-85°C

VISCOSINAD A 130°C: 40 - 40 poises. oo

TIEMPO

TEMPERATURA DE APLICACION: 130 ~ 175%. 7~

APL ICACTON:

ALMACENAJE:

ARIERTE N 175°Cs 20 — 30 seg

maquina con raodillos. :

manténgase en su envase nrig{nal,sien tahgdc Yy €n
lugar frecco. Ecte prnﬁuctn‘ :Dn%efva ' sué
propiedades inaltprables.durantejun'pér!pau_ae &

mesegs.,

PRESENTACION! saco de 25 ¥qg.
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ADHESIVGO D

Cerrado de cajas y etiquetado.

COMPOSICION:
COMFONENTE
PARAF INA ﬁ.
ANTIOXIDANTE
COPDLIMERO EVA
COFOL.IMERO EVA 2
BREA

POLIETILEND

US0s: recomendado en el cerrad
etiquetado de

polietileno

papel sébre

Velocidad media

%
15045
0.30

- 5.05

Ciae018”
&5 65
al75
o de: cajas-a velocidad media,

v@dr;d{hnjalateria v

CARACTERISTICAS: termofusible. de tieﬁpb’ébiertq ‘medio,semi-

. . rigido.
DESCRIPCIOM: )
APARIENCIAT pedacerlia color
SOLIDOS TOTALES: 100%
PUNTQ DE REBLANDECTMIENTO:
VISCOSIDAD A 175°C: & - 13
TIEMPO ABIERTO A 165°C: 20

TEMFERATURA DE APLICACTOM!

APL.ICACION: mAgquina con rodillo

ALMACENAJE! manténgase en su
{fresco,. Este produc
inalterables durante

PRESENTACION: sacos de 25 kg.

:amarﬁlln ambar,

75 - 80°c

p&ises_

;“?6 seq.

160 ~ 190%C.

o boguilla.

en

envase original y lugar

to conserva sus proplredades

un periodo de & meses.




ADHESIVO E

Cerrado. vy formado de :ajﬁs. Etiquetado'alﬁe ys;ocidad'

COMPDSTCTON:
COMPONENTE R
ANTIOX IDANTE R {}od;
COPOLIMERD EVA 2 220200
PARAFINA B “.31.30

BREA MALEICA B

Us0S: recomendado para maguinas de alta"velbciﬁad pérar
cerrado y formado de cajas. . 7 :
CARACTERISTICAS: termofusible de secado rapido én viscaosidad

baja, para mayor fluide: en su ap!i&aciah;
DESCRIPCTON:
APARIENCIA! pedaceria color amarillo Ambar.
S0O1.IDDS TOTALES: 10067
PUNTO DE REBLANDECIMIENTD: 90 — IOOQC
VISCOSTDAD A 1107C: 30 poises maximo.
TIEMPO ARIERTO A 110°C: 10 - 1S seg.
TEMPERATURA DE APLICACIOM: 110 - ISODC.
APLICACION ¢ magquina con rodilleo o bogquilila.
ALMACENAJE: manténgase en su cnvase original. bien tapa#o y en
lugar frescao., Este producto conserva sus
propiedades durante & meses.

PRESENTACION: sacos de 25 bg.
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ADHESIVO F

" Cerrado de cajas y‘etiquetadq

COMPOSICION: - )
s e oMPONENTE § %
" PARAFINA A ' 'xsfqb
ANTIOXIDANTE 0.30°
COPOL IMERD EVA 2 24.50
BREA " sa.20
uUsSoSs: recomendado para cerrado de cajas,etiquetado

botellas de vidrio,polietileno,hojalata,papeles

satinados y semisatinados.
CARACTERISTICAS: alto wet tack y tiempo abierto largo.
DESCRIPCTION:

APARIENCIA: pedaceria color ambar.

SOLTIDOS TOTALES: 100%

PUNTO DE REBLANDECTHIENTD: Yo - @80°C

VISCOSIbAD A 135°Cs: 20 - 30 poises

TIEMPO ARIERTO & 135°C: 40 - BO seg

TEMPERATURA DE APLICACION: 132 - 138°C.

APLICACION: maAquina con rodillos.

de

no

ALMACENAJE : manténgase en lugar fresco y en su envase original

bien tapado. Este producto conserva
propiedades durante 6 meses.

PRESENTACION: saco de 25 ikg.

&1
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ADHESIVO G
ftiguetado a vidrio

COMPOSICTION:

COMPONENTE g ?
PARAFINA A 715.90
ANT IOX IDANTE N ’30;30
COPDLINERD EVA 2 e zRUZO
BREA S 250
us0s: recomendado para el etiquetado_ dE__bntgllaé . de

vidrio,polietileno vy hnjalaté.-
CARACTERISTICAS! alto wet tack;senéftividad’reéidual v tiempo
abierto ltaran. 7 ' :
DESCRIFCION:
APARIENCTA: lingotes color ambar.
SOLIDOS TOTALESt 100%
PUNTO DE REBLANDECIMIEMTO: 70 - BO?C;
VISCOSIDAD & 135°C: 9 s 15 poises,
TIEMPD ARIERTO A lESdC: 50 - f;mééél:>
TEMPERATURA DE AFLICACION: 132 - 13905.
APLICACION: miagquina ron rodillos o. con bnﬁuifla.
ALMACENAJE: Este producto conserva SUs propiedades
inalterables por 6 meses si se conserva en lugar
fresco v en su envase original bien tapado.

PRESENTACION! saco de 25 kg.



ADHESTVO H

Alta penetracidn en papeles n? porosos

COMPOSTCTON: .
’ COMPONENTE ' s

PARAFINA A . 27.40
ANTIO0X TDANTE 0.10
COPOLIMERO EVA | RIS
COPOLIMERD EVA 2 : 7.50
BREA MALEICA A T 699
RESIGUM o 31foo'j,

.USOSI recomendado para encuadernaci on ;dé ,hahgles no

porosos,pegado  de papel &ilfrq o snﬁre filfru'de aire,
unitn de orillas de a{fnmﬁraé; Fega carthnlyftqla: a
madeara. ) :

CARACTERISTICAS: alto agarre iniciafjigfanipénetkac{éh}la

DESCRIPCION:

APARIENCTAS peda:er!a:aﬁafiliéfémbarr
SOLIDOS TOTALES: 106%. . ook
PUNTO DE REELANDECTMIENTO: 80
VISCOSTOAD A 175°%C: 100 - 179
TIEMPO ABIERTO A 1657C: 15 4_253
TEMPERATURA DE APLTCACION: 170‘531555
APLICACION: maguina con rndillos.:4\'~:'
ALMACENAJE: en sSu  envase oriéinai?ﬁiénftab doiy_ en iuéa}
fresco, el productu'éunée;yaTEQ;ubfbpiedﬁdes ﬁnr
& meses. : - »

PRESENTACION: saco de 25 kg.
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* ADRESIVD I

i Cerrado dé cajas de_cartén

COMPOSICION

CCOMPONENTE %

; PARAEINA A - 34i00
ANTIOXIDANTE © . . .~ . _o.50
CoPDLIMERD EUA 2 LT amioe
" BREA o R o asm0]

USOS: ‘se:recomienda para el cerrado de cajas dé carten.

| CARACTERISTICAS: | buen = agarre. . inicial, 107 que permite

7 IR 7 7traégj;rfaA'éégtnﬂréi”gléﬁéJ:camnﬁ;a_7 bgjms

i . velo:idﬁaég..:". . B S

DESCRIPCION: T

: ~APAR;;NCIA: pe11st5‘§nfur ambar.

SOLIDOS- TOTALES: 100%.
PUNTO DE RECLANDECIMIENTO: 85 f>90°;;'
VISCOSIDAD A 110°C1 15 - 20 éuQQéQ i
TIEMPD ABIERTO A 110°C: 13 - 18 seg.

TEMFERATURA DE APLICACION: 135 = 150°€c.

" APLICACION: mAquina automatica com rodillo 6 boquiira.
RECOMEMDACIONES: cuando pste fundide evite el contacto tonilé
'biol:purque Cause serias quemaduras.si_iféga
a’ caer en alguna parte del cuérpb,pcnga, lér
'ﬁarte _a¢e:tada hajo el chorro del agga Q éﬁ
Tun rec!n:uﬁtn cen qua' fria Y en{uncés

Ldesprenda,
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ALMACENAJE: bajo techo y en lugar fresco y seco. Este
producto conserva sus propiedades durante 12 meses.

PRESENTACIONssaco de 25 kg.
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ADHESTVO J

Laminado de papel

. COMPDSICTON: .
o . COMPONENTE o :z
- PARAFINA € . C o a1igo
ANTIDXTDANTE _ "6.30,_
COPOLIMERD EVA 2 : A'sé.eb N

BREA 11 e
uUs0s: principalmente en el laminaqo de.pgpel; B
CARACTERISTICAS: adhesivo termofusible . de aplicacidn. en’

caliente.

DESCRIPCTON:

APARIENGIA: pellets coler.blanca.

SOLIDOS TOTALES: 100%

PUNTD DE REBLANDECIMIENTO: 70 - 75°C.
vISCOSIDAD A 110°C: 10 - 15 poises. : .

TIEMPO ABIERTO A 110°C: 5 - {0 seq.

APLICACTON: maquina de rouiiia'a'baﬁhiilg.

RECOMENDACINNES: antes de'iﬁiciar el fundida,aseéure ﬁue el
equipo estd® totalmente limpio.Para ‘lo
anterior puede utilizar cera fundida y purgar
tode el sistema. Cuando esté fundido, evite
el contacto con la piel.

ALMACEIIAIE:  en lugér freeco ¥y seco,en sy envase original,de.

esta manera el producto tendrd un tiempo dé ;ida dezz
6 mrses minimo., B

PRESENTACION: saco de 29 kg.
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ADHESIVD K
Encuadernacidn de papeles porosos
CDMPDSICIDN=

COMPONENTE Lot

PARAFINA A

ANT&OXIDQ&TE
COPOLIMERGC EVA 1
COFPOLIMERO EVA 2
BREA V

RESTGUM

usos: recomendado en la
‘ porosps, semisatinados
cartulina.

CARACTERISTICAS: tiempao abicrto

érﬁ,papél.:

satinado.

DESCRIPCIOMN:
" APARIENCIAL
sanDns ToTALeq- xoo/

VPUNTD DE REBLQNDEE]MTENT

V15C0SIDAD A 175° =] 30

TIEMPG AHIERTO A 165 C‘120
TEMPERATURA DE APLICACIDH:;
APlICAFIGN.méquxne con rndx:lac

ALMACENAIEL on nl envase mrigxnal en !ugar fres:a Yy '~ seco.

T:empo de v:da b mEaEE.

PRESENTACION: =aca de 26 lg.‘f




ADHESIVO L

En . ‘pal':a.lle's'ﬁdes'echah'les, “Unian’ polietileno . nmen-woven y

¥ polietilmno-polietiléns

COMPOSICIO

1,00
W;n.ﬁot
B ‘1‘.00
,\CGPDL!HERD EVA 2 ‘ 1”' T ‘ie‘od

RESINA wo R v‘:;“ﬂz oo’

usSnsS: se - emp]r.a principalmente en’ la unibn »pclietilenm—

pcn 1 s—ti ano

34 pol:etllenn non-woven -y &

: pahal es deshechables.

