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CAPITULO I 

INTRODUCCION 

l .1. OBJETO DE ESTE ESTUDIO.

La imaginaci6n y habilidad creadora del hombie, 

dirigida a objetivos específicos, es el común denomina

dor del progreso alcanzado en la humanidad. Y ha traí

do como consecuencia, el aprovechamiento de los recur

sos materiales y humanos, de acuerdo al medio que lo 

rodea. 

La industria manufacturera tiene una dinámica pro 

pia, su existencia es influenciada por una serie de fac 

tares y el producto que entrega al consumidor es el re

sultado de todos los trabajos ejecutados. 

El planeamiento de una actividad industrial plan

tea las condiciones siguientes: la disponibilidad de ma 

teria prima cuidadosamente seleccionada, el mercado de 

capitales para su financiamiento, una política de los 

gobernantes con tendencia a proveer una legislaci6n in

dustrial que propicie su desarrollo, el factor humano 

que es de suma importancia, es decir debe haber opera

rios, técnicos, ingenieros y administradores con hábi

tos de t�abajo ordenado y bien especializado, y un mer

cado de consumo. 

Teniendo en cuenta la importancia de los factores 
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antes mencionados y teniendo conocimiento de los princi 

pios fundamentales de la Ingeniería química, considero 

conveniente proyectar una fábrica de papel periódico en 

el país, que responde a las necesidades del medio, y 

que exige a su vez el desarrollo de otras industrias bá 

sicas. El proyectar una planta de papel periódico exi

ge que nuestra montaña peruana se reforeste con árboles 

que den maderas blandas y fibras largas, compromete ade 

más; la instalación de plantas de pulpa mecánica, es de 

cir todo esto implica el uso racional de la montaña. 

Las clásicas fábricas del Perú, no se ocuparon de 

la producción de papel periódico por que fabricar otros 

tipos de papel les era más rentable a menor volumen de 

producción, sus fines no podían ser nacionalistas, por 

que el capitalista y el capital fueron siempre extranje 

ros y sus propósitos foráneos. 

Orientar la actividad empresarial a la producción 

de papel periódico en el país tiene quer obra de perua

nos, ya que resuelve necesidades nacionales, evita la 

dependencia de lo extranjero, asegura la vida de la in� 

dustria impresora y editora nacional, defiende la divi

sa nacional, y es crear una fuent� de trabajo. 

El anteproyecto que planteo lo he dividido en sie 

te capítulos para su exposición, asi en el Capitulo I 

se muestran documentos de información tornados de fuen

tes autorizadas, en el Capitulo II se enfoca el aspee 
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to económico, en el Capítulo III el estudio de la mate

ria prima, máquina papelera y otros factores, en el Ca

pítulo IV el tamaño y ubicación de la planta, en el Ca

pítulo V y siguiente se trata el estudio del proceso de 

�abricación y operaciones especiales. Finalmente, .se 

presentan las conclusiones o sea el resumen de las ob

servaciones y análisis de los hechos considerados duran 

re la exposición. 

1 .2. ANTECEDENTES. 

El Perú fue importador de papel periódico desde 

la época en que hubo necesidad de usar este tipo de pa

pel y ahora sigue siendo importador para poder cubrir 

la demanda nacional. 

Por el año de 1976 hubo una feliz iniciativa de 

la empresa estatal INDUPERU, bajo cuya administración 

se instaló la fábrica de papel periódico de Santiago de 

Cao eri las cercanías de la ciudad de Trujillo. Corrobo 

ra esta afirmación las fotocopias de recortes periódis

ticos insertos en las páginas siguientes. 

El costo de maquinaria y edificaci6n fue del va

lor de los diez mil millones de soles y los primeros en 

sayos de fabricación de papel durante un año después de 

concluida la construcción. costó unos tres mil millones 

de soles, sin alcanzar el éxito esperado. ·1a inversión 

fue millonaria pero el proyecto de INDUPERU tuvo difi-
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cultades en la fabricación inicial, por esta razón deci 

<lió transferir la fábrica de papel periódico de Santia-

go de Cao a la Sociedad Paramonga Ltda. S.A., por Decre 

to Ley N º 22332 de fecha 08-11-78. 

La nueva propietaria de la fábrica del papel pe

riódico de Santiago de Cao tuvo una restringida produc

ción, y según se sabe por infor�a�iones periodísticas, 

ha paralizado sus operaciones totalmente desde el 22 de 

Julio de 1982, por esta razón el Perú importa actualmen 

te todo el papel periódico que se utiliza en el país. 



.... ....... . . ... ,,,,.•-: -. � _ .. 
-7t·k7k,�:-· J.· ... · ::·.-. ·· ; • !"•-· • • -�-

1,:::;i:' Contr-a · ,a· cÓrfiria · '.de papel 
;_-.:.�·-:-,:::: . . -.· ,- . 

•.-== 

• .. .. ... ,, . -- ... ! .. . . :.: . -:·":.�. ·: . - '•·= · '."'1;:- . - ., .• ,· .,..... . • . • ,. . . ' 
·-::['::>'. Al ft�ollior::tu -red� $Cm� . d� •�frl6. u�d- ,.-� d.t _.,( y
_:;,.:;:,-= ·.-n. ltomcr, la Of¡anhc:tt161, ele to• �N. '. f� emborqves ol •x....,ior tuvttiroh urio
:�., UU. poro Jo �rieulturci y Jo AH:i-nta- dis.minudón d.l 6%. ·� r.taci6·n con:f'6n �AO-, fia hecho"" lnq,,-nte lauol ,...lodo� 197.C: :.. otk:fnk>i le •� •· pútpo • fflO•. . • 
: .. dera y CM- popee en •l d9Clln�

.
• l980. · Cé>nJ4kuenttmente • •rtos hedios, 

; 
4

•� �- · l)ts,plde � �r:� .C 5�% �•. .. �io del papel ha experimer.todo-

�
: lo, 1-q.., ,. - .., loo ,.,.1-. ai9nlll<0tlv"" ·•boa. A.l:oa que ,,.an 

:,. . . ... � �MQ� .... --� ,q¡Nt actual- un serio problema a nvelfra fr,dl strla
-;; . . . m�te 9't• 6. l1' . •. fo .1obrkoct6n de . , . _.dito;Jol _ y �"''-" �riudiclol �•n•
•��-pulpa y 411 ,a.,.f ·• �tnrr, .,. ·1os · .t, �• ·".1>•'1ro bafanxa d• pcigo-;, di-

' mf�. · flc_,.tcando · crd&mót los y.ogro mas edu-

···., ,. 
'--otl\'0$ ., wlturolet en q� b!Ó •m�-

., �,fn la ,Ao, el ..,_�_,..no " cJe.. ñado el país. . • 
· ¡. be a � . ��nte tnverr.i6n de cap!la• ... ¿Cvól es la ,-,puesta del Perú ,a •t-

... l.1 pora ctmpUar fo eopod&od d• fo. te dMaflo?a (a �n1trvcci6n c.celt roda 
� bricaci6n de MO. pr�OI for•,tc,1-., d• uno planlo para lo fobr.cacié-n de 

.• fi . ad .propio tf..,,,po q11• ... _ evkknte la papel ·en Sontiogo de Cao.

· · V •xtint16n de los boaqu .. en los por1er, Sonti¿g� de Coo M encuu,tra a 60 
-• , . trocflcio-nalmont9 fobrkonfes de popel. lcil6meiros de TrvjiHQ, capital f#• de-
�� 1' , Jtor oso, el eitoclc, 'orvantsmo mundial parto mento de la li b•rtod, lo no 1edo-
_·: . ¡;s ,...ce>mi•r,da fmpfontar más fncfustrlq1 10 c:f.t proyect9. H que en la pr >duc-

·: font1tale1 en 4<K p-jiMI en de.arrollo, clón de papel M •mP'•ar6 bcQo: o d• 
; pt,rll'Cdonar to re..naloe(a pcira opro- la coña de azúC:.ar. Un Insumo qu•• an-
. .. N V1K;har la rn�.-ra dura �xf, .. nt• •n tes M- �rojobtt .. IX>fflO deaperdieio y que
: , :.: h6t pofMS y. por �, de.tlnar m61 hoy� ;roela, ii:! avonmda ·tecnc-�o;ro 
-a . . Mpftofet a ... Meto, tndvmial. del Perú, vo !I 9'n.,. una apllcoción 
--� · En lot úhfmoe ó"°' " 1'a acentua• próc-tica de enorme lmpononda ,,n lo 

;. ,-.¡. : do to •Ka.ir ck pa� de P4-'16dico a vida .nódonol. · · ·. , 
eou,a ct. vr,o ..-.. de fono,..., entre · 

•· _ fo, cvolff fieuron, prindfM-tlm9nte, e) .JL!•r� co�tume 70 mtl fone'od01 e/
� ·. impacto • to crisis IC-O'f'l6fflka mun- de popel ol !�º· La prodvccl6n ··;;o,:· 
: 'fs.· . cfiol y et agotamiento 4e k,s bosques. �do .n 'ª planto CM Sontio;o de 
.. ,�

�- En fin!aFMfio, por •fernp4o ... ha obMT· Cao • qe 112 mM ton•loda1. El � 
·, vocfo que ka criMI ��k.a ha pro- brante c:la '40 rnU ton.todos "°' per--
. ·. · voccrdo ""'° mener d�a. �• •x• mltiró .xportor. D• etito man•ro, •�-

:. ,Q: · portocionea et. p,1tP4II rag,!1tron una ,nóa d• ·ohorra� �h..-�� y �r ·'"' pa-
. �· ·• · doro tenclertda �ndi.nt.. !n Cona- · -10 �delont• en nue� de-.arroMo, vo-
>V.· dá, od•� de * � de la c:r'-i•, moa. 

o c,bten•r '1n �ng�so �s;nif°lc:stlvo, 
· M ha sul'hGClo otro heeho no menos al poso que mejorar6 notab4er"•nttt 

,, 

�� las h� En j...Uo d& •• cf;o """"° bo-1onra fnt•rnocional d• P1'-
debido a ... fector ,-rtlólfbado, lo pro, eo., · · 

¿ ' ..:., �. M .. ,":{;;; 2.., � I e. -1 "J t'S--. f � ·,
-

,_. 



··rt., �, s.� 2lltN•<Vt-S�¡,'J¡S
,·,,':��C, � ·f

c1 - /) "'f:e&,�,
:.•.••·· ..... .....a_· ,·., -· ---"'�"""' � ;f,· .. ,.,.1,t" •f .. .,, .,, • t : , ..... 

· ��JP�z- de �pel afrontafá ! l
·. ··-�� . . .. .. ·. . ,• ,.... ¡j .>::\::.·.. ·.z....-.:� ... � · . . ...1____ • d · 1·980
{1; . .t;,.�·� en� �n-10.-. e ·- . 

:f�--,;;. •lllli,' ,:.;,·11 _,.., -• - ,... .. --... 11•
;i;i�- . . 

• .i _. á SieO ........ , ldl Nl41MI· --- J artlfleilles � 
;:.; .

• 
do-1»-P<l.""1la ---�-%�.< ... �-·•1a-�a....,- .......... Ja, ..........�t::t:" ... · · ·4e ka HaclaDU .,._•PIPIL ,·�.,. --· . . · la Alriaul- 1 l& Allmen-

ao,.· -- .. au •u••• · .,._ ..... "tn""16 e..n. �-�-�c'a
,'i6.a..,..... ••.tuvo·1qa 11ft. en ll �. ecclonar !!)• t��-· .•�-i; ,11; ,11 

· 
. . 

-mf,r.��� a a ar miaeru 
:.JrJ· . .-·���l!llda� llace p6bllco boy que ; • ftl 11? S:-zlqüe7arliaaera�·· • �-4l� mnplmr más 11ldustria!1 , ftiíít( efi ifliicho1 pailltB en vtH de dP�ll�e· l'el 111 loa ,-1 .. en desarrollo m� rrollo aon de 1!18 tipo. Se hizo notar CJUP ¡*· ·�ea de bolqua, refiej6 la a¡uda el 55 por ciento de 101_ b�u� ��-1 mlln- ¡�: _,..,.-e 1tiac!1ra en mucbaa partes del clo ae e�uentran ett pafse, tn Oesarrono; �
•' .,....,l tnt6 tambiffll de armonilar k• sOlo •1 �2 i¡r ciento ��!§.@� ae

�
· 

••�-�clot y loa interesa antq6nico11 4f fahrlcae16n t pÜipa y papel es� empTa. 'l': W'ltQlltadonea foreatale, y a,rkolas. z.ada en 101 mismos. Análoaa •s la situa-� .' ·'lat1tr predicciones fueron aceptadu clón en lo que . rtQecta a los procesos 
I
' ·.)tt;�píieral acatrdo de lOI 136 G2bi�rndi de indullrtil�6n que Incrementan el � _. ...... a la Collferenda, aat como e . valor de la madera. Eu lffl 1l 1ltuación :

�t1a1.'1rffds c:onaecuenciu que eeto � era alln peor, ya que •l porcentaje en ¡_-
jj

�utlPliia\mente a 101 � en � cue,ti6n era dt aólo el 6.1 por dento. S. Ir.J�,leAbll• llQPOl'lan prietlmnente to- inatltió tn Cl1lt i.s pa1- 1nduatrialhadoa 1.¡¡¡·.• 11�1Pa que DICtaltla, tealendo que ayuden a los paisca en dewrollo a fo-\.. ,.... e di.- mentar IUt lnduatdu forutal.ea. ,1 •1:·• 161,, hn 

�� · �i..:... • debe :prbaclpalment. al X. r.A.O . ..tlmul6 a Jos pa-. tropl-1::��·'-aillle que a· afto11 recientes ban Jdn �111� a lJ!'!ct!c:!!' di-..·cr.c. ;.i¡,ui, "'" •�·u-¡ 
_. wLlf�1.el Joa capttalea invertldoa en aelvicultura, una u;plotaclón a.aricola y fo. :. '-1iu--la capacidad de fabricación de mtal que pmnite a 101 bo1quea reciclar- j'. . • •NGMllol prod� foreatalet. Jiu- ••• receheftlldo 111 propio tuelo.

;, A �s0�8.ifsátifÍ���q 
. o periódico 'Y celulosa ,t
� �s!stirñ Perú en Chile\;
� Santi•'-• de Chile, • Cbli• dio a conoce, �•• 1 

Mi! Ahr. ®'E) - E\ cor16U· 

\

dup\1cará IU producc1bn \

4if1t- mo de papo\ de d111ri11 en actual anual de ,a-pe\ de 

<, América Latina equivale diario para lleaar a lu 200 ..

al tres _por cienb de \a de- nul \oncladu. : •· .... 

O manda mundial y a11cienrle El 1nu11eio lo. hlJ.O Ja\· .

·'-AA _;11"""ª tia tone• me Jory, Coordinador cte 

V ladas, ·destacarou nuy ª"u'
1 
...... :'., .. :, .. "::.•:--''-•'"• ,.,. 1

.... " exr,t'rtb!I �� 1� rn•tf!rll. \a Pr0duccl6n, · 1ntercam· \'

� 1 ,ns lntf!granl('s de la Co- \ hao y .Aranrcii:li qu• ;:-�<;•- ·• 

........ �-'. ... �,,,,,,.,,., ... , ·•.� 1,, r,1 \� rdcri<la Asamh\e11 q' \·

:t6t Aumblea F,x\raordinu111
1
i.c ueea11uilar¡ �;;:- ♦""" ·

!:.,., de la celulo�a 'J rl J):,prl , 1
· 
dial, · 

\ · 
,- qu& se lnlclará el \9 de . , 

� abrll"en · cur110, 11P.ñalaron Jorv deaucó · qlM <:on- :

qu111 �n la ex<!t!l)Cíón de forme · tnfl ual e11lP.diJU• : .

'1. t:hilt- y BTB&il, el rulo dti 
\
ra�. Chile tiene un ,mpl\o ,' 

, bt1 ,• 'J)alses \atinoamcr\r11• rnmoo ¡u,rll lncteint,ntar 

• nos --�on 'deficitarios en la \u exportaciOM• dt -papel

�. producción interna de pa• \pren�. 
-

,. 

pel -pren!II. 
� Brasil, Méxil.:,i. }';;:-:·-n:i. A1•t•1:1\l'l'f'n1e. prl'ri!l6 el 1.

� Vene1,uela, Colombia, F,cua· r.Mrdinador, \a -prod\lC· 
\ 

� dor, Perú . .A.r,Rent.ina y Chi· rión cMlena de papel de ' 

� 1,. participarán en el cvt'n· tli11rb e, de 104>' mll to!\�.- 1 

r-i.. to, donde debatiTín a�l !11d•1t- de las cualM el rn,r \'

-...., ment& .,¡ tl'mu de la ce\u• cado l11tcrno comume 45 ·

'- lon y el :p11�l. mil y la11 51\ restante" 111 

, como obi-rrvadoreA esta• comertia\ilan en P.\ exte· 
1

dn presente!\ Bolivia, l)ru- rl11r, lo que �\i,;nifica 22 l 

'"'"v v Orit:inl�mo8 lnler- mil\onea � mil dólares 1 

nac1on.a1ei. w,uv •• _ • · ::,o aporte a la balatul 1 

CEPAL. � / l ,•nmflrri•I. lt

� e 
... 

---='-- .. ....:..!? �A�- ::t ... 



. -·.LIIJJID•• IJIOl'.,iiWJ1.ai' ValellVUl) y JOSe (lOOeS· nnancum111 ue ,,,., y..._,'-º "•º'"�
Amcaio �� .v,squez Ort!z). analizarán detenidamente lu poaiblli<la- 1 

; Jo;:1977 e! Perú: proaucirá, 
., ,;.papel .. periódico. suficiente): 

�.�;: Q9_r.C?. -�IJbrir demanda interna, :
·.Construcción. de plQnta de 'Tru¡�lo se· iniciará dentro de 

-_�:; 45� .... Maquinaria ser6. la más granda :de. Sudamérica ,.

. . .. . . -�-(Conespcm,11).-A partir · bajadorea peruanos que laborarin en do•
.: 4At ........._.4t1 ·�1tlmo do el Perú eo- t11r11oa diariol. 1 
· · �-..,¡� p,pel periódico en La f6brlea ocupad una extensión d•
'·_._ • ...,_�u• )le permlthi·aa• too mQ 111$91 cuadlii291..r ha aldo dl·
· �-11 ..... inWraa, -, C!ODNIQell' eehilí para· •I acop 1iento ele una ae•
· �- ·.i•::irholto de· ·dttfNI por mD. gut>da -m,qulna que permitlri a nuestro

-� IDllkJael ele ·-.Ola que ac- pa(J convertine en exportador de papel
tqíl .... , ,ruta· et Estado el la impor- ,ert6dico, dentro de cinco años. 

. �61 ·• cUbb, al'tfcUJo. · 
El referido funcionario indicó que J

La '·fi?Jrlca 'é91.ari u bitada ,n tl dil• maqwnaria ea confeeclonada en Flnlsn• 
it :,
il

.-,. � 'v!I. &e tll6mttros. di.a , •• • mayo pr6ximo aeri em·
. �·-••· · . . ,\'.Jií

= 

eoD!truecl6'D baJUda con el deattuo al pu"rto de Sa•'•·:.·ffi: ... · 'dentró -� ¡_ .... · 11 111on• lalfr\1. su·peto_ • de tgs mil gmnie .. n·
·\ .-. , �·• leri la m6• 

� �
- puede producir 7íafifi

· · . . ·' · . ·� y· 11 prtmen eu -� amialet de papel perló• 
·. �1¡1190 q11e em,led como mau,rit 5-,. . .. f1 de e car, ,i � de INDUPERU .compren· 
· · quidi. .�:lo en �a:t\i.. de, asimismo la Instalación de una plan-

.
.
.
.
... Jflo.,. . ,, 

· 
_ 

· · · · ta .anedulldffl. en !a Coo)MinUva 1
): · _; :�:. : aiiegúrl, hoy· tl Oerente·· Oe'iie- Agraria Caea Grlndl, que· proveed dt 
,'.:;·.Íll . �- -� ID¡. Rolan� pulpit del bap.r.o de la cdr4e u6car, . J 
:1 •1' . & 

.. 
1Wnklad. daruite la conftnn· ··la priDdP&J.:iQteria priml. 

'/.•.:$«,._ _.. 411• o"'8d4 .i medio dll J:1 In¡. Dbtta Trialdad de,tae6 el 
• .. ,;¡. ••· tl ,propa:orppament.o... m cttado tun· grn •wance alcam.ado por loe �ieos 
' :· ohau1l, de. INDU·PERIJ, organismo · qut penianos que ttabaJéfjn en la clment11. 
:/�tUlbi•:,tf\ 11lll� eoles en 11 dón de los edi!tdoa, m•quinarlas. cücu•
:1:� ·-hiena'. obra (todQ ,•IOI esti11ttttÑ�a y otros servicio�. 

el � arribó dfl · Lima conj•nta• � . 11 uontamiento de la maquinaria 
... ----.con dos técnicos canadienses qQe principal, tar� delicada y deseonoctda 

, .. ,;_�An a.traba:lol de 'edlficacl6n. en nuestro medio, esta.rl : cargn cie ia ! .. · ·,',·l>Aw1io1clijo qa lu tbt•• civiles. ea• CompaiHa nortP.an:erka_na Ru�t Engtn .. _. 
·· �hll·y elaet:rotMe6'll'Cas se dturrn· Hng. ti suja-A,!On de,0,fubafos di:

1JillrtD ea .gran HCl.la a partir de mano construcclón lo hará 1-a firma canadlen· 
etttrenté. Partlct,-dn en ellas experto, ti Comrronwealth C(),11rtrucUon Co. Ltd.,. ,. �!:11.bdtles, norteamertcan011, suecoa. lfyos Cerentes <kneriry-ile-COrnpiis, , , . f:--'>"X'Mel, ,temenes, ln'189el y mexlca• C. J. Tun,1chel' y e C. Suthniam:I,: ·pstu•n� lit tomo alrededor de doe f1l tra• vieron b07 e Santia¡o Je Surco. 

.
14 

El-t1WE1t11� 23 F��'I�, 

.,.,.� u., .... 

11'''. ' ·. ' . �-TRIAS OEt P,RU 1 , '. . 
! .. :_:-'.;', 1 N D U P E .R U ,,;� ', , .. 

�RROYECTO PAPEL PERIODíCO 
' ....... 
•:/,,:.Se comunica a los seño;es Proveeclore!l 
.. ,k'::Sienes y Servicios en general que de 
. �uerdo al D. L. NCil 22332, el ProyecfO 
: Papc,t Periódico ha sido transferido con 
�f� 8-1, -78 a Sociedad Paramonp Ltda . 
� /li,., -ftQt' ,� q� � está cerranc!� el 611-
larcce d�1 Pr�cto al 07 de noviembre det 

.·�reSl!nte año. :\gradeceremos se sirvan en
, ��r:·tas facturas que t?ngan pendiente � 
más 'tardcr el 30 <:!el presente a nuestro 

.r.fo1cf �•to en la Calle ,iete N9 229. La Mo
lina. 

�·�.,;. l:..a Empresa no se responsabiliza por 
·','fa .lácturas presentadas después de la f�-
.c�ª �-�icada .

P,t • " 
- · - la Malina. 22 de noviemlirel J 9Jp, . ,, -
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r1'· - --:;,-;t .... , .. �!·,•:·�·- f���\1"!'_:- r�- -t�f:- ... ::-:.. .-... ·, �-· ._: >·"{.,� ·; :.:-;: �.. .. . ' .. "' 

:. ·r> t!{: �f .te,6i1. ou.\ w;bó.tfééer� .1.: �JO�, - .·,:-->.·.•.-� 
·: ,.

�
j _ ""- -�dCsticQi • ,w,stro lntar-.,

1 
}lo, �ve"°"'°' <1 1-ór ti primer p_ar, �I

·.· · ��ol, .ar�J1.;l',f'ltc \,��. · ,,,und? �,.. r..,,, .. :-1� papel �.t.,!�,�..:.
. · ,.� � ptlifdabfe •�o if• dtvfr.ct1· •n ta :, :•&cinte -' 9'npeó d� una rñaterio primu 
. /mpc,mad6n d• �pope\ pe-ribdic;-o, El he- · . hasta �oncH tn.6dita. Nos rv•rimos

� ·, :ho a.\HM o�d por con1tante1 · al bagazo de la c:oña de o:r:úcar. S.
• omta del produdo. Aar, •n el se¡undo trato, como ae ve, d• un proy.cio no-

S-.'nktre · d.t · ol\o penado, Concdó v.doso y· qve va � n.querir tknolo9ía
. Ofl�6 qu. el _vc:Aor del popet, por _es-pedaf, para �� (C>Qro se 6'16 yca

�é»dG, wbtrfo a_ pc:Jrt1r et. .-.fe �ño · preparando la colrerpondiente mano
� ""ª · cantidad .strmaoa •ntnt 15 y de obra calff!a¡,da •.

· 25 clól'oraN. Entoir.cea, el vGJor wa d•· 1 ta fábrica de $a. ntiago de Cao e�
�-- l_'6 d6fc:ant la tone-todo, en C0nad61 m•nl:Of'6 a prodvdr o fine, de 1977,
J · ' y j'.!, d6fClt'e'S � fl1odos Unid�. y " ..-tima qu• fa produc�.16n lniciol

�. · SI c;o-n1lde-romo1 el monto on1.1al � ser6 de1 orden d• 110 mil tone-lcac:Ja1
q_, · rw-.tros fmpcrtocio-nes -70 mil t� onud.es. &ta prodvcd6n reprewinta -40 

•, liedc:t- el �o vi�n♦- hott� t975, mrJ fonefadaa m61 del coruumo nodo-
�- °"6bcrnc. lnvirtieMo olrededor d• 30 naf. y, como ya ro ♦xprhO,mos, un oho-

\;-1 ,nC� de cU�or.-1 e1I a1'o. Con loa rro en divl5aa de unos 30 miflones o•

t1t evm9nfoa anvnciodoc, � dfra " oc- dófo,..., Moa a�onte, cuando Ca f6. 

li. f\aOfmenie m� mayor. brko funcione o plenitud, el randi· 
� 

· m!t-nto M duplkoró. O. e5te modo, no 

4t--
,r.n1-. • esto 1ltvaci6n no quedaba 16!0 cubri,-moa la demando fntema, 

<,. 
otra disyuntiva que fanzomos a con- 1ino qu. kfar♦mos en c:oodicionea d• 
cretcar pfanes poro producir nu .. tro •x:portot' el •xc..dtmt., en particular a 

l!) propio papel. Y esta ide,,, 6Stá a p!Jnfo fo. poí�e-t del Gn.1po Andino, lo wal
U • r.KZ,-,.Jo{[iar¡• 1»n la fniciación de rt1p�nta �a �ntaja más. 

1 
! 

¡ 

lea obro• de infroe-ttn>ctura, en el nor• La magnitud de te· empre.a, k, au-
te del poía. _ · da:l de 1u C,'>ncej:)dón y fa1 peupectl-

En _.. 1-red,o, ho¡ ,.o, a,pecto1 "ªª de colocar buena part• de4 ·pr�
� cS. dwoc0r,e. Prirnff'O, que .i dvcto en otro, países, •on 1ufici1rn1ea 
Paró da J01 prl�oa po101 FY.1ra avfo- t-lemenlos de juiC'io pCJro recibir el ·pro-
obc5tecer• de pape4 periódico; ,&gun• )'•cto COI"! opt'.mi,�D. 

U':tl.Ul 1 Ct:Jt'IJJ V �,u4 

Diarios de la Gran Lima 
Y provincias subirán precio

Desde moñona "El C.r.,rnercio" costaró 5 sofes 50
El �erno ha a'tltori.:atfo medant'! Se- J -• 

• · 
��s0Juc1_ón N9 002-76-IT,'DGJ n reaJuc;f..&r . naª que u pape-1 periódico ha sido
los J:irt'�J� de los diarios �• la Gran Lima

conS1d1:rado ro:uo ir"<iucto del Slst.Ema
y Provumaa. de Control de r>acios, imput:sto pcr e!
. .� noevo precio del -11'..mo "El Coner-

Gobierno. 
.c10 de-sde mañana hmes sen de 5 � . ! de Jun� a sábado Y 8. uO sole1, Jns dfa.· 

Asim smo, '; llesoiución Supr•ma Nº
do::ni.Dgos. ' 1ll0-�0/-U de fecha 15 de ezi'tro b�

El cllipogitl Je 1 • auto�do a la Empresa Nac-:cnal de Co-Pl ···-- d "°1 
i• llldica q� ¡.ara ,e!'c1al.tzad6. n de Jnatm:o_.· • ..,..._. -CI) a ven-rea;...,..., e oS nue1"0� precic.s se ha d - ..... a 

tomado en cttenta el alza que ha e,cp,er,.
er,: • partu- de la lecha, el papel parn

??>el!Udo e) papeJ periódico en e? merca-
d1anos �20,300 sole, b tonelada. 