.CARACTEF\‘ISTICAS’ adhcsxvc\ c!e aplicacibn en ‘calients,
'DESCFIPCION. R o

| APARTENTCIA: peliets color-hlancol

SOLIDOS TOTALES ¢ 100%
PUNTG DF REFL ANDECIMIENTD: 7
TEMPERATURA DE APLICA&}UN:

APLICACION: maquina de rodil]n s, buquilla.

RECOMENDAC IOMES: ‘no mezcle el pr-udu tn con 6&(&%_ adhesivos

termofusi blhe_s, veyl‘te e_l::nn'ta’c‘tu con.'la -

piel. citande

quemadiiris

ALMACENAIF T  en . snvase:

“Tiemgo de Vl da




PRESENTACION:saco de 25 kg.
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i 11, 4.;Fu7updél

£ 'Aidénamua

11 4 ! PRn ECCION
s sxtua:ibnrr econbmica del pais, no puede
‘nibn und demanda futura, por lo gue se
EL prnmern es hacer un estimado

‘decididtom: ritenlpsf

Eﬁté de ‘acuerdo ‘a datos estadlsticos

prapareionados por ANIQLVIéI segundc con respecto a dates da

’Producto Interno Brutc proyectndos par CIEMEX-WHARTON.
primer criterio se hiciercn pruebas con ecuaciones
de tlpo 1ineal, logaritmica,e>ponen:$al y de potencia cuyos

“resultadns s6 muestran en la =siguiente tablat

- EC. LINEAL

INTERSECCION CLON EL EJE Y 1 =900,549.32

PENDIENTE 454,23
FACTOR DE GCORRELACION . . 0.9943

EC.. EXPONENCIAL EC. quARITnxéA;:'Ec;,pEﬁPnTENéia'

ar o . e EEY7IELGT Y
b 00160 o 008 000.52 . 313,08
o 0.9736 . - .. T a,eva8 1 . 0:9820

Coma ﬁUEde;pbséfvafsp{la scuacidn que tiene mejor factor
de .:urrglé:idnvesklé;iihéa;, por lo gue se proyectarad para
’lnézbkézimés'{o aftos, l,
i ‘ Vo= MO s+ om

¥ = 4S4.23 ¥ - %ac, 549,32
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X (AND} _ v (crnnsut{a. VA‘PARENT.—. :m 'f[dr.l‘n
1987 :3-_:_:',,;4‘_5?4‘4;; B A '
1?_83‘: aazy,
--19'9'9”._ :

1990 -

1991
- 1goz

1993 L iTeTE

1994 BEIVY:

1995 ‘ 7'_ 9");254,‘-‘
1996 . ‘L0080
1997 R i}-’si& .
1998 o ;':ﬁsqs,
Para el segundo criiter'iq_,'d.é‘: 'al:'gver;:}d a1l as“'prqye'é:‘u:‘i'anes

del PIB.se tiene!

AMOD CRECIMIENTO DEL PIB- CToTAL Real
1982 038" Solm
198%
1984
1935
1988 .8,
1oa7 o 937,%;.7 s e RETTaR
1988 s1e6 g ‘
1989 o2z
1990 o es2la
1991 . . "-iyrol_.z. S e 4.1

1992 L tezeen R S

g



En base -a 105 datn= pruyec adas ‘1?'2.§E'nb¢ﬁéﬁéf1ul-

 slguxente

ECUACIGﬁijﬂEAL

- 'ECUACTON -EXPONENCI AL

ECUACION ' LOGARITHIC

;Ecuqcrnm DE. PDTENCTA= v; 1.43 €7 o 43 FCt 0.34

(FC-:fECtDr de LerElaﬁlﬁn)
por lo que la pruye:clén de 1993 a 1998 se hara en base a la

‘ecuacibn lineal por su factor de corre{acibn méds alto:s

CAND. - CRECTMIENTO PIB % TOTAL REAL

71993_ ‘ _ 1001, | L. =3.40
Caews .o o jeimize L . 133
1995 . o 0 jozes T amt

1996 ¢ qaaie o pLsen
199770 ‘  foss.n it '
1998

Hariendn un Estimadu de Concums. Apare:te respecto ai FIHE

se Dbtiene.‘
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AND - ’ . CONSUMD AFARENTE. . ‘% PIB TOTAL-PATS

1987 sa71.
1988 ses1
1989 ;. 5891
1990 . 5867 e
1991 ' o8
1992 Lse?
1993 RNt T
- 1994 7. _.§3?5:J:
1995 : o 6573
1994 . : 1.”;5§3'  o ‘ .
1997 : 7 B ;'E694£1= R L .1:27
oA o iz L e

Dada flé,_ince}tidu@bre del futuro del psls, se dscidi@
t;har la'éﬁcién déiJséguﬁdo criterio, Qa que los da£05 Eéi&n'"
:cimentadns goSre el :r;qimiento real del pals y ;onsldEraﬁus
que 'sE'acnréan mas a'la realidad. Asil, se concluye que .es
. neémgahio‘ péan;eari»ugq_ F%trategia de  caplura de _mércédn
poraue . para qus_sdln sg'ut§l;£ariare] LYY A de.-ia: -ggeciéad

dnstulada que es’de 11000 tonel adas.
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II_.4.2. ESTRATEGIA DE CAI';;TURA DE HMERCADO.

VComq e menciond anteriormente; el 74% de l1a produccian
tofal de adhesivos termoefusibles son base EVA, constituyendo
.la .Eremisa principal pars nuestra Eétrategia de captura de
mercado.

Los segmentos que se atacaran seran el de pafales vy
toatlas, cerrado de cajas, canteado de muebles,

encuadernacidn vy otros.

* FANALES ¥! CERRADD
AND ! OTDALLAZ ! CAME

CANTEADD
MUEBLES | ENCUADERVACIDN

OTRDS * % PIE TOTAL !

P 1988 ! 2250,06 ! 3890 - 5L 102¢.0 HE [ 0T B
to1987 1 2.8 ! 39LE ' 1527 1040.3 15058 Lol !
to1e8B ! 2349, ) 4033 1 1517 ! 1074, 6 -7 5 B L1
{O196% ¢ 238,14 209,01 ! %5e.% | 1032.2 LI Y1 1Y 0.7 !
o1eso 24398 1 a7@ 1 12) ! HHET LI 5 B 34 =
D A0 I S+ 2 PR B 3 L% B N ¥ [ R | 11415 B LY S 2, i
31992 1 245h,5 ! 4597 ! 178,7 ¢ 149 LI 1 A b !
o189 b SEEf ! MY 1 4722 ! 1173, & tosIng b 3.0 {
L1k shg ! sy 0 M 1212.3 tooseny ! 1.3 !
Po1995 ¢ 27330 1 4725 ! iBS.4 ! 1214%.9 L1 Y P 4 1.3 H
Po1eed 1 2012.3 1 4Be.2 1. 4BBY ) 12861 LI =L ML 1.9 t
1997t 28,2 1 4993 1 4950 ¢ 1320.9 odLe L Ly !
PogeeR ) 29833 ! s123 ! 158,09 ! 1355.2 ! a58.5 ! .26 !

FAHNALES ¥ TDALLAS.
Considerando gue el 80% de adhesivos termofusibles para

este seamento es de NAMEX-FEGAREY,se tendria un 204 que se
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'compdrtirla con otros productores (HENHEL,FULMEX Y ATISA).E]
85 - 50 ¥ del’ mercado se concentra en S compaMias:
PHP, KIMBERLY CLAPH,JQHNSDN & JOHNSON,SANIELA Y PRDDUCTOS
2000, El1 &xito de este mercado se basa en 21 aprovechamientno
de las relaciones comerciales en la identificacién de
productos especificos donde tienen problemas con los

productores actuales.

OBJETIVO:
Lngra? una participaci&n en aste segmento que nos
cologue 1:% con el lider a large plazo. Para 1995 se fugraré

el 40% de captura de mercado.

ESTRATEGIA:
PREMISAS

¥ Contar con una tecnologla adecuada para el
desarrollo de- este producto, as! como su actualizacién
cnn;tanto {productos altamente innovantes).

¥ For el vnalumen del mercado y buena calidad de
los productos requeridos,se necesita de una elevada
eficiencia productiva con estaAndares de calidad uniformes.

) Se reguerira de una buena logistica para el
‘servicio al clienta,pues existen pocas compafilas productoras.

En funcién de la solucidn a las premisas en factor

tiempo se estima lo siguientes
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FRIMER ANnL (ccnsidekandn que el.grranquef";ﬂ

~ sera en ié?O)

2 PARTICIPACION.

ANDY TONELADAS
T N PY-HE
;1691_‘,- SO 268
yegp T sro.0 G E
Cess o mes
© 1994 ';a B ‘8665 -
,1995_” -  Lo qiesa3 ‘ ] '-J ‘746

‘faLa—céétrétegié del primer afic esrentraf Bésé :servf:id; :

pruc(o‘y-fun:iénalidad. Para ello contamos . con élgﬁdhesivn L.

CERRADO DE CAJAS. )
En este segmento &1 iider es NAMEX-PEGAREY; participa en
un 25Y% y'el restn esth dividido por peqguefios préductoreé.Pafa_
.este segmento, contamos can 105.siguienteéZSdhesivnaﬁ' I, D,
E,F.
CRJIETIVO:
Obtener una participacion similar a la de NAMEX-
PEGAREY (25%) con énfasis en KELLOGS, PROCTER & GAMBLE,
GENERAL FOODS, COLGATE PALMOLIVE, ANDERSON CLAYTON,
NEETLE, rtr.
ESTRATEGIA:
PREMISAS
¥ Productos con calidad uniforme.
¥ Servicio técniceo a clientes.

En base a las premisas, se estima 1o siguientes .
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o  PRIMER.ANO - LT
ANO LT TONELADAS: Y .7 YFARTICIPACION.:
8.
11
14

19

' CANTEADD DE MUEBLES.

épﬁ'éét;: seémehto el lider es IRGA, con un 39%4 - de
ﬁact{éiﬁaéibh;" : : »
'_nanfrvép[
N | Penetrar . en  este segmento en  un 100% def;
,mgrca&b;.para ello Ee cuenta con el ﬁdhE51VD B;
.észA#EQIA:

PREMISA
% Dieponibilidad de producto siempre  gue el

clienté lo necesite (nivel de servicio altaol.