� interns.cionaI 7 los au:inento, •iznifif» 
el �a;s resofüilones <;stin l'irmadu por

t1vos de ma.no de Obra, ta,,,tot't"I ,ue bt "-
ftlte de la ILf;,ubl� > r:e.ú�

�- en lot coatcc de uu•nuf•ctv.na de ... � �.J�!1st-:-. .. �- 7 Fi·'"'r �•�. ¡- .. �.._ a mdustr1a 7 de Come.r-

,, EL e DM e1t e lo� J. ,JIM, ')..,.¡.,_,,
/1 Je EJtt•�• 11�"-. . «J' 

- e •





- 10 -

EMPRESAS DEDICADAS A LA MANUFACTURA DE PAPELES 

Y CARTONES EN EL PERU 

1 .- Sociedad Paramonga Ltda. Paramonga.- Dpto. Lima. 

Productos: Papel kraft, sulfito, higiénico, poster, 

bond, papel manila, burdo azul, cart6n corrugado, 

duplex, cometa, cartulina, envolver, crepé, etc. 

2.- Industrias de Papel S.A. Cha�lacayo. Dpto. Lima. 

Productos: Papel para corrugar, kiaft, embalaje, 

bond, carátula de color y cart6n. 

3.- Compañía Celulósica y Papelera del Norte S.A. 

Cooperativa Cayalti. Chiclayo. Larn�ayeque. 

Productos: kraft para bolsas, burdo azul y cart6n 

para corrugar. 

4.- Sanitaria Peruana S.A. Santiago de Surco. Lima. 

Productos: Papel higiénico y tissue. 

5.- Isaac R. Lindley, Fábrica de Cartón. Lurigancho. 

Lima. 

Productos: Cart6n. 

6.- Massari Hnos.- Vitarte. Lima. 

Producto: Cartón. 

7.- Papelera Peruana S.A. ·Chosica. Lima. 

Productos: bond, copia, higiénico, servilletas, 

burdo, sobre, kraft, embalaje, cartón blanco y 

gris. 
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8.- La Piedra Liza S.A. Rímac. Lima. 

Productos: carátulas, embalaje y cartón. 

9.- Sucesión de Antonio Mazzini S.A. Lima. 

Producto: Papel gris para embalaje. 

10.- Papelera Pucallpa S.A. Pucallpa. Ucayali. 

Productos: Cartón o papel para escritura. 



1 2 

UBiC;�_f}O.N PE FAERJCAS ·nE' PA.P_:EL. CAR TQ_� Y_��L�TJ_pS_� 

PEI3U. (Fi·& · .1 -.1) 

,_ - ... , '-':.-.na c.t: azucar é55!5it 

D • .\ TOS: :1viinisterio de �gricultura 
Ministerio de Fprnento y O. P • 



- 13 -

1 .3. DATOS ESTADISTICOS. 

A continuación se insertan cuadros estadísticos 

tomados de fuentes autorizadas, cuyo contenido nos ser

virán para referirnos repetidas �eces en el desarrollo 

del tema. 

PRODUCCION MUNDIAL DE PAPEL. 

La importancia del papel en la vida moderna puede 

deducirse si compararnos el enorme porcentaje de crecirnien 

to de su producción en los filtimos afias. 

A continuación se puede apreciar en esta lista, 

la producción de papel de algunas naciones, calculadas 

en millones de toneladas cortas. 
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CUADRO N º 1 . 1 

Mundo: Producción en Millones de toneladas cortas de 

papel y cartón ( 1)

19 56 1958 1964 
--- ----

1 . - Estados Unidos 31 . 4 38 41 . 2 

2. - Canadá 8.5 9 9.7 

3.- Gran Bretaña 3.6 4. 4.9

4.- Alemania Occidental 2.9 3 4.4

s. - Rusia 2. 8 3 4.5

6.- Japón 2. 8 3 8 . 1

7. - Francia 2 

8.- Suecia 2 

9 . - Finlandia 2 

1 O. - Italia 1 

42.- Perú 0.0560 0.0775 

TOTAL MUNDIAL 68.500 103.J00

En esta lista se consideran solamente las nacio

nes de mayor volumen de producción. 

También se puede apreciar en esta lista que la 

producción mundial ha aumentado en un 50%, de 1956 a 

1964. 

Las naciones libres del mundo producen el 90% del 

papel, cartón y pulpa. 
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Predicciones basadas en estimaciones de población y en 

los nuevos productos y los nuevos usos que constantemen 

te se están desarrollando, indican que la producción de 

papeles y cartones aumentará globalmente entre 60% y 

100% en los próximos 25 años en los Estados Unidos. 

Canadá es el lider de la producción mundial de papel pe 

riódico, manufactura más de la tercera parte de la pro

ducción de papel periódico del mundo, puede apreciarse 

esto en la lista siguiente: 

CUADRO N
º 

1.2

Mundo: Producción Mundial de Papel Periódico en millo

nes de toneladas métricas 

1 . - Canadá 8.759 

2. - Estados Unidos 4. 1 66

3. - Japón 2. 51 3

4. - U.R.S.S. 1 . 4 3 2 

5. - Suecia 1 . 36 8 

6.- Finlandia 1 . 3 28 

7. - Noruega 0.582 

8. - Alemania R.F. 0.532 

9.- Reino Unido 0.371 

1 O. - Italia 0.282 

1 1 . - Francia 0.273 

1 2. - Sudáfrica 0.237 

1 3. - Australia 0.225 

/ / . .

• 
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/ / . .

·Mundo: Pioducci6n Mundial de Papel Periódico en millo

nes de toneladas métricas 

1 4. - Corea s. 0.214 

1 5. - Austria O. 1 76

16.-' Países Bajos O. 1 71

1 7. - Chile O . 1 2 5 

1 8. - España O. 11 6

19 • - Brasil O. 1 09

20.- Argentina O. 1 09

21 . - Bélgica 0.102 

22.- México 0.075 

(1) Anuario de Recursos Forestales FAO. 
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F 1 G. 1-2 PROOUCCION 

EN PAISES 

DE PAPELES 

DE MAYOR 

1956 

1964 

Y C.�RTO�ES

PRODUCCION. 
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F l G. 1- 3 PORCENTAJES DE PRODUCCION DE PAPELES y 

CARTONES A NIVEL MUNDIAL EL AÑO 

or�os PAISES 
26.4 °!. 

1964 

J.APON

SO¼ 

CANADA 
9.4 .,.

ESTADOS UNIDOS 
40 °lo 

O 0/o 
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F 1 G .1 •4 PR0DUCCION DE PAPEL Pf:RJODJCO 

EN PAISES DE MAYOR PROD. 
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CONSUMO DE PAPEL. 

·si observárnos cuidadosamente el panorama mundial

en el consumo de papel en general notarnos claramente 

que en las estadísticas figuran preferentemente el con

sumo per cápita de los pueblos más desarrollados. 

Se ha dicho que el consumo de papel de un pais in 

dica su grado de civilización. Sea o no cierta esta a

firmación, el caso es que en los Estados Unidos consu

men más papel per cápita que cual�uier_ otro pais (Ver 

Cuadro 1 .3). La.Nación China a pesar de ser· la inicia-

dora de la manufactura del papel, se rezagó en el consu 

mo, se estima que es de 3 libras-hombre al año el consu 

mo del papel en aquella nación. 

A continuación (1) se muest�a el consumo per cApi 

ta del papel de.10 naciones. 

CUADRO N º 1.3 

Mundo: Consumo de Papel per cápita, en libras 

1 . - Estados Unidos 420 

2. - Canadá 280 

3.- Suecia 200 

4.- Reino Unido 180 

s.- Norway 160 

6.- Suiza 160 

/ / / . .
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/ / / . .

Mundo: Consumo de Papel per cápita, en libras 

7.- Australia 

8.- Dinamarca 

9.- Alemania Occidental 

10.- Rusia 

CUADRO N º 1.4 

Mundo: Consumo de Papel Periódico 

1951 

América del Norte 34.0 

Latinoamérica 2.6 

Europa 5 � o 

U.R.S.S. 1 . 2 

Pacífico 1 7 . 1 

Africa 0.4 

Asia 0.3 

Mundo 3.6 

per 

160 

140 

130 

30 

Cápita, 

1961 

35.2 

3.4 

9.6 

2. O

24. 5

0.6 

0.9 

4.7 

en Kgs. 

1963 

34.2 

3. 1

9.7 

2 .3 

2 2. 5 

0.9 

1 . O 

4. 7

Es interesante hacer notar que el consumo de pa

pel per cápita en los Estados Unidos se ha quintuplica

do en los últimos SO años y que no se le ve fin a este 

crecimiento. 
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FJG.1-5 CONSUMO PER CAPlTA DE PAPEL 

EN VARIOS PAlSES 
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1U rR11,!CIPALES PRODUCTvS D[ LA 11'-! DUS Tl�!A DEL PAPEL PR11,!CIPALES Pl,ODUCTvS Dt LA 11'-!DUSTR!A DEL PAPEL PE, 
,..,nu- ··, -·1u . •. 

· · ·· · .... :" r'L; l. 1 1 . 1\.., iDir-lCJ\D/\ J.'.:.11 
.. �· . : 

- � 
. ·.,••.. -.:,, i 

��i!�\<·· _.:1jl·.· , 271•·····• ... · ..... 02··· 271

it�i::)J! '. :•, �� --
.. � .• � ..... • ·• .. 05 · · ·271 ·
�f:j/·-�-��.¡-;�\�-� :.:: .. -. : __ : -
�,.,;...-;p; . .,,,:_�.-. Oó .· ··•' -271 

[Ji\'.!;.";�: :.)-.:��;·.
:�•·· ·;·•• ,, .. , ··•: · on · · · ' 1 71 i -◄-'

.,
t •. · .. .. :·- , .. _ · L 

 '{r·.::-:·.,i ,.; 10 ')71 
:.f;f/�zl}/:y i·h ·. ·: 271 

�r::::- ;� 
:\' >�\{. /". M· 15,.,, ·- .. 

ló 

271 
271 
271 
271 

271 

I 

1 1 1 1 

C6di 
i 1 1 .

. 
•. . . ·.- ·.---

.
, ·• .• ¡ ·- ..·

! . , 1 ,1 7 r. ' l o 7 . .  , - ·. f;. ·2)· .. ;s.·..:.• . • r1 j ' � ! · . ;· ,. .. ··U· ·' ;�' ;: :. . : !:'.�:'i:. 99 1 PRODUC-iuS i Uniclo,_, ' , 
· . .. . . _·:··--.-_-: ··,-:. ?�<1 1 de \ · Valor Valor····•··,·.·•:· 

1 '7 7 5 
Uniclod 1 PRODUC-iuS -.---de \ j . ¡ 

Va I or 
�rouu cto ¡ . . ,. 1 · l . . . . ·,. , ··: :·.•. •:; \�:; �t\

• L,cc.i1c.o 
j 

l) l Cant,clacl (/,;,les ele S/.) 1) Conticlod (f�1alcs·ckr;·S/.)·:::��J�cc;ic.� L�J Cantidad (/,:,les ele S/.)1 1) 

ó-.: l • 9. 16 
I • • /"'. 011 01, 1 oJ o I 

ó,.� 1.5 .01
ól;l o ¡r

I •, • V 

ú(1 .5.05 

(./1.9.17 
&'-1.J.03 

· ú,�1.2.02
&�1.3 .02
� .. ,:., .3 .02
,,:,/1.5.16

,·1r:1, 0',- .:>. u 
t,:.1.5.16 
&-'.1 ,5 .07 
'251.5 
\Ü1 .02)
í:;1 .5 ·� 

(O 1 .n2) 

1 1 i · · · · · .· ;i :,-;,. ·.a.:..,; ,
1 

Papel ¡xiro Corru!)Or Ti.\ 1 3 L'.-01 
Car�ón Duplc;: Ti·.'¡ 2 5 798 
Cart6n Gri:; T'. I 6092 !.I 1) 

Cartón :..incr Tl.i .2 32 059 
Car-;•6,, Po¡u .... 1· 3 237. : i.\ 

Cart·ón l'citl Corruf}Jr .... , t 2 17 o�., 11,1 

PafX.I poi,:i Er.ibok �e T;'.; � ?. 569 
Papel Gond ji,\ 

, '·· 25 Cót� 
Papel l�roft -¡ ,., 7 3;3 650 . í'cocJ .p:1ro Autoconsumo TM 2 3�'1 
Papel Saniturio sin rroccionar Ti.; 2 .17 ?31¡ 
( En Dobina ) - - -

Prod .-¡:oro /,utoconsurno Ti.', ... 
3 9,�,� • ,,j 

P.-ocJucc..ión Trcn:;fcrída -, . . 1 !.I -
Po P,J I Su Hi 1·0 TI.� 3 5 oco
P1Jlpa el� C,aS1'JZO (Dlanqu�aclo 
y sin blcnq·1cor ) Tf..', l 3

I • r1oclucc16n poro /.\ui·ocon·� 
sur.10 Ti:, 2 <;J 307 

.32 987 l
l,�.2 5�2 .

102 912 5 
517 60:) ·2 

·jQ 2CO l 
201 57G 2 

1,.5 79D ') 
,J 

703 483 
"') 
v 

6(1 "�o • t.,.1.,, 6 - 1
300 775 

-� .. 
.. 3 - 1 

165 2/;,6 2 

37 2 

- ·¡

275/'r 
6 300 

6 003 
10750 
1961.-

1 e L� 15 
2 330 

26 srv..
33 0?2

116 

-

/¡ ,�9� 

l O ,�25
1 191

Cl,5 

37 077 

I�t�l'i ... 37 C70 ... ,;, ... 
· •. 267. 999 _<\·. ' �:: 

· 46 97.f/ .•· . , 
. 705 248<:::'.·' 

. 

. ., ... N 
738 -063 . ,: .� 

... Í r 1 � ·: 

.::\ .. '.' ... 
:_:�_.:_·: 

2.G/.. 227 ..
1:.2 �is · · 

O 051 

�- . ____ ·--····-. ·-·-- --··· ·-·
.
. -· --.---------- •-·.-•-· ... --- ---------····--· ···••·· - --·. - ------ •---

1) 

2) 
f-Ub,.JT[ 

i'-1 Úmr�ro de Estabicc:r,,icntos rcc;i�tr-cirlo'.; ,:nn 10? r.�ás Pr�rsoncs Ocupac'a,; 

Cifrr;� Prclir,,inor,::� .. [! v.::J,,r ,; 1 ;1rr:iducti:·, r'lf'\ incluyo le,:, impuv,í·0s ,:.-'jpcc'7i,:. o'.;cd comurnc, y le,, D . .L. 21070 -.211.-97 
,'.'dCTI , Dfrocc:ión ,;¿� C!:túJT:.tlcCJ .. ) 

·,

··! 