En base a lo anterior se estima lo siguiente:

PRIMER AND
AND TONELADAS YPART ICTPACION
1990 B&. 1 so
1991 106.7 ' &0
1992 139. 4 76
1993 160.4 8s
1994 " 178.3 92

1995 i98.7 100
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EN(“UF\DER‘NACIDN. S

Une de las compﬂtxdores fuertes e este Jegmento -2-¢

Para

NQHEX—PEGGREY » cmmparte el llderazgu ccn IRSA:

contamos con.los 5iguxentes anhe ivns. A,C,;4

DBJETIVD-

EsTRﬁTEele;_f

Productu de calidad:uni nrme

"t Dlapnnihil)dad del prndu:tn. N

¥ Servicin técp}cn‘a_clientes. L

L PRIMER N 7 o
aNg .: TGN:LADAS S VPARTICIPACIDN' i
190 11704 L m S
1991.5T, L sane fi‘ s
1992 S Ymse.e i g
1993 - meo.t o .. ‘=g
1994 . 70 A491 e e ‘24
1995 542, 1 ' 40

OTROS.

En este segmento NAMEX-PEGAREY participa con un 55%.
OBJETIVO:
FrOGtrar en un B0% en este segmenta que  hos

colocaria como llderes en el mercade. Se cuenta  con  los
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EST}\ TE“!'S ] QEBE

tid '

qalit BE LA B SLIGTECA

siguiénies:aahégivéé G;&,D,F ¥ H.

ESTRATEBIA

PREMISAS

t Servicio_técnicn a; clientes.

En base Al ln anterinr, se estima lo; sigu1ente.

‘ . PRIMER AND S

eNs TQNELanns YPARTICIPACION | . -
.‘:1990 ’ R S 57- c,'

1591 . izsis |

1992, 212l

1993 . emiiz T s

1995 o aid o es

1995 U sz . mo
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I1.4.%. FROVECCIONES.

TASLA DE RESUMEN

DE CAPTURA DE

MERCADO.

{ TONELADAS }
H SEGHENTD Too1ge0 b 1991 1 1992 0 1§93 .1 1994 l9§5 -4
! PANALES Y TOALLAS © 128,31 285,01 . 46,0 | 582,53 1 945 1110531
! CERRADG DE CAJAS ! 22,2 ] 3.7 1 5.0 ) 4B b 949 10 1781 7}
! CANTEADD BUERBLES | @bl ! 1047 1 1354 1 th0.4 ! 178,31 19B.% )
 ENCUADERNACION ! (7.4 ! IBL,B ! 250.0 1 3&0.1 } 449.p | 542,01
H 0Tras PoSRe b 135S o 2ot MLzt M2 3 528,804
TOTAL PoMLe 3 7258 1 f0M.0- 1 132,31 20080 !

De los datos obtenides se concluye que’

instalada serd de 2400 toneladas/aMo.
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CAPITULO
PROCESOS EXISTENTES




CAPITULD IT1

FROCESDS EXISTENTES

Los ‘adheczivos termofusibles se producen 99neréimante por
tréé ftipqg' de'prncesos dependiendo de las propiedades  del

"édheslvo;:de los requerimientos de produccidn, del nimero de

o ff&ﬁsr para formulaciones especlficas, del volumen de
,pkodutCian,etc_, todas resultantes en tna linea base de costo

final por kg de producto.

“111.1. PROCESD 1.- En este proceso,los adhesivos que tienen
una viscosidad cercana a 25 000 cp a la temperatura de
fabricacidn Y -1-) producen normalmente en tangues
enchaquetados provietos de wun agitador de praopela (para
adhesivos de baja viscosidad), o de un agitador planetario
(para algunos adhesivos de viscosidad elevada). -
Tipicamente, los componentes que tienén bajos puntos de
reblandecimiento (tales como ceras ¥ resinas) se vierten.. ;1

~ tangue v se mezcian a la temperatura. de opEfacibn.:
Posteriormente el pollmerc base se allade lentamente. Cuandc

~este Gltimo sp encuentra completamente disuelto, se aﬁaden‘]és-
los ingredientes restantes tales como antiﬁnid&nteé Y réélhés
modi ficadoras. La mezcla resultante se zgita a la temperatura
de fabricacidn de 2 a 3 horas para obtener la mezcla
uni forme. Para formulaciones que contienen ingradientéa
vielnerables a la onidacidn o a la degradacidn térmica, la
operacidn se lleva a cabd a traveész de una atmasfera inerte.

Los ingredientes que se abaden en cantidades relativamente
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- :pequeflas’ yi pueden’ s prem zclaFée :nﬁ;;niroé:,antss ‘de : ser

- de.mezclado, el

'trévés de un

forma come

Ell!:onizadas, tUbds' de cartén

sferas.las

 WEdiaﬂtE Espfeas) fDrmandD bandas sa! das-qus;snn cnrtadas al

:f:nal_dp la banda metblica.

ITI. 2. PROCESO 2.- Los adhesivos qﬁe tjeﬁen una viscosidad
haynr dé 25 000 cp a la temperatura de opera:ibn s& fabrican
normalmente en amasadores sigma con agitador de doble brazo.
Tipicamente, e&] amasador s precalentado a la temperatura de
fabricacién. El polimero base,las reeinas y antioxidantes (si
se utilizan) se agregan al amasador,se agitan hasta obtener
una masa uniforme y posteriormente se afaden las ceras (u
otros plastificantes). La mezcla se amasa hasta

hamogeneizarla. En  algunds casos, las resinas vy la cera’ u.

otros plastificantes se agregan en varios pasos,. . una.adicion’ ...

.83




seguida p

sufrir oxidscidn o degradaciﬁn'a'temﬁeréfura eléVadal E5t05

equipos tienen una entrada de a]imentacién a través de la

rada donde se

cual se agrega el pollmero base y ntra Eu

agregan todas o parte de lar-rESJnas mndifi:admraa después db

que el polimero base se»ha p;;s» icado pcrrsl mismo o con
porciones de las resinas ; ﬁtr;SSingfeﬁfeﬁte5'mennres,tales
como antiovidantes. LR ‘

El extrusor generalmqnte tieﬁe una camara de vaclo para
remover =u=tanczas volatiles y una cdmara de inyececidn peara
la adicion de 1ngrEdlent95 liquidos como son los
plastificantes.

Otro tipo de mezclador gue =se utiliza para adhesivos

termofusibles es el mezclador planetarioc doble que maneja
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materialez“cbn_ visco 1dades“'mé+ofas de‘JESJ_OUDLJK ‘_VEif

':La mayoria de pra:esos ccntinuos se justz

o pérqrynlﬁmanes grandes de- prcdu:clhn.,
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Crir.a) DRocrsus B TCH'

-ADHESIVGS ' TERHDFUSIBLES (POR PRGCESD‘ BATCH {EXTRUSOR * DE

:—a tna velncidad

tcneladas y también se prnducn atru adhe:ivc termafuzible

base~ FVA de menor viscnsxdad (aprDVimaddmenLe de gBOO cp fa_
!4? C) en un tuanE agltado de 1135 1t. vy a una velnc:dad de

-'brdduﬁcibn anual de 1000 toneladas.

FIG. 1IV.4.1,1.A
86



4.1.1.A

FIG.

~=¥T

CONEXIONES
DE VAPOR O ACELTE

b

] 4

%

T INOASIY
vinLTY

PARA VAPOR O

. ACELITE

n-nul

CHAQUETA

._ol TIEIN0SIC
VLY

CHAGUETA
PARA VAPOR O

ACEITE

4.1.1.B.

FIG.
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Las Fnrmulaﬁipnés v.ciclos pﬂra lns dss prnductos se l15tan 2

continiaci&n

4FARAFINAK

:ANTIDXIDANTE :

TDTAL

,'Viscosidad a 145°C = 34000 = 46000 :p.

; Tiempo total del cicle = 3 hnra

PARA TANMRUE AGITADO

$G/BATEH o -

FORMULACION
COPDLIMERD EVA
RESINA 1
RESINA 2
PARAEINA
ANTTOX IDANTE
TOTAL 7 Lo
Viscosidad a 1497C = 3706.~ 3800 cp

Tiempo total del cicle ='4.7 horas;

;.88



Miol A-B

“PROCESO BATGH -

FIG. III.5.1.2.
M107 A-C i :

MIl6 A~B

L

M103 A-C

directo a
i tambores M~111

M105 directo a tambores

violL M118 M110 M112 M113 Mil4 M7



1 IEERTIF ICACION! . ) HOMERE i MATERIAL DE i OBSERVACIONES i
b UPE [0 H CONSTAUCCION H

LINEA DE ENFRIAMIENTD ! ACERD INBTIDAELE 2041 IKCLUYE NOLDE,£AKDA TRAKS
¢« FORTAUSRA DE ACERD [alIl

! DAELEABLA, INTERCANGIASCR

! IE LALR

ACERD AL CARBON ¢

ATEREQ INIZIBAELE 341

n-114
H-112

SECADOR DE AJRE
PELETIZADOR

v-100 0 TAMDUE ABTTAZD ! 304 55 t CON CHAQUETA, ABITADOR ¥ 1§
: ! ! ! 3IS7EnA OE VACID i
N-101A4,8. | SIL0S DE WATERIA FRINA ! ALUNINTO 7 UNIDADES ZON VENTEC,FILY
: t : i TROS,RECZFIGRES AL VACID &
W-1078-C 1 TRANSPCRTADOR NEUNATICO ! ACERD AL CARBON i 3 UAIGADES WD MOSTRADAS |
- M-§03&-C | UMIDADES DE DESCAREA DE ! ACERD AL CARBON 1 J UNILADES COH TOLVAS,VEN!
! KRTERTA PRIXA H ¢ TILADDRES Y COLECTORES DEJ
i H H FoLiG H
K105 H MEICLABOR ¢ ALEAD JKOYIDRELE 3348
X-108a-0 !} SCALES P ORCERD AL CARSOR 1 4 UNIDADES N3 MOSTRADAS
X-107A-C 1} ANOUZ DE ABITACIZN 1 ALURINID ' 4 URKIJADES
X108 ! TOLVA BE PESADD ! ALUXINID H
H-109 H AMAZADOR ! ACERO AL CARECK & [ON (HACIETA ¥ SISTEMA
! | ! BE varIg
! i
1 H
i !
!
!
!

!
!
i
t
!
I
!
!
!
!
:
ST
L
{
!
!
!
{
!
]
'
i
!

x-13 ' TaNiTADDR ACERD INOUIDARLE 3941 3 MALLAS
n-[14 ¢ TOLVA LINFIADORA ACERG IWIXJPABLE 3640  ALINENTALGR DE ASENTE |
! : ENPOLVARTE i
H-115 ! SISTEMA NEUNATICO ¢ ACERD AL CARBOX | ACESD AL CARBONY H
K-1124,3 1 TARSUE OE PROCVCT® . ALunknlo H H
~M=117 t ESTACION D FESADD ! ACERD At LiREDM ! '
x-i18 H FILTRO ! ACERD AL [ARBON ! i
K-119 0 HOLDE i ACERD INOTIDABLE J04! KO MISTRADO :
- K120 i CORTADLR 1 ACERD INQIIDABLE 3041 N MOSTRADE H
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Lés materias. pr\mss, cnmo ﬁnn

Acetatn de vinxlc,que se uti!i

aprbuimaqamﬂnte 1

wﬁ-lo?: ei cual

'antiowidante Bs

'en,el mggc{adp }meznla enf

el éﬁtrusor.f‘s z2cla unz;orme con’ el tnrnll]n E

extrusor fnlando_'eﬁ_‘ ‘de . fa resnna se

adiciona v .13 mézcla se aglta

1gurnsamente,. lé ceraa sa

agrega lentamente en dos o tres pnrcxunes. Cuanda la Vmezcla

-1-3 hangEﬂﬁi:a,Ja rctac:bn del Larnilla Evtrusor se cambla

para forzar al adhes:vu a sal:r del amasador y env:arln_a lbs‘

tambores de empaque a. ‘epmo’en este casn,anvxar!a a la banda

de enfriamiento M 110. El prnducto eatruida en’ Furma de tlras

0 ruerdas, se

luego - &e

clas:#xcan 'deépués “remover . el

material tamaﬁu ééfahdérﬁy'y

.ehvnéadn{

amas adnr

de agitacibn a- ‘través de  HM-105 o
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indlusive a
’ 149&
en’

err'

lnrscusxnu.,

‘Elr prucesn bat:h que cunsiEte de un =]

'snf ahasaﬂnrrf

de uﬁ tanque de agxtacibn, e5ta dxsenado'_un una llnea' de
.pelet1’acibn v #él' producto equipada-fcnn‘ a
enfriamientn transpnrtddora que puede mane;ar mater]ales ‘de
visccsidad ‘relativa baja,producidos en el tanque de ag:tac1bn
Ly ;mater;ales de alta viscosidad relativa prnducidos en el
-amasador. Cuando por ejemélo el amasador estAd en su ciclo de
‘mezclado, la linea de peletizacidn puede emplearse para
manejar el adhesivo hecho en ely tangue de agitacidn o
viceversa. FPara algunas mezclas de producte se reguieren
1ineas separadas de peletizacidn para 21 tanque de mezclado y
para =21 amasador. For otro lado, no se reguerird la linea de
peletizacidn si todos  los productos se empacan en

contenedores tales como tambores, baldes vy adn en  charolas

92
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directémentg del tanque de mgzclado ' del.a@asadér.‘ .

Una -planta tipica de adﬁeaivés_téfmé¥usiﬁles ez difleil
de detinir, Este disefio es una de laswposiblesicaﬁbinaﬁiqﬁeé
de diferentes ntimeros H? ténques agit;dnﬁ y - amasadores de
diversos = tamafos.. (E1 amasadu};emplgaﬂd.ﬁiEﬂé una capacidad
de 950 1. 9 fue'eEtcgfdo‘para"fepreéantar'aT_}imitéusterimr

del rango de capacidad).
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'-tabla

‘matér{

fi

PRACESDT TOMTINUAS.

pFECESO cnntinuo que se describe a cont1nua::bn esta
extrusor de tnrnil!n gemeln. Estus' equipnﬁ:
111105 con dismetre de 83 mm (3.3 inm). logréndosh..
qnugl.'de adhesivo termufusib]e basé TEVé_f
“S00 toneladas.  Las velncxdades ag Fluga de:i‘i
é;u rima ‘ﬁéra Este process se enlxstan _pn la tabia :

EI diagrama de rlUJQ para este prDcEsu se muestra en

gura IYT. S 1. 1 ¥ el equzpc utzlxzado se enl;sta en 13

III 2 2.
TABLA III = ].

VELGCIDADES DE FLUJO DE, MATERIA PRIHA

'CDPOLIMERU EVA {CON PBV EN PESO

- DE- ACETATD DE VINILOY © e  ~_32;4Lo

RESTNA, (M=ZCLg ngE PDLIDLEFINAS)'_vﬁ PR 1 N

'Viscnsxdad del adheslvo a 149»6

€l
_‘ materia pr ma M 1014, B Y
M-iﬂﬁﬂ C
‘mﬂterxajjnrfma M=,

ag:tactén

PARAFINA . - T e ommm e nino s %;.o

ANTIOX IDANTE

TATAL

Aplir551bn:nu“

polihn? f'aﬁipééth'néﬁméticamente‘a”ip; silas.

Tuego a los tanques de agitacidn’

‘gredxentes‘ Ing#esan a -las unidades de

Q4A~D Y, después son transferidus al taanE 

660; Lns JngredxentES se adlcinnES‘EntDﬁEeS

94




Jen cantidades pEgUetiae o el nerclados U~ 105 antéslde‘ir_arun
tengue agitéum:. o alimeniador.be las tsnﬁuwa de  ;g:taL{bﬁ;‘
ésfms inéredienfesr can q!iméntadns proporcioﬁéimé&té é]‘
ﬁxtrﬂsufrﬂﬁ #éﬁhilla ngC!U =110 de mdn 2f & cbntanua medzahta

“los _alimsntadorés M=EOFA-D, T Bl Fundidovin- 108 v alxmeﬂ

Ar o men c)a fundida’ M~109 proveen mater:ales en_'cuantu

fal gt nind -4 !u”necﬁsita. £t eUtruan e :orn:l)o gﬁmelo txene a_;j

zanas’  tbharriles) la. primera de 135 Coeles Ebiuzenfrlnd

adua._'Ef rasto ‘de .Ias Tenas se Muntxena' entra 321 177 C

medi anta _nceiﬁe tErmico. Los _camyuesiaij'vulatll&s LSO

removidos U del exirisoria través de una camar a dp‘va;zo e el

sépti&o Berrii-y enviadbs . & un copdens ndor‘_~“

ytrusar,!a temperatura del productn fundido estércﬁ kuﬁaﬁan‘ =
Fedad ‘IGQ—17?°C. . El1 producto Bs fOr ZuGo a L:uvé; de orlfi ios,
por medio de una ;;a:a aa ﬁalﬁég y Cortado en pellutsj bﬁJD
agita £OP una nuch;lia rotatoris.en el p&leti‘;do:’ﬁﬂ;ll.. -3

p=ilels ‘se  nepatan did agua | tel cqsl CZe Trecidlal

i
peletizadar) en el‘sepéfadpn} M-112 y secadas en'M41f5. Fara
cimorer’ las espec:&x;aczones dal producta “en lms tumaﬁuwrrdé
165 pei!ets;- las partchlag 5cbr&pms=das =} fﬂltas de tamﬁﬁb

S8 renueven pnr madxa del nam:-aucr' —1!4 y reuicladés al

pubteumar  a tra»@s de m aner leug 'rd'—véhaxdéi

cmakerial fuers da p"npurcién)‘ . LB pEl’u’S HOH lxmptauu= «n

1a to!vm H 115 ¢y de ah1 son tfdﬂspu-Lﬂst ncumat;camen

Lapgiue de produeles H-{17 para angsarSﬁ gh Lamboros o Saids.
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M101 A-B

M103 A-D

[ -

MLO5

e

M106 A-E M108
H :
Jt ) -MLLT
0 -
r M109
o
-
| & tambores
M107 A-D

110 M MIl2 MDD MLl MILS Mi1g

PROCESO CONTINUO ’

FIG. TII.5.1.1.



MIO0L A-B

M106 A-E M108

ML17
M103 A-D

[ I=

M109

ML07 A-D

M105

M110 MI11 Mi12 Mil3 M114 M115 Milg

PROCESO CONTINUO

FIG. 1IL.5.1.1.



T TDENFIFICACION ¢ © KoAEoE

! MTERIAL 02 ! DESERVATICHES ]

1 DE EGUIND ! ! CONSTRUECION  # !
1 K301 AR ! SILOS DE NATERIA PRINA ! ALUNINID 12 UNIDADES;CADA UNA COM VEKTED]
! ! ! 'Y FILTROS RECEPTGPES AL YALIO §
1. M-10ZA-C- | TRANSPORTALORES NELXATICOS |  ACERD AL CARBON | 3 GNIDATES MO XOSTRADAS  §
U N-103R-D ! UNIDADES DE GESCASIA 1 ACERD AL CAREON 1 4 UKIDADES CON TOLYA,VENTI !
o U (MATERIAS PRINAS-SALCS) ! ILADOSES Y JBLETTOFES E FOLUC )
! u-os YEICLATOR ! ACERD INOYIDARLE 304 : ;
PooOM-lOBA-E 1 TAMOUES COW AGTTACION ! BLLAIKID | 3 UNIDADES DE UK VOLLMEKi2 |

H ! ! ! UNICABES 37 NEWGR TAKANG  ©

P ONeloAD ALINENTADORES ' BCERD AL CARGON ! 5 UNISRES ;

! N-t08 ¢ FUNDIDOF " OADERD AL CARRSN @ LN ASITACEIN 1 CHAZUETA |

! N-109  © ALINENTADER DE NELCLA FUKDIZAT  ACERD AL DAREDN |  COK ASITALION 1 CAARGETA
ot ¥-11b ! EXTRUSOR DE TGRNILLO SERELG | ALERD AL TAREDN i ION € BARRILES, 2 ENTRATAS
! : ; o BE SLIRENTACION, CALENTASERES |

! i PELETIZADSA ' ACERD INOYIPABLE 3043CON UNiDAGES CE RECIRCULACIZN

! A1z SEFARAROR ' ACERD AL CARBON ¢ :

! LR TME SECADER ! ALERD INOIIBAZLT o4 !

; ; . ;

: | B ITR TANIIACOR ! SLERD NDLIABLE 704! :

! w15 TOLYA LINPLADORS ! BCERD INOYITASLE 30%; CON ALIMENTADOR OE ASENTE  §

! ! : ! ERFOLVANTE i

: Meflh 1 TRANSFORTEEOR NIWXATICN @ GILRO AL CABSON ¢ K3 MOATRADI i
U N-NT7 ! TANGUE PRODUCTO TLAMINADY T ACERD AL CAREDN :
TR ST T ESTACION DE PESAZD { RLERD AL CABBIM ;
to . M9 ! COMPRESODR SIRE UF PLANTA 1 ACDRD AL CAREDN ! 5O RDETEADD ;
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DIECUSIDN. R .

El extrusor 'déf tarnilln” genelo :Empleaﬂa ”t{ena"_ﬂns
entradas de - alimen&agiéh,_upa para el pnliméro base v otra
para lo= aditi;@;Iy;héggﬁgs modificadoras,. como se muestré'en'
1a figura'III 5.('2 V?l extrusor tamﬁién tiene‘una camard dé::
inye:ciOn hﬁé;a‘%ﬁrmu{ééinnes'que feéuieren la adiciﬁn_dé. un

Vingred!épte i!quida tal cama un aceite de proceso.

FIGURA II1I.S5.1.2.