 �:! .. ,�·-:. _ .. : .. - -----�--�



CUADRO N�1.6 

RELACIOl'J Di:: [i.:PRES/.:..S PRvDUC'fu[v\S DC LvS Fi�üDUCTvS CvNSiDEfv\DüS 

- H-J EL G¡�UPu CiUU J< 1 ¡

----------- --------------------,----------------,-------·-------·- --

U.iP�[S1\S Pl{ODUCTvl{/.\S.

1 r,clustrios C:d Po ¡:>el S.A. 
Socic..doc.l ?aro;·,1onnc1 Ltcla. 

Papeles r�ruonc de P•Jr.O 11 pa S.A .• 

Fea .ciu "c.:,rt6n y Pu¡x,! -LCI Picclro u�o 5 .A. 
: ·_; :···.· > ·_· ·. L'1 .Pop·• 1 '·rc.; Pcruon, ·-·. :·n

,.
·. . . .· _. ·.. ... . -- • 

'..; . .,: .:;<./ .. ·.O:: ,. feo. cic Pe! pd y Cort"ón y Dcrivadu:\ y,¡ tt1r;-..:: S .A.
:::-:'."'.'=."N•-:· •

·
.·. · ... , 

...
. 
•.·n,.,p,,1,-,.,., ·,·a..,., ... , SI• -.· ·· · r\,,.! ..,. ..._.1"" '- l'-ol ll,,,. • ' •  

CT.:1. Pcipclcrc, "iru¡illo 
/\clmini5í·ro(lorc incluslT'1al S,f,.

1 1 
• 1 '"' 1 A I r- A ncu.srnci ,-c.,p,':! �ro tas J. - • 

•• l , ., .. , I r , C !,l • Ce u,os1c;C1 Y F-upc.tcro de Norte ..; .I \. 
. Fea. <.k� P,:i¡x�lc:; !"u roca! $.A. 

: '�(.: !\ lj ')� 

Regí stro l nc!u�tr ia ! 
cki lo� 

Eslob l ce ir.1 ic.:ni'o'.; 

1;581 

<;SJ 

13850 

,.. 6" .j , 

7'J(; 

9712 
111 J:: 
V210 
5750 

1321/. 
("\, .
vO:J 

121Jl 1 
845 

Ubícoción Gcoaráfica 
del 

Esi·abl.:.c i1� ie:nro 

Lima -

Lima -

Lorcto -

lima -

Limo -

Lima -

Limo -

La Libertad -

Lima -

Lime.: -

Lambo�,cqu.:.·-
Callao 

(.1 .. 

Lima 
Chcncay 

Cm , I.Por1·i II o 

Lima 
Limo 
Lima 
Lima 
Tru¡illo 
lir:1e1 
Lir,1a 

Chiclcyo 

1 '. ··,r -· . -·

Productos-Elaborados por el 
Establccír.1icni"o 

( Orden Corrdativo) 

l :- ' _;-:::::;.O - O? ·· ·:.-,,.· ..
02-03··01�-05-0D-09-l O* __ :- ·•
11 *-D* *-l-�-15*-ló*
02 *-03*-07-0G-09*-10**
1,�* 'k 

03-07-0�1 

03 .. 00-11�• 

03 

03-12
O-".--Oó-07-0';-15-16 
07-09-12 
0!J* 
06-09-10* 
12 

·.· 

FUENTE ··-·.-- ----- . ., ' .. . - ·-·-·-·----····-·········�::::.-:.-::::--: .... _. _____ _ -··-··-····. ··-···--•·•----·-·--- ---•--·-••· .
. 

,\ ,!(TI , D,r,�cc 1<:m ( ,,) f str,d1rt1c�� 

Dwjó clc proGucir .:.:n E'?ó 

EmpL.:ZÚ o proc.lucír en E'7ó 



CUADRO N" 1. '/

R[L/\CIQ¡,: C-t U. I PRESAS P!,ODUCTOl":,\j DL L-..JS Pi<.uD1JCTvS Cut-lSiD[h/\DUS

- [N EL Gf-(UP'-i CllU J.�¡:¿

i.:MPRES/'S PllODUCTülV\S

i{...:ai�tro lndu�\·riui
ele lo�

'JI .. .. , ,.. ,r• ' ,)ICC'r;,on ',;lOCJl"Ci"IC:CI 

rJ1_; j 

Productos Eloborac.los por el
bt<1bl�cim icn1·o

�::.t-ob ¡ ec ir,1 j;�n�·o� � siobl �;cim ;en\·") ( Crcl.::11 Cori·clativo)

1· 

h\LO
N 

_I 

Soc i cuc: el P•J rarnonoc1 Ltcla . [V,.5 Li:·:,a - Lir.10 01 · O':> **4' - • , , r, L , '..>úC:CL,(.C, 1 or::r,lOiiSCJ tc:a,
C io. CJulo:;ica y Pop0icro del Ncri·c
r ca. de EiiVCl$C$ •..: ir.1pr(;nta Sparrow
:JíJCÍu:0,.: r,w:;m!Jt1(:;0 lt(!C .
Ci.:rrul·i rcc:. e!::.. [nvn� ;,; d0 Cartún j, t,.
lnc!u:;fríc.::; ele! Cc1rl·ón 'j.,\.

. F ce • ck Envu:;�s jO ntc /,',a rtho. s . /\ .
ANCA S./,.
Tcd lores Gr6ficos Eyzaguirrc S.A.

· Iberia S./,. !nc.!u$tria cid Offset
· Santicao Va lv(;rcl.., S. A .

Envase=. San ;., ;cdi S. A.
- _ Ti poarofía $c111tc Rosa S. /\.

To I krc� Gré:7ico!; C(.;r.i I S.A.

(' r_,-, 
,;J.,j 

573{¡ 

l6(l1

131:Jú
1516':

· 15221'.,
l&:.¡9

t'.-61
, , nU 1, 

Limo - Cé1anca:1 01 *-02 **

L1..1r.ibc-1yL9u,-:: - Ch í 1.: :º}'º O 1
L:n�a - :..:r.ic 03-05
Lir,,c) - Choncay 03-Q,; ·k 

L ir.10 - L ir,ic; J3
L: me .. Lir.1c · J3
Limo - Lir,,a 03 
Lime ·- Lír.,o 05··
Colla•.J 05

15ú9 1.irna - Lir.ia 05-
1677 Lima - L;ma J5
1706 l imu - Lime 05
2082 Lima - Limo 05 ·
30S/. L,¡r.�c1 - Lir.10 OS·

E�tqblecir.1icn1'0:; Gr6fico5 Varcsc S.A. 5910 Limu - Urna 05
Suorcz S./\. Tollcr1..:. Gráficos 30.J.'2 Limo - Lír.,a 05·

· .. Lii:oor<'.ificc! Jcl Pi..:rÚ j. A. Cl 02 . Lír.iG - Lir,10 05
,:.� ::·: ,'

_ Cuzzi y Cíe:. J./\., G,;.1i;, J,r0quip:i - /,n.:quipa OS--
_-·· Ed�t0frd, i1·.1prc�iori-:.-.s y D:strib. Violeta Lock J,'.i'n Lir.io - L:r,,c; 05

lnclu:;tric Gréilica r- 1 Cosl·;o ÜCJ!iÍÍVC! s. A. 705;'.; L:�CJ - Lir::C' 05· 

lmprcsic'Jrr y Edición l:;_ Liuro:; Rc.-y JCir.,��: �. /,. ll,G .. � L.:r.·10 - L.iL1a OS·
·· ·. Editoríál lr.,rrc:ntn [I Siolo

·
12/.:)�- ¡_·1r.11J - Lii",,o 05

 
-·::-.1•·!•. .. 1 • . .. : .. o r. *

� � •, ..,.;·.-[i.atona Un1vcr'.:o IL.:>'..1j 1_,r.1; - 1.1,,G .:;· :
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N 
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CUl\DJ,ü N" 1. U 
ru.·t.;\(:kJi. Dl l.1.',Pl([::1\:, !'i(ut)UC1v,;/\'., U[ Lv'..i 1'1(1...JDlJCrU�. C '-.Ji !'.:;IIXl-./,LH..1�

fi',I í.:L C1�UP-,1 CllU 2-: 1�:

U-. ·.r,1,c S/\S Pi�üDUCT v!{i-.S 
l,c.9i5tro lnr'tdrÍCt 1 

cJ\,,,' lü� 
Est0Glcci1·.)ie:ni-:>:; \ 

\. 

Uh. . . -· �r· ' . 1ccc ton t.,,..-0�¡rr: 1cc 
1 

• 

uvl 

E.stab l.:::c ir., i e:nb 

Prodoo�·:ElalrobldoG por el 
L.:stol.,kcimiunto 

( Ore.len Corroiativc,) 
-------- ---------- ----- ____ _j_ _________ _ 

LitonrC�ícc! Latina �. J\. 
' ¡ r GJ.': ,. ' , . S "-:n•... J['..:i ,co� ..,c1n .,c.:ron1r,10 • J, .

1 r¡ ,, . . r / r,1prc.:nl'o "-epuJltcU J. , • 

Prinr C61or:; '.:;. /\. 
Todo Color S.,\. 

Cmprc.�Cl Ecii·:·oro ca�,a d-.:.-1 Contador s./\.

Lito Prcs..-r, �. /\. 
Yulmo :i. J.,,. 

·• Co rtoi'H:ríe; /\ :; e (" 
. 

.J. A• 

Cío. Gréí-icc �. /\. COGRAFSA 
E di torio I e lmprcntú El Correo S ,A. 
$\'/iss Print S./\. 
Gróí-icc 1.·,0r50n S.A.
[.'..l·obkcir.,icrli'os Coritg S.A. 

. Típoaro�ía Venus S. I,.
G .,.r. \!' r ArG11cc 1p� ..). - • 

G{¡,. "I' ,. " r ; 11cc uri Iva r J. ,..., • 
lr,,pr,::n!o Juci-1 ccdk 
· 

c·-<r· (' ' Arte$ ;r'--; · ices J. h . 
Grú-::icci·i�ci·c t1.:: Pilar O(; Guis!oin e; hi¡r)s 

131�? 
i 3/.00 
13727 
1556ú 
15067 
16:::21 
1,:933 
5'l�C 

631 
üü1J 
t'lt'ln()uuu, 

10336 
�, . 

•rv',

?1J 
1�-ül 
".<1C7 
i 7':2 
ó0::)3 
63C:ó 
'5 ,., U UL 

lin·:::; ~ 
l_ir,K, 
'_ ir.10 -

1 ·• 
1.. l í,K, -

L;r.,c -

Callao 
Limo 
Lima 
Lir.,a 
lima . 
1. 
._¡¡,10 -

l_ir,10 -

Lir;10 
Lir.10 
Lir.10 
L?r.1c 

. i1·,1c1 

Li1,10 
Lir.10 

Limr.:i 
Lir.•ü 
L;n,o 
l. :r,,c

Lim(" - Li;,lC
.Ar;.;qu,[Xl - Ar-::c:uipG

Lima - Lir,10
1. 

. " 
_ 1r.1c - L1r.1c!

L:mc - l_"ir.10
Lír.1CJ - lir.10
Lir.10 - Lir.ic,
Li;;io - Lir.10

05· 
05-
05t.** 

05· 
05·-
05* 
o�

05· 
05· 
05· 
o_·. 

05 
05· 
05* 
05· 
05*

05· 
05· 
05-
05·· 
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CUADRO N° 1.CJ 

P.EU\ChJi·,J ü[ [¡_;pr�ESAS p¡<uDUCi'\...,1�\:; DE L,__JS P��ODUCT�S Cvi,!SIDCRAOuS 

- [1,� C� (_j!(L_i¡,,_, CiU J::.L!

------- --------- ----- .. -- -- ···--·---· .
·•-· ··-·. - ... --· -- --- ·- ---·-------------,----

U.1;'RtS/\S PR0DUCT0P/\S 

Novo0 16ficc.i S./',. 
E ' ' ·y '.'- , , . 6 r ¡ n-,a�.�:; ;,,u ur.: 1·1uL'lil n J.\.
111::us!·rio i c-.�r.b� S ./\ . 
Envosc� :néu:;tri·ilc:; S.A. 

. f.:u. ,J;; Colzc1cio [I Diornon¡·0A. ::'ha:;co S.,\ 
lmprcni'o El (r,ndor '::,./\.
Ta u ere::; GKI ¡-;.;c., e i uJad s ,/\ .

.. Ec!itoricil � lr.,prcnt'Cl Apolo Er,1ilio D'onofrio V.
Jora8 G. Cueva� Combe S.A.
Lao9raf:a e lrnrrcn1t.l So,�,amé S.A.
�cli i·oria I lil·o:;r::fica Lo Confionzo S J,.

EcJi:·,:,ríal Au�oric Tollcrc'., Gréficos J .1\.
Tollcrc� Gréflc,,s :u1roz
Líro Colc.,r 
Sc:9undo ¡: • P1 �occo
Ec!itoriol Rncc:rr.1--: S ,I\.

R . . ' 1 ' •• ' ;.;g,�;.-ro ,n(1u,rr:e:1 
'"l.:..; lcJ 

[si-cG 1 (.:C Íi.1 ic.;,l·o'.:i 

6<;'21:. 

5�\:.,5 

0ú2()
13082
1 �:-ú'12 

105:'.6
·71.::.

'? JI"/ ,_. ;J' 

1,v ,:,3 

90721 
8ú10 
l'.-230 

7271'i 

T/93 
nr., ,
uJIIJ 

1 i ,;.5'; 

· ,. · ·, e áf' l,ülí,.GCIC:,11 ;C0Qf ·,cu 

cli..! ; 05

E::.tabb�i-n�i.:.:ni·o'.. 

i.,ma - LÍL10 

Li,,10 -· Lir,;o 
i.imc - Lir.,c
Callao 
Lima Lir.ia 
i_ ir:10 - L ir.,o 
Lima - Lir.io

L ir.ic - Lir.iu 
Ccillao
L!ma - LímCJ
L i�10 - Ltr,¡c 

Lima - Lir,,c, 
L ir.10 - Lime
Li!i10 .. ' .. t..lli10

Limo .. Ur,,c.:: 
Lir.,n .. Lime• 

Producto:. tlo6orodos por el 
E�lob Ice ir.i icrll'o 

(Grclen (.:i;rclativo) 

05 

05 * 
05 º" * ,) 

05 ·.� - 06
05 *
05 
05 
05 

05 

05 

Q5'H

05 **
05 **

05 **

05 *-A·

- -·- ·-· --
. --·-· -· ·····------ ········ -- ·- --····· ·- ---- ·-·••·•· -------·-- ····-·- ---·· . ---- ·- ----· 

f-UEN1E 
* 

* -.\· 

/ :1cT! ·· OS:1 ·· Dír�:cci6:1 ci0 í �1-acJí�lic-.r· 

Dejó <li: procJucir ,.:.:;; 1';7ó 
Ernpcz6 e, procluc ir -.::n ) �? ó 



r··· � U l"i.: 1. 