INYECCION i
VENTEO pp AcETTE RESINA/ADITIVO

_ALTMENTACION

l ‘DEL POLIMEROC’

— N
Los adhesivos altamente viscosos se fabrican
eficientemente por este proceso. FPara fabricar adhesivos de

menor viscosidad con el mismo extrusor,la velacidad de
rotacién de! tornillo y la contrapresion del extrusor pueden
incrementarse,la configuracidn del! mezclador puede cambiarse
y/o la salida puede reducirse para mejorasr la eficiencia de

mezclada. FPara adhesivos que tienen una viscesidad menor de
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36 Q00 :h,  Ei:ex§ruémr geﬁefﬁlﬁenteEﬁﬁ?se'ééa.'El éistema de
hanéjo: t}aﬁgfiefeIHEUAAEiEEmQﬁEé.Ipérbél{mé?os.é unﬁ'de'dbs

silos de aiumiﬁi;. Para gque un prnduct& so fabrigue, se
Pequieren grandes cantidades igualmente diversas de polimero
Vﬁage. Y résinas y puede necesitarse una capacidad de manejo
mas grande en lugar de algunas unidades de descarga de
materia prima. Por ntro lado se necesitardn un nGmero mayor
de estaciones de materia prima,facilidades de almacenamiento
y mano de obra para la fabricacién de productos gque requieren
mayores cantidades de ingredientes embolsados o empacados en
cajas. Para adhest vos termpfusibles que no estan

peletizades, el producto extruldo se empaca directamente en
tambores o «cubos,los cuales son colocados en un Area  con

ventilacidn adecuada para enfriamiento.
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IIT.46. COMPARACION TECMICA DE LOS FROCESDOS BATCH ¥ CONTINUD.

i
i
1
!

COMPARACION DE LDS PRICESOS BATCH Y CONTINUO

BATCH

TENPERATURAS DE OPERACION

1. TEWPERATURA BAJA:49 C
2,-TEMPERATURY MEDIAT7-149 C
3. -TEWERATURA ALTAS 149 C

CONTIIO

TENPERATURAS DE OPERACION: !
ABARCA MEDIANAS ¥ ALYAS TENPERATIRAS !
!
i

!

TIEXPD DE RESIDEMCIA: 60-130 NINUTES

TIENP) DE RESIDEMCIA: 13-{5 SEGUNDOS |
(TIENPD CORTD) !

1
t
!
1

V150051042
LMW
2,-BAJA 0 ALTA
1.-BAJA

LOS ABHESTVDS ALTAMENTE VISCOSOS SON |
MAMFACTURADDS EFICIEXTEMENTE POR
ESTE PROCESD AUNDUE PUEDEN NAMEJARSE |
AMESIVES MENDS VISC0S0S 61 SE AUMEX-)

TA LA CONTRAPRESION Y VELDCIDAD DEL !
TORNILLO. KO SE USA EN ADHESIVDS CON ®
VISCOSIDAD MEXDR DE 30,000 CP, t

1 EQUIPD BE PROCESD: EXTRUSOR DE TORMILLO GEMELD.
{1, -ABARADCR STEMA DE DORLE ERAID

! 2,-MEICLADDR DE DORLE BRAID Y MAQUINA DE
I MMASADD COM TORWILLD DE BESCAREA

3. -TANQUE OE AGITACION

[ —

EL SISTEMA SE RECORIENDA PARA LARGAS !
CORRIDAS DE FORNULA SIMPLE 0 SENCILLA!
PERO,POR DTRO LADO,KECESITA MAYDR |
WUMERD DE ESTACIONES DE DESCAREA, !
MAXO DE OBRA Y MAYORES AREAS DE ALMA-!
CENARIEXTD PARA MATERIAS PRIKAS !

{ PARA EL PUWTD {2) EL METODO PROPORCIDNA H
P MLTO CIZALLAMIENTD Y FACTLIDAD DE DESCARSA |
! DE LA CAMARA DE MEICLADO POR MEDID DE (N !
1 TORNILLD EITRUSOR, !
| PARA EL. PUNTO {3) SE CUENTA COW tN BAJD (OSTO!
! DEL EQUIPD DE PROCESD, !

-

DABD PUE EL MEXCLADOR ESTA SECCIDNADG
L0 TORNILLOD PUEDEN INTERCAMEIARSE Y

1. -LABOR [NTENSAJREQUIERE WUCHAS OPERACIDNES 4
!
DE ELLD 5 DERIVAN CONDICIDMES OPT]- !
¢
i

BANUALES PARA ALINENTAR Y DESCARGAR 1A
CALANTRIA
2,-R0 PUERE METCLAR DURANTE LA PARTE BE

!

t

!

¢ #AS Y FLUJOS DPTINDS. (SE VARIA LA
! DESCARBA DEL CICLO. LA CAPACITAD DE CON-

f-

!

1

i

'

LONBITUD ¥ EL PITEW).

SE CUENTA COX N4 REDUCCION Df PRO-
HLENAS B WAMEJO, CONTAMINACION Y
TRANSFERENCIA DE CALOR,

RINACION DEL ADMESSIVO TERMOFUSTALE ESTA I
!
!
PROBLENA DE DEGRADACION TERNICA H
H
J

LINITADA POR LA VELOCIDAD DE DESCARGA.
SIN EN¥ARGO, PUEDE ALTERMAR EL ANASADOR
CON EL TANGUE DE MEXCLADD.

3,-POSIBLE DEGRADACION TERNICA Y OYIDACION
POR EL TIEWPO Df FIMDIBD Y RECALENTADD.

ELININADD.




para’. i prnceso' batch 'sqn menbreé

requerimientos. de espacio | menores

,{nvclﬁc}ados para limpieza .Eﬁ unﬁ
‘aproximadamente mayores en un ¢5h que e
'Eipo continuo que requiere 'mencres EEIViCIOE :551)‘~Eomq
limpleza; lLa capacidad insta]ada para un proceso bLatch es
aproximadamente 40% mis alta va que 1a§' puntos ma&ximos
’durante un ciclo tienen gque cohocerse. La energla espectfica
de entrada es aproximadamente 30% mAs‘graﬁde.

Los rcostos totales de produccidn para un proceso batch
son 427 mas grandes. En este caso se recomienda una
instalacidn de tipo continuo. Esto ho es representativo en
todas los casos como puede werse en la figura 1I11.7.1.2 en
donde los costos de produccidén se grafican como un porcentaje
sobre el rendimiento reqherido de 1la instalaciadn. La
instalacion mis cara es agquella ﬁue involucra un mezclador

sigma vy un sistema de peletizacidn en tiras vya que 1la
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FIGURA 111.7.1.1,

INVERSION

DISCONTINUO
CONTINUO

ESPACIO

PERSONAL

LIMPIEZA CAPACIDAD  ENERGIA
INSTALADA  ESPECIFICA
KWH / XS

100 %

COSTOS DE
PRODUCGION
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FIGURA I.7.1.2

1. -BATCH

2. - CONTINUO

G (KG/H)

E |

500 1000

1500 2000



degéar§a~

cunsecuentemente; redic

n,Mézélaﬂdk’ =

(‘ne‘nuAr‘;drel 200 Eg/h los 'amas'a'd'o}.es ‘tﬁ_é :Fl‘\.lt‘:hi_;ll

la*'e:nﬁuhié':de"prbdq:cfbnkmés

flujos’ Sobre. 200 kg/h;la fpstaldcisn coptinua’

econdmica.
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ITr. Q EELEECIDN DEL FRGCESU{

De acuerdo 1a con:lus:bn déi Véapitulu 11,nue§tr§ "

5600

_capacidadf Vxnstaladaf'sera dév ftnﬁe{édas anuales de”

adhesivas ° termnfusibles ’base,rvn,' Inacual feﬁulta' BEF “un

ara Just!ficar

volumen' de prnduc:ibn bajn ccmo

continuo,

Dt}a'f:on ideraci n importante es.

diferentes. pzaductns ;qqh*t

Idiversas aplicaciones
‘proceso bat:h ha:lsndn mnd
'aqheéfVOS ] presentan‘ cu!ar

limpiezas :cnt:nuas en‘los

aq1tadnres va. que las” v15t051d de

fabricar “son medias =) ba;as.'-
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CAPITULO NV
CALCULO DEL EQUIPD




‘r;aasss

CALCULD DEL EOUIPD NECESARID PARA PRDDUCIR 2600 TDNELADQS/AND

Para }e) proceso ‘se prupane ei dnag*ama de flu;n de '1

figqrarr IV 1 l 1 Un.: régimen

semi:&ﬁtinua deb!da a'que sulamente sE _f- ~”equipo de

rdpscarga.

CnnsiderandD  {}ébajéf 5 dlas) de
48 semanas ¥ S d!as/seména
Cun estos datos se obtienei.

2600 tnnelada5/240 dias = 10,83 tune!adas/dia

V.1 BALANCE DE MATERIA,
Debido A que es una mezcla,el>balé

1a siguiente manera:

ENTRADAS = SALIDAS. "

Copolimern EVA + Resina + cera & parafina + antioxidante  +

plastificante = ADHESIVO TERMOFUSIBLE.

ADHESIVOS TERMOFUSIBLES A PRODUCIR EN 19935
De aruerdo a datos sstadisticos de ventas por producto
obtenidos por investigacidn prapia,se propone la siguiente

distribuciont
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. \‘
{7 ALTHENTACTO
" DE. ACEITE : <
#/ - :SALIDA : H
" DE -ACELTE .- : )
: S - X b
1,2,3,~ Tanques agitadores
Descarga de_adhesive DIAGRAMA DE FLUIO ’
termofusible
Descarga de adhesivo termoefusible
e AGUA DE
[t ENFRIAMIENTO
b:4
Qo
£
; '“\,
BMA DE - AR TR N el ] - o aal ) 4
ENFRIAMIENTO i
o )
T
] =3 | ].l. 7] pronero
L b I LA L L TERMINADD




PRODUCCION POR AMO POR ADHESIVD

EERMENTO ADHESIVO TOM/AND %
PANALES Y TOALLAS L ties.s as .
CERRANO DE CAJAS D,E,F, I - N s

ENCUADERNACTON A, H,K . sez.1 o2y
CANTEADD DE MUEBLES - B . . 1989 .8
0TROS B F, B M . Cmzelsl T ime

De atuerdo con nuestra estrategia:

PRODUCCION TOTAL POR ANO

AND TON/AND

1990 411.0 PRIMER AMD

1991 725.8 SEGUNDO ARO
1992 1064.0 TERCER fND

1593 14323 CUARTD AND

iez4 2004.0 QUINTO ANO

1995 | 2600.0 SEXTO ANO

Segin datos de venta por producto tobtenidos por

investigacidn proplia) se propone la siguiente distribucidn?
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PRODUCCION POR AND POR ADHESIVD W o '

VAMESIVO . 1 f . SEGMENTO. .0 1990 1
! 1 PART/SEEN! S S R,
£l ot M6 ! PAMAES Y TOALAS 1B 25,0010 M0,0

D 14 | CERRADD DE CAIAS 1 © 3.1 1 Sille T3

E.. | .8 [ CERRADODE CAUAS | ‘142 - 2357 { 383

S F o1 10§ ECERRADODE CAMS. ! 2.2 1371 E2

UMD CERRABO DE CAMAS 1 S %7 1 M p T A2S
POUCA L M5 1 ENCURBIPRACION 1 1008 1 9.0 0 408 LS
booC. T 47t DRUADERGSIN ! 552 {8540 TS 3
PooHL T et ENCUATERNACTION 0 70 1 1080 1 150 .
JbE b SU ! ENCUWDTRNACION 1 344 1 Sk | TRE 7

S0 S0 B b 100 1 CANTEADD DF KUEBLES ga.l ! {07 {13941

! | A T ! ity oAl b A9 28 ) 308 o459 1 51
! F T 1 OTRDS LIS O T N RO T L T U RO - 5 ' B
! E ! & J1R0S Vo382 ! %0.B 1 1424 0 B34 7 951 038%,0 0
! LS R I orROS 68 0 163 0 285 1 3T )56 8l2
! L I 07RO ! LY D& had ) B 125 ) e

DISTRIBUCION DE MATERIAS PRIMAS DE ACUERDD - A FORMULACIONES
POR ADHESTVO VRt S

HATERTA PRIFA [
PARRFINA A Powe M
EOPOLINERD EVA 1 [ % N L Y
ANTIOZIDANTE Vot ot 62
COPOLINEROEVA 2 ! 8.3 1 — 1.
BREA MALEICAA | 7.7 | 15,51}
RESIGUM ool 19.9!
BREA o0 -1
PELIETILEND I
PARAFINA B Vo e
DREA WALEICAB ! == ] -= ¥
RESINA J o b -}
PARAFINA € Vo= -
RESINA ¥ [ R
RESIXA ¥ o~ -




CONSUMO DE MATERTAS PRIMAS PARA CAPACIDAD MAXIMA. " -

MATERIA PRINA
PARAFIHA A
ANTIDXIDANTE
COPOLINERD EvA 2
BREA XALEICA A

<
£
&
2
=
=
M

RESIGUM

BREA
POLIETILERD
PARAFINA 2
PR KALEICA B
RESINA J
PARAFINA C
RESINA V
RESINA W
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TV.2. RALANCE DE ENERGIA
De acuerdso a nuestro diagrama de fluajo, se ha:en‘ Qafiné

balances de energia en 1os siguientes puntnr'W '

~En el tanque de almacenamiento de Parafina H._;_y~

-En el tanque de prefundicidn para las para*inas BP2 y GPS2.

~En los equipos de mexclado. . . ;
BALANCE DE ENERBIA EN EL TAMOUE DE ALHA:ENAHIEM(J “DE PARAFINA
H. - 7' L . :
Como medio de calentamiento se utilizard vépcr de ‘agua.
El calculo del vapor requerido para esta parte dgllpru:esohée
basa en las ecuaciones de transferencia de calor sensible 'y
latente:
CALOR SENSIBLE: 0 = m Cp AT
CALOR LATENTE: 0 = mA
En donde:
G= ralor transferido
m= masa
Cp= capacidad calorifica a presidn constante
AT= diferepcial de temperatura
A= calor latente de fusién.
La parafina H se proporciona yva en forma liquida, por lo
que solamente se calculard la cantidad de wvapor requerida

para mantener la cera fundida de donde tenemoﬁ:

m, Cp, &T, =m

v Cppl a7

pl Pl

en donde los subindices v y pl se refieren al vapor de agua y

a la parafina liquida respectivamente.
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pl

m,=(tm 'f':pf.ﬂ,étl?-lr
VFpp1,= ;59 kcal(képc
Cp,, = 1.02 keal 7kg%c

~.Los parametros a fijar Eunnlus”S{gufgntes=

. T alimentacién vapor . de agua = 204 °C. (400°F).

T descarga vapor de agua = .1835 % (365°F);
T alimentacien de la cera al tan@ue'é'?fné’k471°?1.‘
Moy €7 Sy punte de ebulliciant 35443 kg (canideraﬁdn que
ocuparemos 1182.1 kg/dia y tomando gﬁ‘cgenﬁa un inventario de
30 dias para procesec como m!nimo); _

Posteriormente se calentara ha§§;7 #5%c  (203F)  como
mdximo para mantener la cé%q'{@é&ilazy evitar - degradaci®n

termica.

Sustituyendo datos ég_f;,ﬂlﬁimh,quéciﬁnf
m, = 35863 (1.9 (95 - 77).7/,1.02/(204 = 185) = 62582 kg de

vapor en 30 dilas.

m_ = (62582 kg / 30 dias) = 2086 kg 4 dla x i dila / 24 horas

m,2 = B87.0 kg/h.

BALANCE DE ENERGIA EN EL TANRUE DE FPREFUNDICION DE PARAFINAS
BF2 Y BGPS2

Como medin de calentamiento se empleard vapor de agua. El

cdlculo del wvapor requerido para esta parte del proceso se

basa en las ecuaciones de transferencia de calor sensible y

latente:

i13



CALOR ‘SEWSIBLE: o.=mcp AT
CALGQ LATENTE- 0= m);

Estos tipos' de parafina se propnr:inn noen "fnrhp

sblida,por :Id' Eantu el calentamiéh o de la
. ,punta da {uribn seraa

3: ~‘7 vi va‘

gn- donde . el subtndice vise

vapor,BP se:

'refiere a datos'de. us_ﬁek eétégdj

Eblido.—

donde” (1) “se

'At'

v T Pee s BPepiry Stepan
-Para_ cbtener la cantidad tedrica total del medio de
calentamiento,se suman las cantidades calculadast
Mep = Myy * M+ my3'
Los parametros a fijar son los sigulentes:
~Temperatura de alimentacién del vapor de aguars 204°

(300%F) .
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~Temperatura de ¢e§ca?ga §e1'vapor de Aguaz'iESQC t365°F) .
“Temperatura de alimentacin de 1a cera: 20°C 8% .
=Temperatura de fusidn #e las ceras GP: 85%c uesF .
-Temperatura de ca;eﬁ;amignto de 1a cera GF: 1007C t212?F).

{Temperatura maxima‘pafa'evitgr deérada:ian).
-Cp del vapor = 1.02 .kcal/skg®c '
- cera = 25,37 kcal/kg.
“CPgp(y; = 195 kcalskg®c
“CPgp ey = 1-B0 kcal skg®C e _ _
—mop = 1135 kg/dis; ; (cdﬁsidergndq que podémas~’¥und{r_
constantemente laé parafinas QP). :

De esta manEra,Quét{ﬁpyeﬁﬂp en:laé ecuacinnes'de‘maﬁa -de

vaport

S 4BS0 4771486+ 1713 = 10 049 kg/dla.

=" 41%" kg’ hora:
BALANCE DE ENERGIA PARA EL ERUIPD DE MEZCLADD

Se utilizara como medio de calentamiento un  aceite
teérmico, el cual tiene las siguientes caractaristicas:

sg » 2129F = 0.9
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o _Para;qulcplarf,ja cantidad requerida de aceite térmico
prnvenianté de. un calentador haremos &1 balance de energé
pa?a?'un._gnln_ mezelador tomando como base los datos de

;fabricaéibn' del -adhesive mAs critico que en este caso es5 el

adhesivo B que maneja la mayor vicecocidad y la  mayor

temperatura de fabricacian.
E}l proceso se llevarh a cabo de la siguientes maneras
Fabricarenos en ese equipo 9350 kg. En primer lugar, s&

agragara 1a parafina M proveniente del tangue de

almacrenamiento a una temperatura de 25 y en el mezclador se
mantendra fundida para que postericrmente s8 agregue el

antiozidante a temperatura ambiente de 20°%C. A continuacien

se aumentard la temperatura hasta 110% para mantener la

mazcla fluida al agregar la brea maleica y el Resigum V-6-A.

Nuevamente se Incrementard la temperatura hasta 140°¢ que es
wuna  temperatwe-a superior a la temperatura de fusidn  del

copolimerc ELVAY 2403 se continuarad ] calentamiento hasta

190 hasta terminar sl proceso.

—~Balance de energla al agregar la cera.

at1 Taes T 9 p1

7« cPatl Tatl ’

ity EP

meet T %o
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' —Balance de encrgla parael antioxidante
.pEbid9  - :-:i 23 ‘dadide : Zééﬁﬂuy _péqueHé
toizwy, T 1a R

despreciébjé

\gkéfphfg ?I'he#clado.

4 ATata = Magh “Padh 2 Tagh

MGk CPadh 2Tagn’ /- CPatg Ctars’
Moy o= 139.65° (1.9) {95 = 77) / 0,50 (250 - 180) = 117.4 kg
’ aceite.
hété = 336.5 (3.2 (110 - 200 / ©.58 (250 — 180} = 2385.46 kg
aceite.
.mats = 472.2 (0.25) (140 — 20} /7 0.5B (250 - 180) = 348.9 kg
’ aceite.
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1801,7 kg

',ace§tg{_

de. mezclado

‘aanggzdé mezcl ado.

V. 3. DIMENSIONAMIENTO DE EQUIFD
TANOUE DE ALMACENAMIENTD PARA PARAFINA H
Para 19953 , el consumo total de Parafina H serd de 283.7
toneladas anuales, lo que nos daria un consumo de 1182.1 kg/dia.
Tomando en cuenta que nuestro proveedor es FEMEX, se sugiere
tener un inventario minimo de 30 dias; por lo tantot
1182.1 kg/dia % 30 dlas =35 462.5 kg -~ 35 500 kg.
bensidad parafina liguida = 0.87 kg/l
V =35 500 kg ¥ 11 / 0.87 kg = 40 084 1 =~ 41 GOC 1
TANQUE DE FREFUNDICIDN FARA FARAFINAS GP2 Y GPSD
Para 1993 se utilizardn 244.9 toreladas de parafina GFSZ

y 25.4 toneladas de parafina BP2 1o que significa un consumo
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de 1028.8 ko/dia de GPS2 y 105.8 kg/dl 'En total se

emplearan 1134.4 kg por d;a.\‘.-delar'nbas_”p‘arafinas

Densidad GP liquidas = 0.‘?2"}«';/1' ;

Vo= 1134.4 kg/dia K 15177 3,301 L 1250 1.
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CAPITULO V
EVALUACION ECONOMICA




millones’

.+ JEIT EGete; deimobiliard

“En. el’ rubro de tranp millones, lo

cuall . incluye la . :compr montacargas ;. automeviles [y

“transportes de Aiétribuciﬁh

V. 1.2 ACTIVOS DIFERIGOS.
Denfrq ‘de este -cﬁnéeptd s - incluyen lnorhalﬁente‘
regalias, :iﬁéenier{a ‘basica’l'y de  detalle,  honoraripe &

contralistas ¥ gastos de srusha y. arrangua.

! !'2;



‘Fara’ este’ casc se’ ':qnlt'aﬁi 1i zp) ‘un tng_al“’._ de 2634 mill ones”

de pesbs. :

v.2 ESTADD DE'RESULTADOS

VENTAS*NETAS

) Est'r"at'egi"a,

actiialés por

- "ADHESIVO .} PRECIO ACTUALYKILOGRAMD .

ac

(-1

Ceirh
Lasls”
quzz
‘6215
i ﬁzaa

L3 bcb A

‘T e o om @ a e
\

D415

-

Cagis
J ' R - $ 1 - 1
3 ) B TT T

L L e CenEl

bDe la bstrategia tenemos:

iz



. PRODUCCTON, POR. ADHESIVO ( TONELADAS).