Orden Í Cl:tJ 
Com::- , .. 
-1 ,. 1'.nt,:nor• 
, CHIVO

· 01
02

03
.O-�
05

00 

272 
277. 

27:2 
2Zt 
'>7" J. i.

2i'2 

CU/\l)IW N" 1. l ll

PRINCIP1\LES rRODUCiv� DE LJ\ ¡¡,.JDU.STP-1/, DE ¡:A�l::c;\Clvi'--: DC Pf:ui)UCH.,S Di: PAPEL 

Cí(Uiiv CilU i.,v[1¡;:;u\L;/, ._;._.12 

---------------------------------- ---------

C 5<:li<JO - ' 

1 ¡ · . 1 ' 
' .J�1;( 1G 1 ... 

-·····-··· -------------
i () , ! ' I .) l 9 7 6

?rc�ucto PP-uDUCTUS c'.L. i---¡----------.--- ·-•------•·-· __ _j ___ _ 
2) 

-

&'.-?.. 1 .01 
c:,.:.2.1.0i 
ói'.-2 .1 .02 
',,.. ' 02 IY,·L. 1. 

úi�2 . 1 • 
(O� .Ot�) 
:,Y:.2 •. J 

�olsos do Papel Multiho¡cs 
Proc!uc. Trc1nsforiJo 

Co jcs (jC Cc:rtfa\ Cor:-u�<.lu 
Pro<lu("'. T :tinsfcrida 

Cojc..:: de Cortón Liso )'_Ío 
1 

, . P oraulc .., 

/, ,(;c.li dcJ 1) (cm,idacJ

' \. 1 r¡ / ,! C'.; .j 7�'.- ÜLiO 
i.',iic. 
/. i i le:. 5 61 . 2ú · 
i.'1i i(;:; 

/ ·, i le� •r, 
'··\.; 70:; Sú,� 

Vok,r 
: '-" (� (J(. J • 

1) 
¡ 

i
C , . , d 

, Valor 
(' "I t r/ ) 

-'------'----'-----_._ __ 

annc¡a 1 (� '/1., l. S/) , . 1 l:S , C 
• 1

/<:'S 867 

870 572 

0 ,,:. 591 

2 
2 
5 

,;.t� 

23 177 
'"1() on7 ,J, u 

53 256 
l 272.

751 051 

119 ·<-01 
J!i0 557 
97,� {Vi 1 
22 090 

7M29l 

.... ·. ______ ( 02.01'.-) • r>ro�uc. Tronsfürida / '.ilc:s 
.,/�··:,:·-·· 

-------· ------------·-··---·• l 3 5.-:-2 20 739 

., 

¡- ' . � ! ! . 

[:7:�.-�: :=-··1 ,.,·•,:

P11.OD\ICT0S 

1 

¡-·-- ···, 
; 01 • (!2 I 
�--•! 

' ' 
' 1 ¡ n:1--i:,: • :t:=�:��"'-���;:�,,,;�;��:����;d,�;;,�-�-c¡] 

1 
1 

•--:,•,- .. - hr�:_ec�: - �:=��;" �:":"i:--:: ,r��-=• 
1 

,·11-�:,·,-:¡7-;·· 
• 1 ! 1 . 1 
l.-- --·-·-·-_,j·--· -·--···- ---···· ·-- •·•··--····· .. -···- -•--·--·--·· ------

!: 1 • 1 
• ' 1 • • .• 1 i � ! ¡ 1 � 

-···•· ·-· �--- .--:.:·;__;·--:�·.--:-::_. ___ ··--·· ..... ... -- ··- ··--·--··---·· -·-- -···-· -·--·---··-···- _ .. : 1 :=L��
¡
:� ���:��: -����·-_:_ 7""- ·:-.:-:-- __ --:::-:=:- __ ::·_._ . -=--=-:.�:-::-:-:-:--==--:-::-·-.-.-.. �- --

1;, 

., 1 

·,.!':"': .. _... . ... , ·�-- • 

:'i' ., , ;.uf NTE 
 

;,�Cir.h.·ro lle.; [5icblcci1�1il,;ni·o5 rcni�trocios co11 10" rnós Pcr�.ona� Oc"J:)áda·j ··
;; ' 

-· • r p l · • - 1 • 1 j ' · 1 · , .. · · • ' L ') l 070 ? l '07 <...1,ras r�.1í.11;1C1r·_·:;. t, volor c..:; prouudo ;10 1nc,u1c ,\,:, 1f'=ifJL1.-�rr,:: �::;¡::,•.-ci,,ce:'. 1::\ ,::c,,1�1.1m0 y tu:, D. , ,. , ·· .. :;., 

• . 1 D. t,. •• t: ,.�. I",,.• . , . dCT , rr�co,on c 1c �&)ai'..,?.,11cc1 



:\1Jn.iste¡:¡o de Industria.. : /; ..
· Tu.1;�•mo e tp1egracion_ '. > · ; ·

r-CRÉt:aIA de BSTAI>O �e IJ\DUSTRIA
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.. 

ºCUADRÓ N º i. 11

Diciembre de 1S80 

Dl1·ecci6n de C::;:t:2-�Jí:"'.tica 
V Ré'gf$�.; o� 

o,s P.

· •-�tr el. yerro:!: ;;cu:trnJa.:lc de f;,�ro a :jclt-.':lbrc de lflBO.lé t<ctividac ln::',,!triól ,1,·•t,l:d2 ,�J! el 1�¿:t:t. p;,-:J i-:-.:n"r ..::) \"'.u::-:en �··,·e tlc,'fo p;.oc;ie;•:i6n l\�:,rrnfact.Jre¡¡¡ en t·ase a �na aub•m,i�tra de itrltistri� sek-.:ci11:,o;.·:;;$ p ;,er6 péc.'.lt L l S• ctor I;-� ;:; :c2.l en
,:·· imk.no d�l :-.r.:',:.n de 5, 4 ,PO( cfe:ito.en co:-npirací6n cfJn el nii$i�,o r,e..rfod,, dc.-l M,e a!;tofor. NI n�i�:;;c el c.strat:· ;,;h:l :.aj.:: !a 

• .. ini.so;aclón del l,�!nistcri_o de ¡rcu.•trla, TJrL�rnc e 1nte grac!On ( ¡,ll11) 5n:.,,1::.t<'ria de !:"-'nqr'a, n�� ;1:, oedmi t.::::tr. cit.1 ,·:<i� 
. , ' ' ¡·.·,:!;0, O por c-'.é.ntc J•óré. el rr.Lc;rio ;,er,odc de eituc!io. 

t:c' ln.t activid;.de� i1Jdllst:n .. � que r:::gi.str..ron t�as p::,�Ithas dll!a:ite ef.l.e ¡xrfodo fue.ron: T-,;i,!pú!tt fl. Sir:' ),�ine:�le! �.r. ',!t:�
::� O)ll n.4�c, ,Maquin;;.rf� NO tlctricas con 19, 6%., prc,ductos Qutr.úcos DiVea� ccnl'i.71 1 �o-:uct·•f:1r1 c;,.::d,· CN, :".4 �
1 ·•7.s uin l6.3a¡',. g.l:'torié:.les con 34! f4íc·, Maquinaria tléctrlct con ll, 7"!�, caJ¡a.:lo de.: c,.e:cc-on ll,44¡;, },'.t't�Ui:a, s:�--� ,.._...., 
'v::,., ¡TJ::l1wr.-¡ai B�rl::as dd ·Hierro y ,Acero con 6.f.�.• s.itt&üci&s Q:ifrrúc.& ¡r,�u:;i:rialt-.� c..o�, 6. J,¡:0, fa 1nc tJ< l'fi., del \'i::.rie: y ?.-.r.:uc_ . j 
i Je) \:idrjo .��flr,f.!ias ele] petróleo, -rext:11 y Alimz-ntos tu-rieron UiA! deJ 0;dt.n de S,5%,l,ío/t , Cl,4<:,. >· O.je;: re�;r-ct:·,2..-:.<..!"t?:.. •,, 
: 1. l r:cr.tr,!•io Jas a•:tivida�ks irduitr-:ale.� que ,re�i.tlJ&roo �as oeg.,tiY,U en c.:ste mltnw ¡xrf0:),:i füc-ron ; :"'br:c..;cjo("):. <le :-:z:::-,a c,e
: ,de• <',•r. ��-.De¡.,, ¡..,1etl'iJes N:J fi::m•�� con - :?, 4� y pa ¡x; l y ;>roc!uctt� de P-=¡:>t;· J con ·2. P% 

. _,_,......,..__.........,__,.__ = _.. • -

··- ·�-----..... - ·-- ---· __ . .,_ ···-

·,,

. ·�·-·-------
' ·. ')"() H. ,. 

l /

',;e;'�,:) (lljc) 

ll 8 
J C>4 • 
J l ::S. 

,;9 l l.
·¡g - 7. 
----------·a HJ n � 1
:/ _, 

··''(r: ('7,)
,'19
'/8

---

j (1{;. 

�. 
!0(1. 

12. 
- 6. 

-·-

' .. 
3 
3 
--

e 

9 
-

3 
í 
7 
--

2 
o 
·-

·-----

rEB

-·---

llCI. 2
1í17. 6
l(,G. 3

�.4 
1.2 

-

:l Ol. l 
96.6 
W.7

-·

4,7 
- 0.1

1--

: . 

It.:DICF: .)F. LA !7r<ODUCCJ�l..: l�11)US',f1:'.1Al. 
(EASE 1?73=-100) 

-·----- ---·-,------ - _, 

\�,. R. ;_ :SR. 1/AY • JU?-:. JL!I.,. 
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j Ccmportamrn_nfo
por sectores _-

AJ,mtmos; w::¡;,·,•1¿; no da mu::st:-as :¡t. re:;'";.,t:re· 
ctór: ot M: rect-� •i..•T C"\Je v:ene: o.J:, •�•·;o!., o��ct: 1::·1t. 
a..:0:1 e.x-:ep:,cn e� aue tuve• en ��5L- c-:-:.}.Ot.- é. rr.c: 
ye:· proou::l·.o;. e: v. ,>-:: :-va� et. pe:,1.,aoc.-. /". t1r: oe: ,:,�-. 
mut-::tr¡; un, '-' Ot ----C-.2"it.. E�tE: C(':t,po:-i2m:e:,¡(.. 
e:. ir.f,¡Je:,c:c,o;..: ·" m� ,u; prOJ-!:.:C1cn ot ¿zucar
l-15% J qut i..L·i.-., u P=S'-• ,n,;..-uc.é..itt l 16%). 

Bebidas: ÍT•í..:�:-L- .!. v=:,;n"ent... 1evt ce 1.3",i,, oe
.:i:do Ei que Ita !n;•,:�, e c.e�·.c:i..:CrG acusó ur.a ré:tráC• 
.:-,on en su p,00:.:c:..:;· :--1.1'.-,;. po: tacto,es dt. pre
,;,os y perc•oa ce -···•.::r1,�:11e, en su:, f.xpor..cL:�n,es. 
Lo p,ocucc,on ce Dt!:.• CZ!, �é!�;:us;,"' 1ue lé que le im-_ 
,:.,nr11,t' o;ncHr.!smo. a. L�ect, er, 11 _5 c,1,_ 

Tcx-llles: si b;en e:, c,c:-io _:iue a fina: de afw rno�
tr(; crec1m,ento, se r::lCút:;-i:rc en si.uac-:ir, . ..:zitante 
o¿;,:::¡,oa. Duré:Jnte rof p.::i,ero� m::-�e� o� c'it, i880
e�té 1ao1.1stria tuE:; aiectao& DC: '..:,:- ;;�c..0�; é.cr, ¡-,"�ali·
za:::c.1 1a::>ora1, oca�,o·,,mcc ::,..:¡�•s :, . .-::,•c.- oe µ·t1ou�
c10n. LCJS prot:!emas c;.;e a:�.>r.;. -esté: trK,,�-��1c;; e�u,n 
re.c1:..-,01.aaos con 1a r�::,;:,•,a ,z¡;,c.or aei C::.;:,Tf.X. la re:
vé:,or:zécion oe. dó,a:. ,a� :,:a.::,�·o: p·o1to-cc::ori•sias ce 
Jes pé:nse� ,nJ-.!Slr ,a. '.;:::•o·J� � .�·: é t. ,aoos �t1stos fiJOS
.)e�•�:r-uc-� at- S'.J so: t...:.i'l'l::" .. :�: 1J:·GiT· c:nto, entre ot:as.

( .. o;.::�:JC• d-:> cue'ro es�é e� c:t¡: de: las ind!.ts��¡as 
nut st •- ·._...:é. rt!ré COil yro::,·t.::-nas dt- oro:!uc:ión;:.a; tiile
, '.zé· �9t'�, n10s1rC! ur.c ._é::,có E=n SJ ;,:--i:.•:iJ�C;ón de -b.1 º'"• 
dt::.;·oc.: E: pro:,,emas 1;::;:io;-2,es. 

b1dasu-ia,�•-�a;.,-t,ou:::,-i:,;;3 ·\JnG>S�ó-,��� 
e i..l.>�lh�-�.:n:.uCC\ó.l't =---d�m..,�tnnZ;ttl().
�krUa .. fái.;.-.n,t_,,q:>l'(l(1!f��-•��� .,.:ue,�� 
, ��..,_�J;;.��-�-,:..--:á:-•:1> .::;C!m11-�,Q:I:"-..._ ce

:JE���::���,�����;:;�:� .. .. ·sust.idnc;as qL11n11c�ñi,L .. strcr'ie� .· .· t· � : t ...;· ... :·e·
�:�� .. c;,\c ot: e, L l�"- d.;, ... t;c., � ¡_; w.,.: ·:,..=.;. .c..�.-:::.., �s. ;é:. u�:
n1¡nul-•c,� er. t¿ proo: .. h;:.;.or; ot .r�!. :�:-._:! ��ié:: ,C' 1na..:�:�,é:-
:t ..... �1. ) 2 Je rt:r�::::c.; . .:..11. �'"!E :, .. · iC· té. :,·.._1._,:Js�:tj!l a� 
==�cnur c.:,7t:>!..!es;os , a .... ,u!., ·,:t:-,;..c · 

f-rtt�•ucto� ou1mico:, diversos· �:t�im�en10 a.e �-s�.o. 
•:ieL•,G0 é: c,;;;.;:1:11s-n10 ui=; iO.S ;..,roc�::10s tL-:Tna�E:uttcos y 
Ot '!C..'�é::OC..1

:. 

f"rvóuctos de caucr10: -eslo ,:1jc•strié ligad& . .con la 
:>:--!:,a;...;cc,;tór. y n1é:ir1te::.,1.ien¡c, nt ve. .ict.:10s tOgra cree•• 
rr1, ento ce 7 .7 v,", oe::-:i.cc, �- .:,� .:.: c- 1 r.·.: nte �! ó0rn�ntc.: en 
12 orooucción Cr :;¿¡;n¡·--� ;;:::-z .. -:.:.:::,.:;.-•os. y ::..a�,!8:-aes. 