90" “fesa e

857

st 19
R &7,

E LA

S 1
v a2
L7
B3 S
5.7
15,4
L M,
R S -
300 1185,3¢ 11583.3;

CONAL AR

Con los datos anteriores calculamos®'las ventas netas:

(MENTAS PDR. ADHESIVO cﬁﬂs)””

VENTAS 1990 1991 192 1993 1990 1995 19m 1997 198
A 103 e 22 16 395 7 s s A8
B 532 59 ] %1 1,002 4,227 L,29 L 7
C 238 388 507 30 vi6 1,099 1,099 1,099 1,097
8 : 38 80 12 183 238 305 365 305 305
£ it 18 207 m b7} 510 510 510 510
“F 7 57 85 s 16h 187 197 187 187
8 158 378 589 N9 b5 1,460 1,480 1,880 LdsD
H 1 153 227 il 132 537 537 537 537
1 1t i8 5 I3 " 82 82 52 &2
3 8 19 30 3 58 73 n 17 i
3 87 250 398 574 715 863 884 g4 B¢
L 829 LT3 2,609 3,61 5,598 7,458 7,858 7,658 7,858
TOTAL MAE 2,256 1,038 5,923 7,934 11,154 14,480 14,480 14,460 14,480

T 123

99 E
&7

153,3 - -196,% -
2548 254,3°. 2508

M32,1 T 2008 25752 395,2 L2805.2 ISR a2 T

999
i
1,226
1,09
305
510
1w
1,460
5317
2
n
a8
7,858
14,480



M. 2. 2 MATERIAS PRIMAS

Se c:lculb de acuerdo ai costo por l-ilngramo de prnductu

materias primas znvol ucradas.

"PREEIG"POR KILOGRAMO DE MATERIA FRIMA

£0STB M.P, 3k

PARAFINA A 953
CoPOL SMERD £VA 1 3106
ANTIDYTDANTE 230
COPOL IXERD EVA 2 3108
BREA MALEICA A 5
RES 16UN 3000
BREA 1400
POLIETILEND 2800
PARAFINA B 1700
BEEA MALEICA B 3200
RESINA J 1708
PIRAFINA C 1386
RESINn ¢ 2075
RESINA ¥ 35

MATERTAS FPRIMAS POR ADHESIVE (X))

COSTO M.P. A B 4 B 3 F [ H 1 J 4
PARAFINA A 0308  0.147 0,343 015 0.5 .15 0.27% 0.3 0,222
COPDLIMERD EVA | 0,301 0,497 0,208 0.0% . 0.289 0.187

ANTIDI1DANTE 0,001 0,002 0,005 0.003 0.01  06.003  0.003° 0.001 0,005 0.003 0,002 . 0.0)

COPOLIMERD EYA 2 0,083 %1 0.2 0265 0,222 0075 0,22 0320 0,087
BREA MALEICA A 0.077  0.135 0,029 0,089

RESI G 0,23 0.199 0,088 0.3 0.21%
MEA 0,329 0,45 0.382  0.625 0.483 0.05 0.2
POLIETILEND 0.047
PARAFINA B 0.34
DRER WALETCA B G. 45
RESINA )

PARAF 1N C

RESINA ¥

RESINA ¥

0.61%
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&
PARAFINA & 294
CIPOLINERD E8 1 935
ANTIDXIBANTE )
COPOLINERD EVA 2 258
BREA KALEICA B 227
RESIBUN 680
BAEA 0
POLIETILEND 0
PARAF KA B 0
BREA MALEICA B '
REGINA J 0
PARAFINA € 0
RESINA V S0
RESINA ¥ ¢
COSTO M.P.JATH 2,413

: COSTD TOTA

= L IS W T Y SR T) T T

93,

- A3

fol
16
39
1"
[
34
5

3
at
m

$701. NP 1,011

ms

237

29

126
168
1,777

1532

L
384
204

52

%2

3
47
100

10

13
11

1,188
2,407

1534

173
"1l
5

1}
¢
185
190
1?

25
3
2,51
4,929

DE ' MATERTAS.. PRIMAS | FOR SADHESTVO.

812
3
L]

i
316
3,438
6,313

($/KG)
1 b ¥
29 o m2
o o 519
m 2% 18
83 1,918 519
0 o 0
[} 3 857
£51 0 32
0 1] Q
v ° °
0 0 o
o o 0
0 85 o
) s 0
-0 0 o
1,677 L9 2,21

316
3,435
8,373

3% 1363
09 0%
548 548
45 465
127 127
228 78

7 i)
612 812
37 7

25 25

3 3
3 k1

3,435 3,4%
4,373 5,313

<

aooaoo§3°

1,412
m
i
576

2,848



V. 2..5 EERUICIDS AUXILIARES

g UnlcamentP

_se cclnsideraran consumos da vap - y éhl;ri;‘léc'(

eléztricé,‘ tnmando: en :uenta que nuestra plant

pﬂrdlEID LDH otra 1anta de adhes;vns.,

“ ENERGIA ELECTRICA,”

serVICIO R }; ”1 "i 7 Ke PWODUCTD =
VAPOR S ; 'Q Q 24 9"
" ENERGIA ELECTRICA - CoL B S I

Cocn lo que se obtirpe

COSTO DE SERVILIOS AUXILIARES (lifE)

1590 1991 1992 1193 1994 1955 199 1997 1998 1599

TOTAL ADHESIVO 1 715.% 1084 14321 008 2600 2600 2600 b 2600
WAPOR 1988 4.9
SELECTRICITER 126.4
SERVICIDS MY, &2 110 151 n7 304 395 39 393 m m

V.2.4 MAND DE OBRA

Es el costo en base anual de salarios y prestacionres
correspondientes al personal ehcargado del funcionamiento
directo de la wperacidén y la calidad de ésta.

Rc:tualmentE, de ‘acuerdoc a ecstudios de tiempos ¥

" movimientos, se utilizan 2% horas-hombre por cada 1000 jg de

126



’

T iCOSTO TOTAL {385 p1AS) !

producto por.: lo que . se- tomar= :nmo basé, que por. cada

. . '“zlugrama de prnductn serén necesarzas o, 029 horas~hombre. Se

consxderara tambzén_‘qua' sera necesario tener personal

~esprcxalx-adc asi rnmo ayudantes cali f:adng.- T .

s 155, OOIFERSDNA

: SHLAQID PERSBNAL ESFECIALIZQDD PUR DIA J=ﬂ ] 20 155,

SALARIO AVUDANTES CALIFICADDS PDR‘DIA : t lB G70. CO/FERSONA

De esta- manera :dlcula

1997 1998 199

1

.- ! '

JTOMELADAS TOTALES 2600 i 25600 1 25800
! ’
i

. ! !

i |

IHOARS HENGRE NECESARIAS 1 R xl 75573 : 75593 ‘
Euusrﬁn D PERSEKAS i 10 : I : 1] ;
IPERSONAL CALIFICATD : 3 L 3 ; 3 :
:nvunnnrss : 3 3y !

W WST . b

v.2.5 sur«snvxémm' DE .OPERACIOH -

Es! el costo en base anual de sueldos y presticicnes)que
'._con:ie(ne ”a empleaaos encargados de vigilar,

d:rxglr el funcionamiento de la nperacxbn.

Actualmente

‘el sueldo de un :uparvi-or ‘m s resta:xnnes

es an promedio de $ 2,501, 000.00 por me;. A capac:dad

se produciran 3.561 tonaladas/turno por la que'“r:‘
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{TONELRDAS TOTALES

!

{NUNERDS DE TuRNDS

t .
INUNERD 1€ SUFERVISIRES
t

1CASTO SUFZRVISION (WS}

V.2.6 INDIRECTGS DE PLANTA
Dentrn de. este renqlan s

por servxcin médi:n,ﬂ éég

350
! B
$TONELZDAS FDTALES t x
: : i
:

1005705 INDIRECIOS DE PLANTAS
(s}

V.2.7 DEFRECIACION e

4Representa ‘el ‘deméritc en la vida 8tal del équipo. La
depreciacidn se registra como un gasto, de manera que per@ite
hacer una reserva por una cantidad simil#r al costo ariginal.
Lo anﬁerinr con el fin de reponer el activo una vez que hava
Ilegado al término de su vids atil.

Confporme a la Ley del 1.5.R., se w@stablecen los siguientes
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porcentajes e deducci&n anual:

Y ’ MAQUINARIA ¥ EQUIFO 10%

_ EDIFICIOS Y OFICINAS - sy
TERRERO ' oen
EQUIFO DE OFICINAS 0 . - 10%7: %

TRANSPORTES i - pow:

DEFRECIACION .

1990 1991 992 HB 19N 189596 1w 199 19w

H H i B Voo s b . ! H i i
STORELADAS POTALES i MEL 725,500 I D MIZE L 20065 2600 0 26000 209 L 2800 0 200 )
} H : AT RN R | oo ! ! ! }
© IDEPRECIACION {nHs) H 190 ! 1903 190 ¢ 190+ 96 ¢ 150 ¢ 190 ¢ 130 ¢ 190 ! 196§
V,.2.8 GASTOS DE WENTA ¥ ADMINISTRACION
. ' Son los gastes relacionades con los sueldos y.

prestaciones uoe administradores, B jecutivos, secretarias,
contadores, etc., asi como papeleria, teléfono, gastos
legales, entre otros y 10s gastos intrinsecos a la vent:a Vds-”
los productos (sueldo personal de wventas, represeniacidn,
distribucidn,etc.) y variaran de acuerdo a la capatcidad a .Ja‘
c;ue se esté irabajando.

GASTOS DE VENTA ¥ ADMINISTRACION

1990 139 1§92 1993 194 1958 1956 1997 1998 1899

' ‘ITMLﬁMS TOTALES .. 411 725.9 0 lodd 1 43I 2006 i 2500 2800 2600

'
H

206 1 o0
!
'

' '
H H
| i
! :
H !

i H
f ! - H :
LGASTOS YENTA 1 ADNON. (KMSi: 2! 5513 3] 1088 1 1324 1956 1958 1956 %5 1956
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V.2 NQNTFNIHIENTD

59rvxcxn5 aux.!xares B

salarias,y prestacicnes de.

fijo sl

!iib : .19‘91"' S1998 159

1945

2400 208

Y i .
2008 1 ZéM 1 260a i 2500
. I i

: S
ITGNELADAS TOTALES I

s

I

! i . 8 S
IANTENIHIENTO. (AR 6D R 1 I Y (O R UL ’189 1894 ‘159

V.2.10 FLETES' V EMPF\DUES

Actualmenté" 1@5' -n'-letes se aobran' por Pn]ogramo.dé

producto trnnspnrtadn, pnr xnvestigacxbn propxa. lﬂs f‘ﬂtes

dentrn del -D. F.‘ son de 12 pesns por leagram 'ldel D,F. ca

Hnr-terfe
37.67 pesos’ por kilogﬁémd?'