\'1crio y prociucto� de ,·icic,� · . .- ot- mz,,o, c:;,:ia 
•-ra 8°.c-). at:!bud:,ie E. :r >�,.=:·r,a� j:;.:-, - ... :ts � 1T1i;:-11• .. !·�: ;i,c:n

!o óe, iaf _pi,m1as q_,c: se rE:;' ·e¡. e:· ló ci•s:- :u::-:.,r- �e 
� oroc.ucción -de ,;, .1."lea .:!E. no::: as ut.:,;:.,•::I .. e:- .a 
ino:.1str.é cervece:-2 �- \;:o .. 10s .:,.cnv� v sen"' :� ?--m� t_.;�;:1-

7..ooa� en ,é- i:1d:..;� :-,í::. :.-� ,é:: ::,>ns:-Jt;�·iór. 
�l,ine:ró;es n: . .- r11e� 1 �coE: c�.;)i')C a: co:1¡ .::-�e• ¡:;or: er 

E�u .. OCH cue ¡:;•e:.1,. ;. e>·.:-.,o;�¡�c:r.l.�� dé -C�'TI�:1tC 8 
de� ... · caii eL ,�! ::,- I- f::-�!· ··ne�cs ,':'el óBc 81 y 2 :os 
�-,:,:.-cq·,E:� et t.·1t·;:_,é-. t·:. _e:; o.a,,.é. �; ce:-i1e��,, .ce Yure. 
10-")-� �,r-,,:--: u:, ...,!'€-�- ,,..,:� .... ::: oe 4.f'l r:,� 

!PG-...:�·,q¿_ b:�si::2 �f: n,e-rro .,;
:e�, ·,t �;;4;, ... ·é. ce:. -:i E:; :>Oi + 

e1cerc � o:-e�e.ntó une· 
:: �:,-,•-.u:;,é,r -oe bobi-

nc:s •-�-�� � .. �:.:t ::e� :.e°'·'¡.·-,:�: .:c.,tt '" eE��:iados. 
f'-' e..z!es ne lerrosus: :n��,, .... ,é :.tt-�i?.Oé �or iG:...tc

rPs .!:�t"'"r'lO!· \:)-o:-,:t��� :;:._,:., .. r, !: e : , f:Yré::��!= (= �mi•
'l•.:�10n d!: :, .. r:io� }: ¿ 
G€ -t.• 1 º✓(' 

f\',eti.tir:os sirr::;ies 
• -,-.,: :l� ;:· ='G::::-:-•t· ': l
:>��� ""-:. .¿ d-:- :.·· .:-i=.::-:·--·: 

rr,ientc Of - . , .
.:,,.._ L 

.... e �¡_ ;:. •r:""·· 

DO!" etec�c,s Oe ,e r.:-.� :,.�;:-· e 'J: r" ""O�...,c�n� ,m:·_,·:a. 
d)S �ue h2 ó�t>-Cta:IC· é C' ""O:!'._!-·_; t .. - �!" :e lr¿--.ar:::. ª"Lr•i::cs
b"snc¡¡ •••

Maaui"arie eléctrica: :ueo,--, C!� :--:-e!'>:-.:rt· �,.. 1?:-:: 
.u:, C"""ef:·ir.,iento .de 1E .. C!',c. e�,����'! ·�o,s•,..., •;: 1;.:-!"' 11n;a
tes2 posl!'ivs dE 2 4 r ,, por proo-e-n;..� eb-o··.- -e!' y � la 
C'.:'mpetencie de a:-tefa:::to!a elt::��c:-.! .. 

t.�11teri11ies de tr"dn�porte: f:" e<;ta a9ru:!ac10'1 des
te:-6 le .producción é, � ind:;!..tri; B'.J::imot.r.:z:. aue l 
"!fla!"ltienP .altos nive '.ec: ci€ o:-,._ju;:;c'ón E �a• de la l 
eom:>eten�ia ·de vehicu·os ,rno:>:-tFd�� � fic..,i!::!' c!e a!"lo l 
,,,�,strf• un c-e::.i--r.:e-�t::· �r ?:. Oº·L ! 



CUADIW NV 1. 1 '2. 

VAR1ACION RELATIVA ( "'·\ lk !?.LJIC!:..S DE Pt<.Et:1��:-; i:X-FA:IJ,iCI GE i'lll,Di.J_CTO:i !NUUS'l' J <J,\�.i�i 
MANUFACTUíu'\00S EN EL l'AiS l'OR AGRUí'/\c¡n�JF:; 

,_ iiASE : 1 �r;;i :::-100. :l ¡ 
J'EiUODO : J:•iC!Bv!BP.E El:�: - } .¡,,,; 

- -------,.----------- -------
1 

1 
1 variacl<ln d:.: precios (º/.,1 

1 ,.., 

vc1riaci(1n de ¡>recios , 
I • ( °lo )

¡ 
1. A�mp Acloncs rn_du�tri t1les

1 [)lc. B0 / 
¡ 

Dlc,80 

1/,¡ - . "C\ i ,,,, sr-t "') J�lC,,. ¡/' ,<, ,l'\ I

A¿°'.r,1p,lCillllCS jllÚUHii.1Jc3 

L 

,· 
11)�. ao /

lc,....�c. 'HI !,/
.,.... �t •. 80 1

.· __ , SECTQli rAflRIL T01' ,i L 

.)/Xi�\:t/·-stCTOR FAfl!?IL 1\'T AL (sin pro<1u.::t. r.xport. 1 / 

�--?.�JI�{.-:;· .. ,. . , . . . . . . , -
. :·:·\/:','.,:,:· . .': SECTOR FABRIL MlTI '1 / 

,,· _·:,:\:�·;:/:.: .. ::�:- •• t_ .• �. 

-

· ¡:_.;::,,�-.:'.;:<SE( 1'9.l. f �IHT, Ml r'l { sin (>rOcJll<.:L. export, J �/

. /:
'.t/?tt:·,: . ' . . ' 

:. Vi'.'>-:··0-:llx·. · FAII. HARlNA f)E Pf�CADO � .. --·· .. :.· 
. 

. ·• ---------

•:_;(_:> .. 31 AUMENTO, ílF.11TPA Y TAH,\CO �-
; ·.' . ::UJ.�1'2

:, . 3..\:� 
:. ·.: .• 131-"

J'!fcxlucros Alimenticios 
RC-b l<l ,l� 

Tllt'.iarn 

32·_:-;· ... n:xrrr.E.;, CONFEU:1()NE;- Y CT_ii.:l(.) 
-· ••• , .... _ 

''l')lº ., ... 

- ' 

t,·xtih-� 

f1?.. ,') 

,¡!l. t, 

:::',. 2 

57.4 

5!l. 5 --
fi0,7 

!i9, r)
C'I.;) 

ti4,J 

7•.'. 3

70. :J

12, .1 J5 -
lJ. f, 
-

13.4·-
l:l.4-· 3fi 

20. 8-
10. j 
-

;)7 
P.[, 

17.:.l 
14.li

:!O. l :.-:18 -
20. J

SUSTAl'WiAS Y l'RC1f)(l(:1DS QT.HMlCOS 

:t,1 �11stanci as Químicas ¡nd ustrialcs 
3:i2 ¡,roJuct, Químicos ni versos 
353 R-:fi111..rias de petróleo 
355 r,-Lxl uct. de 1 caucho 

MTNERALE:, NO METAI.JCOS 

:Jf.2 Vidrio y producto� de vidrio 
36�1 ,\r�. Minera les NO Mc:t� Uc0s 

METAIJCAS IJA'iiC/\S 

'.i'/1 rnct. n:l::lc:is d� ¡¡fcrrn y ¡\Cero 
:in ¡nd, )j�S[C:\S MCt:llc� t!O (·\�trOSl)S 

lND. Mf.TAt.Jl:.'is Y MAQUINARIAS 

32. 2
0

44.9 
4·1/r 
2:,. O 
:Vi. o 
31. 4

3:-,. 3 
2:,, 7 

[v'. O 

4.�. 8
5�. 3

5!, •. S 

. 4; 7 f' :· 

. •
· 
... ,. ' . 

·: ·o,G.-: · . . , 

·._' ·r�: �-:.:tr:·· '.•:.:
·-·12:r:·<�·· 

,5. f> .•. :· . .'.:t

:g}�l 
�. ."·\·. 
f,3, 7 _:-:�: 
J 7 .1·:: ,:::.\>> 

9,1 .. ,_'•<. °:;/ 

:ia1 rro<h 1nos \�-: t:1li cos 13. 7 2. 3 ·
•:, ·.

. - � ·, ·)"'• ! 

:1�'.:! :.í 1q:: in.11 i:1 , e: xccpto rI(ctrlca Sri. -1 >:l, G
1 ;111- .. !1J\llr.J H,lf'Dn.JT,\ Y l.'l"ll"lY')IJI .',l '.e' '' ~ "' 

1 

....:.:..:.:.. 3•(1 }..1,1quin:1rt:i y 1:i.¡11!¡-io flfctricos r.o.1 1'1.5 -

tii U i . _______ _..;'---
14.-1 ··:-�,¡ !-.1•trri:rl de Tfr'.l11s¡xir�e 61�. 7 l0.9 

.-:.(::::·:. ·l ;-u2 1mprcr.u1 y 1:).]itor���::__ 1>1,, u �.u , !iG,5 n ,. 

"' 
� 

'.y 
'!J 

. . . . 
. · ttJ\ROH ,\CltlN 

E):cluyc dd sr:ctor ¡:-abril -rot;il: ,\z11car tipo cxr,0rt.�cit''>n, h,1rin:i <le pc,c:?J:.1 y 111�•1.;ilr'� nn fcrr,,�·os
rnrr•�snondc a l:ts empresas inJustri:iks b.1jo el ,cctor aclmirúnrati\'u del Míms1cr10 
rxclllj't' del \'eCtor phril MIT! : ¡\ZtlCnt tipo e,:port:icil'ln 

�HTI / OSI' de yndnmi:t /n.lrcccll\n de Estadíüica y 11.<:p,14TTO • Arca de prnp,ram:tcJ611 y An:\llsi! 
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1 • 4 • IMPORTACION DE PAPEL PERIODICO. 

No t�nemos conucimicnto alguno de la producción 

nacional de papel periódico en tiempo pasado ni presen

te; en los registros nacionales no se encuentra cifra 

que nos indique cantidad de este tipo de papel de ori

gen peruano. Siendo así se puede afirmar que hasta 

nuestra época el Perú fue y es importador de ·papel pe

riódico en su totalidad. 

Sabemos que en los años 74-78, la compañía esta

tal INDUPERU, instaló maquinaria para fabricar papel p� 

ri6dico en Santiago de Cao, Trujillo, pero no llegó a 

producir por causas que según la prensa de Lima fueron 

muchas. 

El Perú importa 80,000 toneladas de papel peri6di 

co por año, de Canadá y Chile principalmente. Esta ci

fra viene a ser el consumo nacional de este producto. 



C A P I T U L O I I 

FACTIBILIDAD ECONOMICA 
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CAPITULO II 

FACTIBILIDAD ECONOMICA 

En este capítulo haremos un estudio breve del as

pecto econ6mico del anteproyecto, con el objeto de tener 

�onocimiento del grado de necesidad que existe en el con 

sumidor por el producto que nos proponemos fabricar, la 

demanda del papel peri6dico en el mercado nacional, ave

riguar la posibilidad del financiamiento, calcular los 

costos de instalaci6n, fabricación y comercialización. 

La competencia de los productos importados en el precio 

y la calidad. 

La oferta y la facilidad con que el producto serfa 

colocado en el mercado nacional en la actualidad y en el 

futuro. 

Estimar el volumen de producción, los costos fijos 

y variabl�s, y las ganancias que se esperan obtener. Co 

nocer la posibilidad de ejecutar este anteproyecto. 

2.l. MERCADO DE CONSUMO.

2.1 .l. Mercado Latinoamericano. 

La industria del papel y la celulosa vienen exper� 

mentando una notoria ampliaci6n en los últimos años y 

han cobrado inusitada importancia la utilizaci6n del ba-
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gazo de la caña de azúcar para la fabricación de pasta 

para papel. 

En el periodo de J970 a J98J la producci6n ha au

mentado en mucho más del 50%, mientras que la importa

ci6n se ha incrementado en un 9,961. 

A pesar de haber crecido la producci6n no llega a 

cubrir el consumo si tenemos en cuenta que en 1981 se 

produjo aproximadamente el 32.96i de la demanda como se 

puede observar en el Cuadro N º 2.J. 



América Latina: 

Año 
Produc 

ción 

]970 2.3] 

]97J 223 

197L 205 

.] 97 3 239 

1974 240 

1975 244 

]976 263 

1977 255 

1978 286 

1979 358 

1980 358 

1981 358 

Fuente: Anuario 
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CUADRO N º 2. J 

Producción, importaci6n y consumo aparen 

te de papel para periódicos de 1970 a 

J 9 8 J . (Miles de toneladas métricas) 

Impor- Consumo Comparaci6n·de 
taci6n aparente la producci6n 

con cons .Apar. ( %) 

662 893 25.86 

583 806 27.66 

555 760 26.97 

54J 7 80 30.64 

58J 82J 29.23 

392 636 38.36 

383 646 40.7] 

656 9J J 27.99 

679 965 29.63 

590 948 37.76 

662 1020 35.09 

728 J086 32.96 

de Recursos Forestales. FAO. l 9 8J

La baja producci6n de papel para peri6dicos obede

ce a muchas causas, siendo la principal la importación 

prácticamente libre de este artículo en la mayoría de 

los países. Se ha considerado de interés nacional fo

mentar la amplia distribución de los diarios y revistas 

y como constituye un importante factor de costo de la 



- 39 -

producci6n de los mismos, casi todos los países prefie

ren seguir esta plítica antes que promover la industria 

nacional con aranceles proteccionistas y otras medidas 

análogas. Los países latinoamericanos en general han s� 

g�ido esta modalidad e incluso han acordado un tipo de 

cambio preferencial a su importaci6n. 

Por otro lado los mercados nacionales han sido de

masiado pequefios hasta ahora como para mantener una in

dustria nacional capaz de competir exitosamente con las 

importaciones libres. Sin embargo, el consumo actual ha 

permitido establecer fábricas de tamaflo econ6mi�o en la 

Argentina, Brasil, Chile y México que ya producen en pe

queña escala y Perú que está en vías de establecer esta 

importante industria. 

Los países latinoamericanos en su mayoría acusan 

serias deficiencias o carecen, por completo de las made

ras coníferas tradicionalmente empleadas en la fabrica

ción de papel para periódicos; esta insuficiencia está 

siendo superada ultimarnente al establecerse el uso comer 

cial de coníferas de baja densidad y de color blanco pa

ra fabricar la pasta mecánica destinada a la fabritaci6n 

de papel para periódicos. 

A este problema, se suma la protecci6n arancelaria 

de que gozan otros tipos de papeles y cartones; es por 

esto que los productores latinoamericanos de papel y ce

lulosa han encontrado más lucrativo otros artículos y han 
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concentrado su interés en esos campos. Pese a tod�s es 

tas circunstancias desfavorables, la producción de papel 

para periódicos se ha sextuplicado en el período de 1955 

a 1981 como se ve en el Cuadro N ° 2.2, que muestra el cr� 

cimiento de esta industriá; los países que lo elaboran 

han aumentado de 3 a 5, siendo el más importante de 

ellos Chile, que se autoabastece y exporta apreciables 

cantidades a los demás países latinoamericanos. 

CUADRO N º 2.2 

América Latina: Evolución de la Producción de Papel pa-

ra periódicos (Mi les de toneladas métri 

cas). 

País 1955 1960 1963 1970 1975 1980 1981 

Argentina 21 . 6 9. O 23.0 3.0 97 97 

Brasil 37.2 66.0 83.0 1 0.3. O 1 24. O 130.0 130.0 

Chile 11 . 4 51 . 5 60.0 124.0 120.0 1 31 . O 1 31 . O 

Cuba 1 5. O 12.0 -- - -- 1 - - - -- - - - - -

México 1 4. O 22.0 40.0 40.0 116. O 1 1 6 . O 

Otros 

TOTAL 70.2 155.5 200.0 310.0 285.0 474.0 474.0 

Fuente: "Anuario de Recursos Forestales" FAO. 1981. 

Nota: 

"El Papel y la Celulosa en América Latina'·' FAO. 

1962. 

---- No ha reportado producción. 
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2.1.2. MERCADO NACIONAL. 

La totalidad del consumo nacional de papel para 

periódicos es cubierta actualmente por las importacio

nes que se efectuan principalmente de Canada, Chile y 

Finlandia. El el Cuadro N º 3 observarnos como la impor

tación ha ido creciendo desde 49,000 toneladas en 1970, 

56,000 toneladas en 1977 hasta 72,000 toneladas en 1981 

cantidad esta última que representó al país la salida 

de$ 45'632,250. Lima es el más importante con�umidor 

de papel para periódicos en el Perú, ello se explica 

por que casi todo el v�lumen que se importa ingresa por 

el Puerto del Callao o por los puertos cercanos a la Ca 

pital como por ejemplo el puerto de Huacho. Pequeñas 

cantidades de papel para periódicos ingresan por otros 

puertos, tales como Chimbote, Pimentel, Salaverry y Ta

lara, para satisfacer necesidades de pequeños consumido 

res de provincias. 

Entre los principales diarios del país tenemos: 

Lima; Correo, El Comercio, La Crónica, Expreso, La Pren 

sa, Extra, La Tribuna, Ultima Hora, El Peruano (oficial) 

Arequipa: Correo, El Pueblo; Cajamarca: La Hora; Ca

llao: 20 de Agosto, El Callao; Cerro de Paseo: El Núme 

ro; Cuzco: El Comercio, El Sol; Chiclayo: El· País, El 

Tiempo, La Industria, El Ciclón; Huancayo: Correo, La 

Voz de Huancayo; Huaraz: El Departamento; lea: La Voz 

de lea, El Oriente; La Oroya: La Opinión Popular; Pa-
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casmayo: La Unión; Piura: Correo, La Industria, El 

Tiempo; Sullana: El Norte; Tacna: Correo, La Voz de 

Tacna, Sur; Trujillo: El Liberal, La Industria, La Na

ción, Norte, La Gaceta. 

Ultimamente han aparecido nuevos diarios como "El 

Observador" y la "República", lo que ha.llevado a un 

crecimiento de la industria editora en un 5.5% 

año 1982. 

en .el 

Según la "Estadística Industrial", página 73, vo

lumen 16 del año 1976, del Ministerio de Industria y Tu 

rismo, el número total de imprentas en el Perú es de 

438, todas las cuales son consumidoras de papel periódi 

co. Como se ha mencionado anteriormente, en Lima se 

editan los principales diarios peruanos de tiraje con

siderable y que son leidos en casi todo el territorio 

nacional, en un segundo plano están los mercaaos provin 

cianos, siendo los más importantes: Arequipa, Trujillo, 

Chiclayo, Piura, lea, Huancayo, Cuzco, Iquitos, Chimbo

te y la provincia constitucional del Callao; esto signi 

f i ca que 1 a p o b 1 a c i ó n que s e. ca 1 i f i ca de c 1 i en t e par a 

el papel periódico es de las zonas urbanas. 

Proyectar la fabricación de papel peri6dico para 

el consumo nacional es definitivamente intentar susti

tuir la importación de este•tipo de papel por producto 

nacional, puesto que todo el papel periódico que se usa 
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en el Perú es importado en la actualidad. 

La demanda por el papel periódico va en aumento 

constante y por los antecedentes de consumo de este ar

tículo se puede deducir y predecir un futuro casi segu

ro por la demanda de este producto; hay que tener pre

sente que la mayor culturizaci6n de los pueblos es un 

incremento del consumo per cápita de los medios de difu 

si6n cultural, esto es, el papel periódico. 

La comercializaci6n del papel periódico tiene que 

ser en camiones por pistas y carreteras que cubren casi 

todos los centros poblados del país; en la Costa peruana 

La Panamericana abarca de frontera a frontera; en la Si� 

rra, las capitales de departamentos tienen comunicación 

por carreteras, de manera que este aspecto no presenta 

mayores deficultades. 

La producción de papel periódico en el Perú por 

ahora, no tendría competidor nacional; si la calidad 

del papel es buena y el precio menor que el importado, 

siendo así, espero que el anteproyecto que presento sea 

perfectamente viable en cuanto a instalación de una uni 

dad industrial. 

2.1 .3. DEMANDA POTENCIAL. 

En los últimos años se va generalizando la -educa-

ci6n de las masas, los gobiernos están intensificando 

la alfabetización de los pueblos y es muy probable que 
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el consumo per cápita siga aumentando como ha sucedido 

en el período de 1970 - 1981 en que casi se ha duplica

do. La demanda del papel periódico se acrecentará con

siderablemente a medida que miles de peruanos aprendan 

a leer y escribir. 

Es de suma importancia averiguar la tendencia de 

la demanda y seguir el curso de los aco�t�cimicntos a 

fin de poder evaluar los planes de producci6n. 

Observamos en el Cuadro N º 2.3, que la importa

ción del papel para periódicos aumenta de afio en año 

por lo cual se prevee que el mercado nacional seguirá 

creciendo a ese mismo ritmo o a una mayor velocidad, p� ,, _

ra calcular el posible consumo interno de papel para pe 

riódicos nos basamos en las cifras de importación de 

los últimos 11 años, 

to nacional bruto. 

la población del país y el produc;. 
-�

En el mismo cuadro se muestran los

factores antes mencionados, el ingreso per cápita y el 

consumo per cápita, variables que emplearemos para pro

nosticar el consumo futuro. 



CUADRO N º 2.3 

PerG: Importaci6n de Papel Peri6dico, población, Producto bruto nacional, Ingreso y 

consumo per cápita. 

Importación de 
Años papel peri6di

co (Ton.t,,fet.) 

1971 62,000 

1972 58,000 

1973 43,000 

-19 7 4

1975

1976

1977

1978

19 79

1980

19 81

72,000 

51,000 

29,000 

56,000 

41,000 

70,000 

70,000 

72,000 

Población 
(Miles de 
habi tant) 

13,568.3 

13,954.7 

14,350.3 

14,753.1 

15,161.2 

15,573.2 

15,990.1 

16,414.4 

16,848.7 

17,295.3 

17,754.8 

P.N.B. a precios 
de 1 9 7 3 (Mi 11 o
ne s de soles) 

370,336 

376,501 

392,559 

421,933 

441,073 

449,987 

449,738 

447,470 

465,939 

483,826 

502,915 

Fuente: Instituto Nacional <le Estadística - 1983. 

Anuario <le Recursos ;:ores tales. rAO - 1 Y81. 

Ingreso per
cápita (so
les x habit) 

27,294.2 

26,980.2 

27,355.4 

28,599.6 

29,092.2 

28,894.9 

28,126.0 

27,260.8 

27,654.2 

27,974.4 

28,325.5 

Consumo per cá
pita (Kgs. x

habitante) 

4.569 

4.156 

2.996 

4.880 

3.363 

1 • 86 2 

3.502 

2.497 

4.154 

4.047 

4.055 

� 

tn 
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AJUSTES DE CURVA. 

Para encontrar las ecuaciones a las cuales se a

daptan las diferentes variables se ha empleado el méto

do de los mínimos cuadrados, usando las siguientes ex

presiones para el cálculo de las constantes 11a11 y "b" 

y el coeficiente de regresi 6n II r 11

b = 

a = 

r = 

n ¿x.y �x.�y 
,2n� ( ¿X)

2 

:>Y b¿x 

n 

' n �x.y .,....- X � y ¿_ • L. 

"n 11 es el rn3mero de años considerados. 

A.- PROYECCION HISTORICA. 

(I) 

(II) 

( l I I)

Relaciona las importaciones con los años, se en

contr6 que este par de variables, se ajustan mejor a la 

curva de ecuaci6n: 

y = a + bx

donde: 

y = Importaciones en toneladas métricas 

x = Años (se igualan a nurneros correlativos). 
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El coeficiente de regresión que se calcule usando 

la fórmula (III) es: 

r = 0.2546 

Las constantes a y b que se obtienen usando las f6rmu

las (I) y (II) son: 

a = 50.0732 X 10
3 

b. = 1.1090 x 10
3 

Por lo tanto la ecuación de la curva es: 

y
= 50,073.2 + 1 , 1 09 X

B.- INGRESO PERCAPITA - CONSUMO PERCAPITA. 

(A') 

El consumo de papel para periódicos están en fun

ción del ingreso nacional y de la población del país, 

por eso es importante vincular las variables Ingreso 

per cápita vs. Consumo per cápita, esta relación nos da 

rá indudablemente una buena aproximación de la demanda 

futura de papel para periódicos. 

La ecuación de la curva que mejor se adapte al 

par de variables es: 

y 

log y = 

y' 

= 
b 

a X

log a + b log x

= a' + bx'
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y' a' 
x' 

b 

Donde: 

y = Ingreso per cápita (soles X habitante) 

X = Consumo per cápita (Kgs. X habitante) 

El coeficiente de regresión ( r) que se calcule 

usando la f6rmula (III) es: 

t = 0.982 

Las constantes a' y b que se obtienen empleando siem

pre las fórmulas (I) y (JI) son:

a' = 4.289 

b = 0.27 

La ecuación de la curva es: 

y' = 4.289 + 0.27 x'

ó 

x' = 3,70 y' 15,88 

C.- CONSUMO PERCAPITA VS. AROS. 

(B') 

La ecuación que mejor satisface el consumo per cá 

pita vs. años es la recta: 



donde: 

y 
= 

X = 

y 
= 
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a + bx

Consumo per cápita (Kgs/habit.) 

Años 

El coeficiente de regresión ( r) que se calcule 

en este caso a partir de la f6t'mu1a (III) es: 

r == 0.3788 

Las constantes a y b se obtienen a partir de las mismas 

fórmulas.anteriores (I) y (II) i 

a = 3.8662 

b == 0.037809 

Por lo tanto la ecuación de la recta es: 

y = 3.8662 + 0.037809 X

D.- INGRESÓ PERCAPITA VS. A�OS. 

(C') 

La finalidad de proyectar el Ingreso per cápita, 

es solamente para emplear esos valores en la ecuación 

Ingreso per cápita - Consumo per cápita, de esta manera 

determinaremos el consumo per cápi�a y luego la demanda 

total. 

La ecuación de la curva para estas variables es: 

y 
= a + · bx 
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donde: 

y = Ingreso per cápita (soles/habitante) 

x = Años. 

El coeficiente de regresión ( r )  que se calcula 

empleando la misma fórmula que se ha usado en los casos 

anteriores es: 

r = 0.2702 

Las constantes a y b que se obtienen emplean

do las �6rmulas usadas en los casos anteriores son: 

a = 27,611.4 

b = 58.05 

Luego la ecuación de la curva es: 

y = 27,611.4 + 

PROYECCION DE LA DE��NDA FUTURA. 

58.05 X (D') 

Empleando las ecuaciones anteriormente deducidas 

(ecuaciones A', B' y C') y dando valores a una de las 

variables encontramos cantidades diferentes de la proba 

ble demanda futura de papel para periódicos, como pode- ' 

mos observar en el Cuadro N º 2.4. 



Cuadro N º 2.4 

Pera: Proyección de la demanda futura de papel para periódicos empleartdo las ecu�cio-

nes: y 
= 

Población en 
Años Miles de ha

bitantes 

1982 18,225.7 

1983 18,707.0 

1984 

1985 

1986 

1987 

1988 

19 89 

1990 

1991 

1992 

1993 

1994 

1995 

19,197.9 

19,697.5 

20,207.1 

20,727.1 

21,255.9 

21,791.5 

22,332.1 

22,879.6 

23,435.3 

23,996.2 

24,559.7 

24,122.8 

f (x) (Toneladas métricas) 

rroyccción 
histórica. 