1960 1391
L

! : B o
TTCELADAS TRTALES H ai ; 7_25.9‘
{FLETES {MNS) H 51

El prudqctb “j



STORELAOAS TOTALES

i
SENPADUES 1HAd)

capag . de 25 kg cada uno.: El cnsto da cada sa:o actualmente

es dé 996 pesos uor?esbéndxendn 39 Equpesos pur  'kilégrame

de producto.

COSTO EMFALGUES

1950 . E9L

utilidad antes de ;mpuestns tverlsst d de Resultadns)

V. 2. 14 UTILIDAD META

Es 1a ganancia f1ﬁal de 1a empresa,

‘déspuéé.deT.cubEih,‘

les lupuestos y el repartn de utilidades.”

. xﬂsi



‘UTILIDAD ANTES DE IMPUEGTOS

- UTILIDAD N
v.3 sunLut-‘{cmN‘EcoNn‘m'

V.a.i CAPITQL DE T ABAJD

‘de" ia _empresa

=ntar:os estable:

CEfectivoien: sLeldss v, salarios)

‘Inventarios

prima a costo

d}rsi§EJMutaﬂxa

generalments .. la
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depreciacion.

Fara . este. proye:ta ‘e;' rlu;o -Netn ,de, E?£:tivb se

calculara de’ la sxguiente‘manerar

ot

cépiia;'deitrabajd:‘

por a dxferenc:a de oriqenes

de 105 recursos de& 1a empresa._?-

FUENTE DE HECURSDS FINRN EROG'J

_-' EHGGQCIONES DE LOS RECURSO=_ 

“FLUJO HETO DE EF:—:CTWQ;

..J.a VALDR PRESENTE NETG
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de“ermxnb bésxcamente de Aéuerdo ailas!

- ﬁ?eabmiﬁan a nuvel mund;al ) quL 5un la FRIV

dependiendo del riesgo del proyecto.

TASA LIBOR- .
+ TASA PREHID

'.fmsa DE REFERE

De hecho, este valor: para i»4

se ‘maneja en inst:tuc;ones que evaluan mrnye:t s

Nac1unal Fxnanciera.s. .:,
Por otro lado,
costo oportunidéd,
vancaria, obténiendo -:Dﬁ @esto
crecimiento real - del dinero.
adicionaria ana Easa prehiq de 3%

proyectc en cuestidni
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‘TASA LIDER BANCARIA X A5, 61%

— 7L INFLACION E S4.56%
CRECIMIENTD REAL DEL DINERQ  * 11.08%
) L TASA:PREMIG .. ®Joox
TASA DE REFERENCIA . lé.QSZ

- Dtrn t:po de evaluacian para esta puede obtenerse por

. di f-er E-ncla. : d 1as . tasas a:tivas ; ’ . o pasivas
) ‘bancarias, estn esi X !
TASAS ACTIVAS = TASAS PASIVAS .=

TASAS ACTIVAS = GPP +  Tasa Pramio

Perturs. de“ crédite

'dcmde CPP es el costo porcentual promsdio

Este tipo de tasas es =] que dehe el bancn pnr tenEg"
dinero prestado “. S ;
TASAS ACTIVAS = LEF + TR + DAC = 30,03 + 149 + 4;17; 420
TASAS PASIVAS = Tasa llder bancaria.” Es lo qué ‘dequ‘;;' @l 'banc&
por tener dinero prestade®. . . . X
TASAS PASIVAS = aS.&! ’

Por 1o tanto, i = 854.20 - 45.&4 = 8.59

V.J.‘i TASA INTERMA DE RETORNG

Es la tasa a la tull se igualan los Flu_;os netos de

efectivo a la inversian realirada.

TIR 3 FNE -~ INV., = ©

.

FNE |

Ao 17+ TIR T

135



La tasa xntsrna de returnn ca!culada para este prnyectn

fue de l7 /1 e cnmparada conila tﬁbé con’ quie se evalug el

valor* presente nel:c- Ui 12/. 3 resu]ta atractiva bara el

e .’inversxonista pues indica que el proyecto si ee rentable,




V.3.5 7 ESTADD DE

* ESTALG LE AESWLTAGDS v
: agar

VENTEZ NENS 15,880

KATERIAS PRIFAS
SERVICICS AeXILIARSS
AAND DE OBRA
SUFERVESION CFERACIGN
INDIRECTOS DE PLANTS

MANTENINIENTO
FLETES

ENPAGLE

UTILIDAD GE CFERAZICN

IRFUESTOS (401}
iT 401

UTILICAR NETA

1585 . 1939 : 155 L L S T :

UTILIDRD KETA v 28R L0 Lt

DEPRECIACIEN 0. S e
ACTIVO Fidl IRER )
ACTIV0 DIFER1G0 R [ i
CAITAL DE TREBAID o e NE |
FLUID KET 2,76 ‘ylyz,zfzd s ‘
FLUJO NETO ACUMGLAED 12,769) «'5.071,7”, i S : 5 3;57275' ‘m.'_ibvs e . :
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tota: el capital . de tragpajo en los dltimos ahos tiene uwp
valor de cero-ya que“desde el sexto! aMo la planta opera a- su
capacidad total, y ya s ‘tiene cubierto tado &l  mercado de
acuerdo ala estrategia de.captura del mismo. propuesta en . el
capitulo 1]; poriello, va noies necesario-manejar inventarios
mayeres. o oAl i Ao ene 00 T

. Vi3.7 PUNTO DE E

a - las

ifigresos por

Esﬁa;:con:éptu'ga bie

to fariable .
nitario Feree -

) ) _prgsenta

tosios




ia capacidad total”




{FIG, V.11,

PUNTO DE EQUILIBRIO
ADHESIVOS TERMOFUSIBLES

MILES MM$
16

14
12
10

6 16 28 41 66 77 100 °*
% CAPACIDAD OPERACION

—— VENTAS —+ C. TOTAL —% G. WVMRIABLES8 —=—C. FIJ08




primas, -mano de obra, gast

V.4 QNALISIS DE SENSIEILIDAD

B és una teunica pur medxo de1a cunl se puede datrrmxnar'

qué tan san51ble 25 un- proyecto ante camhios en’ a!gunas de

Sy

teria",prgmaé

Spara

Los pr:ncxpales parametras de cnmpa:a:i‘ en un analisis

. de’ sen=;bx1:dad '=Dﬁ ‘tasa 1nterna de retorna ¥ ;El‘ﬂva!nr.

presente netn al f:nal del perlouo de :nteres.

S utilxbaron varios fmCtDIES coOmot " ventqs} 'materias

de, venta .y admin:stracxan.

mantenimiento .y Jfletes Y empagues, los cuales se _varxaron"

pntre _.”52, resge;to a VPN y TIR.

En las qréf;cas que se presentan & continuaciﬁn Ee'puéde;

abservar que son las rubrcs de vent‘ vom 5 p ~im. i los

varios e

para cambiar




i

“Yewiss

AMALISIS DE SENSIBILIDAD

KATERIA PRINA-

RAND DE CERA

SLFERVISION OFN

GASTOT VIAZADAIN

€3
20
Ho
ke

-5

-1
-2
-5
25
20
+10
5

-5

=10
hrid
-5
+25
20
o
+

z
5

10
~20
=5
*5
+20
€0
+5

=5

P10

-6
23
23
+20
+o
5

=5

-10
-2
=25

162

YFR
L)
13813.00
12551,00
10627.6¢
B756,90
&242.9¢
4780.90
2457.00
1195.00
4725.40
528L.00
5392.00
6743.00
£040.50
8s1%.50
727,00
1023300
TI56,06
74105
7458.50
481,00
7527.40
755000
8906
762000
T4EL.00
740,05
7487.00
7495.00
7512.90
152190
7538.50
7547.00
448,00
£817.00
715000
733300
7b73.00
7845,90
3189.06
835,00

TR

30,68
27,92
.22
20.59
14,52
L.7)

1.47
-5.54
to.4
1,3
14,92
18,35
15,01
20,28
22,64
2.n
17,44
17.49
17,88
17,63
17.77
17.33
17,54

17,57

178
17,83
17.87
17,63
17.73
12,76
12,80
.32
15,59
1,03
16,28
12.30
1812
18,50
15,1
13,69




MARTERINIENTD -

FLETES ¥ EMPAGUE

25

a3

(2]
LLih
371,00
7357.00
451,60
77,00
7531,00
557,00
611,00
737,00
7453,60
7468.00
488,00
749500
713,60
782200
1346, 08
542,00

TR

17,37
7.4
17,58
12,55
17.78
17.85
17.5%
18,65
17,81
17.63
1757
17,835
17.74
1705
17.30
17,32




ANALISIS DE SENSIBILIDAD
ADHESIVOS TERMOFUSIBLES

V.P.N. MM3

16000

PBOQOO [ oo e

11000 e
9000

7000 T T

5000
8000 |-
1000 L ) L 1 ) L § L
-25 =20 -10 -8 0 & 10 20 26 .
—— VENTAS —+= _MAT. PRIMAS - M. DE OBRA —f— SUP. OPERAGION

- GV. Y A,

—~4— MANTTO

—3— FLETES Y EMP.




ANALISIS DE SENSIBILIDAD
ADHESIVCS TERMOFUSIBLES

TIR %
)

- 1 ! s ( 1 1 .
-26 -20 -10 -5 c B, .10 " 20 26

— VENTAS —— MAT. PRIMAS —*— M. DE OBRA —=— SUP. OPERACION
—— G.V. Y A. —&— MANTTO ~%— FLETES Y EMP.




CAPITULO VI
CONCLUSIONES




< Lo’

| teruofusin)

i
3
L -
[
¢
f
los cuales existen ya plantas de adliosi
» Fer 16 que concierng ca la -l

concluyes
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're:uperacién decrece con rEspm_Lu .'a)

“referencia

Eegundu a

Cuandc di snunuye F'l pra:xu di vien

el vclumen de pruduccx &n de Ius n.i &/ncs,v

51 .por el contrario,

tasa se-eleva. Esto undu_a que se L=ndra ‘yu

produccidn noe pr‘tsssnte ba_,as :unsiderab -]
una disminugien severa de la TIR

controlar el precio de VE-I'IL'& para que

For 1o gue conci er'ng a_l ruhru de‘

coston  de éstas disminuye

materias primas,si’ 108 -




eleva, 81,7,

Be

endria yue - aumeitar

TIR; si esto 1lega a Buceder,
preciv de venta ;unseﬁvanﬁﬁ el”valu@én?de praducci;ﬁ{ ;qﬁqu§,
en las . condiciones del pals esto no éerla pasible dad.;: evl,
. PECE. ; . ' -,'

De este modo, la siguiente alternativa es disminuir, eh
fcu:_ma dr-ast..ica, todos 1los gastos y costos de prudué;lbl:
madiante programas de productividad, optimizacion ‘de
procesos, etc.

Reforzando lo anterior,. al analizar @2l wvualur. presgnl.;:e‘r"

neto, se verifica que lus rubros de ventas'y‘matérias/primas

que se

tienen upa influencia determinante, . anilogamente.a

de  recuperacise:

presentd en el anadlisis de la tasa ihterﬁ'
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