63,381.2 

64,490.2 

65,599.2 

66,708.2 

67,817.2 

68,926.2 

70,035.2 

71,144.2 

72,253.2 

73,362.2 

74,471.2 

75,580.2 

76,689.2 

77,798.2 

Proyección 
Ingreso percápita vs. 
consumo percápita 

71,243.9 

73,681.7 

76,189.3 

78,764.4 

81,413.2 

84,138.4 

86,934.8 

89,795.2 

92,713.1 

95,697.0 

98,753.6 

101,871.0 

105,039.0 

108,245.1 

Proyección 
Consumo percápita vs. 

años 

78,733.3 

81,519.8 

84,384.8 

87,325.9 

90,348.8 

96,645.5 

95,841.8 

99,904.6 

103,227.4 

106,623.2 

110,098.9 

113,641.3 

119,322.2 

120,876.4 

Fuente: Instituto Nacional de �stadística (Pohlaci6n)
·

;;.....-
�

-:-

-

·---

c.n 

..... 



- 52 -

DISCUSION. 

Podemos observar en el Cuadro N º 2.4 que empleando 

tres tipos de proyecci6n obtenemos cantidades diferentes 

de probable demanda futura, frente a esta situaci6n, la 

mejor manera de decjdir cuál de los pron6sticos tomare

mos como el más posible, compararemos los consumos apa

rentes per cápita. 

CUADRO Nº 2.5 

Consumo aparente per cápita según proyecciones 

C.A.P. según C.A.P. según In- C.A.P. según Pro

Año yecci6n 
-

Proyecci6n greso percápita consumo 
histórica vs . consumo per- per cápita vs .

Kgs/habit cápita años 

1985 

1 99 O. 

1995 

3.3866 3.9887 Kgs/habit 4.4333 Kgs/habit 

3.2353 4.J5J5 11 4.6223 "

3.0967] 4.4872 " 4.8114 "

Analizando esta comparación notamos que los consu

mos per cápita obtenidos de estas proyecciones no difie

ren demasiado en ]985, por lo que podemos decir que el 

consumo aparente máximo que s� puede alcanzar en ese año 

es de 87,325.9 toneladas métricas, el medio de 78,764.4 

y el mínimo de 66,708.2 toneladas. 

Sin embargo en 1995 estas diferencias se acrecien� 

tan, a tal punto que el consumo per cápita que da Consu

mo per cápita vs. años representa más del SOi del que se 
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obtiene de la proyecci6n hist6rica, esto nos inctica que 

la demanda Consumo vs_Afios se eleva demasiado y, consu

mir e·se número ae toneladas de papel va a ser muy difí

cil por lo que decidimos dejar de lado el consumo apa

rente que nos reporta esta ecuaci6n. 

Eliminada la demanda de la proyecci6n Consumo vs. 

afies quedan dos alternativas. Creemos que la obtenida 

según Importaciones vs. Años es un poco bajo ya que po-f; .. 

demos apreciar en el Cuadro N º 2.3 que en los últimos 

años el consumo per cápita se está incrementando. 

Descartándose también la demanda de Im�ortaci6n 

vs. Años, queda una sola alternativa, que es la demanda 

obtenida según Ingreso per cápita vs. Consumo per cápi-i 

. . 
ta y que no puede ser dejado de lado por las s 1gu1en tesiº 

razones: 

a) Por que el consumo de papel para periódicos está ín

timamente ligado con el crecimiento de la población

y la cultura.

Con el desarrollo industrial los peruanos está ele

vando su nivel de vida, disminuyendo el esfuerzo fí

sico que suele acompañar a la tarea de ganarse la

subsistencia e incrementando el número de horas de

descanso, de tal manera que se tiene más tiempo para

leer y enterarse del desenvolvimiento del universo y

si bien es cierto que hay otros medios de difusión,

el diario no podrá ser reemplazado y así vemos que

las editoriales aumentan su tiraje o se crean otras.

:--:• 
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b) El consumo interno está relacionado con el ingre.so na

cional que rinde el desarrollo cuantitativo de la na

ción y la producción de papel para peri6dicos.

Como producto intermedio acelerará el aumento econó

mico; al incrementarse el ingreso per cápita más po

sibilidad de compra tendría cada persona.

Todas estas causas son suficientes para considerar es

ta dern�nda que nos proporciona esta proyección como

la que más se ajusta a la realidad, qujere decir que

en ]986 el consumo de papel para periódicos será de

8] ,4J3.2, en 1990 de 92,7J3.J y en J995 de JOB,245.J

toneladas métricas. 
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2.2. ESTIMACION DE INVERSIONES. 

Las plantas industriales de producción de papel 

son complejos por naturaleza, pues comprenden calderos, 

generadores, bombas, motores eléctricos, tanques, refina 

dores, depuradores, mesas planas, prensas, secadores, bo 

binadoras, rebobinadoras, instrumentos de control, unida 

des de manipulaci6n y transporte, etc. 

Intentar describir minuciosamente o considerar por 

partes todos los equipos utilizados seria abarcar la ma

yor parte de la exposici6n y esto conduciria a desnatura 

lizar el objeto de la tesis, por estas razones considera 

mos conveniente evaluar y calcular el conjunto de unida

des y de manera global todos los precios. 

2.2.:J. Capital de Inversión. 

1.- Terreno y Edificios. 

- Terreno nivelado (100,000

2 · 2 mt a S/.5,000/mt)

- Pista asfaltada (cerca

de 1 Km)

Trabajos de exacavación

Alcantarillado y canales

Taller de maestranza

- Almacén para combustibles

(100 mt2 a S/.1'200,000/

mt 2 )

1,000'000,000 

75'000,000 

150'000,000 

50'000,000 

_1 2 O ' O O O , O O O 

S/.500'000,000 
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- Tratamiento de agua y 

calderos (�00 mt2 
a

S/.2 '000,000/mt2 )

- Fábrica de papel y pre

paraci6n de pasta (3600

1, 200'000,000 

mt2 
a S'.1'500,000/mt 2 ) S,400'000,000 

- Almacén de papel acabado

(1000 mt 2 
a �.400,000/mt 2 ) 400'000,000

- Oficina de fábrica (600

mt2 
a �.500,000/mt 2 ) 300'000,000 

- Laboratorio de control

fisico y químico (75 mt2

a 2 '000,000/mt2 ) S/. 150'000,000 

2.- Máquina y Equipo. 

- Fábrica de papel y pre

paración de pasta

Manipulación de papel

acabado

- Caldero

- Otros equipos

- Electrificaci6n:

De los Dptos de Fábrica

- Alumbrado general

- Para talleres

- Laboratorio

- Tratamiento de agua

40,000'000,000 

3,000'000,000 

2,500'000,000 

1,000'000,000 

·30'000,000

60 1 000,000

25'000,000 

40'000,000 

30'000,000 

8,845'000,000 
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- Estacionamiento de compre

soras 10'000 i000 46,695'000,000 

3.- Transporte y Seguro. 

- Flete y seguro (CIF

Callao)

Flete interno (Callao

Chimbote)

4.- Estudio de Proyecto 

e Instalaci6n. 

- Gastos de ingenieria y

construcci6n

.. lnstalaci6n: 

- Mano de obra especiali-

zada (extranjerbs)

- Alojamiento

- Pasajes para técnicos

- Mano de obra no espe-

cializada (habitantes

de Chimbote)

5,000'000,000 

750'000,000 

500'000,000 

3,000'000,000 

438'000,000 

50'000,000 

275'575,000 

Total capital de Inversión fijo 

5. - Capital de trabajo C3 meses)

Capital de inversión total 

Interés del Capital (5\ anual) 

5,750'000,000 

4,263'575,000 

66,053 1 575,000 

37,052' 304,330 .. 

103,105'879,330 

� 38'761,608,750 

S,155'293,900 
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2.3. MERCADO DE CAPITALES. 

La ejecuci6n de todo proyecto industrial requiere 

el apoyo monetario de una o más entes financiadoras y na 

turalmente para proyec�os de gran envergadura se debe 

contar con el aval del Gobierno Peruano, para poder so

licitar préstamos a largo plazo y con bajo porcentaje 

de interés a los organismos internacionales. 

Entre los Organismas internacionales a que pode

mos recurrir tenemos: Agencia Interamericana de Desarro 

llo, Corporación Financiera Internacional, etc. Es no

torio que la banca nacional es insuficiente para finan

ciar proyectos industriales que requieran un gran volu

men de capital, por esta razón es necesario recurrir al 

capital extranjero. 

2.4. PRECIO DE MAQUINARIA Y MATERIA PRIMA. 

Las sustancias y máquinas que se emplean en la fa 

bricaci6n de papel periódico, algunas son nacionales y 

otras son importadas· .. · · A continuación se presenta la 

relaci6n de sustancias que se emplean con sus correspo� 

dientes precios en el mercado peruano: 

- Sulfato de Alúmina. Bolsa de

49.5 Kg (nacional)

- Caolín, norma TAPPI. Bolsa de

SO Kg (importado)

- Resina colofonia F cilindro 

S/. 23,525 

" 87,500 
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de 123.5 Kg (Importada] 

Comprada a E. Ferreyros S.A. 

- Pulpa mecánica blanqueada (.1 tone

lada) Importada de Canada.

Pulpa qutmica (1 tonelada)

nacional

S/.3L5,000 

1'127,500 

875,000 

El precio de la maquinaria importada se anot6 en 

el item 2.2 de este capitulo. Las sustancias que indi

camos todas son de.calidad industrial. 

2.5. COSTO DE PRODUCCION.

1.- Costo Di�ecto. 

Materias primas: 

Pulpa quimica (16,000 

Ton� a �.875,000/ton) 

Pulpa mecánica (64,000 

14,000'000,000 

ton. a S'.1'127,500/ton) 72,160'000,000 

- Alumbre (2'208,000 Kg

a S/.475.30/Kg)

- Caolin ( 6'400,000 Kg

a S/.1750/Kg)

- Resina (580,800 Kg a

S/.2,631.57/Kg)

Elaboraci6n: 

- Mano de obra directa

1,049'462,400 

11,200 1 000,000 

1,528'415,856 99,937'878,256 
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(.1 '600, 00 O hombres ho

ra a S/.805.60/hombre

hora) 

- Vapor de agua (_200,000

ton a S'.150,000/ton.

Energ1a eléctrica

(.8'960,000 Kw-H por

S/.116.00/Kw-H)

Agua C1 6 ' 6 4 O , O O O m 3 a

S/.620/m3 ).

TOTAL COSTO DIRECTO 

2.- Costo Indirecto. 

- Administración y ven

tas

- Beneficios sociales e

impuestos sobre suel

dos y otros.

- Mano de obra indirecta

excluida la mantención

- Mantenimiento (mano de

obra y material)

Transporte al mercado

Depreciación lineal
(j O% - j O años) 

TOTAL GENERAL 

1,288'960,000 

30,000'000,000 

1,039'360,000 

1,031 '680,000 

106'920,000 

221 '178,880 

64'344,000 

7,433'908,500 

1,400'000,000 

33,360'000,000 

133,297'878,256 

9,226'351,380 ,.

5,685'000,000 

148,209'229,636 
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El costo unitario será: 

156,112'080,000 
• J '852�6JS.37 S/./Ton. de papel

80,000 toneladas 

2.6. PROBABILIDAD DE LOS INGRESOS Y EGRESOS. 

La estimaci6n del ingreso se basa en la venta 

anual del papel periódico, deducida del volumen total 

de producción y el precio por tonelada en el mercado 

cal. El vo.lumen de producción prevista es de 80, 000

neladas métricas anuales; al precio de venta de 

S/.2'130,507: soles por tonelada, asi el ingreso total 
! ' 

anual es de S/.lJ0,44O,560,000 millones de soles.

2.7. DETERMrNACION DE UTILIDAD. 

En el párrafo (2.6) se o�serva los ingresos tota

les anuales por S/.J70,440,S60,000 millones de soles, 

y los gastos totales son de 148�2.09'229,636 millones de 

soles por año habiendo una diferencia entre ambas canti 

dades de 18,383'920,000 millones de soles por afio. 

Ingreso anual 

Gastos anuales 

Utilidad anual 

S/. 170,440'560,000 

" 148,209'229,636 

" 22,231'330,364 

Esta utilidad neta anual'de 22,231'330,364 mil.Io

nes de soles servirá para efectuar los pagos. 
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2.8. RETORNO DE LA INVERSION. 

El pago de la deuda contraida y los gastos de in� 

talación de la industria deben.ser pagados en un plazo 

prudencial; para esto nos sirve la utilidad anual obte

nida. 

Como la utilidad estimada es de 22,231'330,364'. mi 
1 -

llones de soles por afio y los gastos de inversión ini-

cial fueron de 103,105'879,330 millones de soles; esto 

significa que en el transcurso de 4 a 5 :·años, la inversión 

efectuada debe ser recuperada. Hay que tener presente 

que los gastos deben variar ligeramente con respecto a 

lo previsto. Además el contenido de todo proyecto va

ria con el tiempo 

2. 9. RENTARILTDAD.

Ei empresario juzga los méritos de un proyecto 

esencialmente en términos de las utilidades que produci 

ráy ese es, en consecuencia, el rubro del cual le inte 

resa lograr un máximo. El criterio básico de la evalua 

ci6n para el empresario es, pues, obtener el máximo de 

utilidades por unidad de capital empleado en el proyec

to. A esta relación se llama rentabilidad del proyecto 
. .

y se suele expresar como el porcentaje que representan 

las utilidades anuales respect_o al capital empleado pa

ra obtenerlas. 

En nuestro caso la rentabilidad será: 



Rentabilidad = 
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22,231'330,364 

148,209'229,636 

= 14.99 \ 
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CAPITULO III 

ESTUDIO DE LA MATERIA PRI
M

A, MAQUINA 

PAPELERA Y OTROS FACTORES 

3.1. PULPA MECANICA Y PULPA QUI.MICA. 

La pulpa mecánica es una mezcla de haces fibrosos, 

fibras fibriladas individuales, fibras rotas y harina 

fina de madera. se obtiene por desfibrado de la madera, 

lo cual se·hace forzando la madera contra una piedra de 

molino que gira a alta velocidad. En este proceso se u 

tiliza practicamente toda la fibra de madera que existe 

en el tronco, en la que se incluye· tanto a la celulosa 

como a la lignina, mientras que los diferentes procesos 

quimicos disuelven la lignina en distinto grado, de mo

do que el rendimiento de las pulpas químicas es aproxi

madamente la mitad del de la pasta mecánica. 

Las máquinas desfibradoras que se utilizan en la 

fabr-icaci6n de pulpa mecánica son de diversas marcas, 

entre las más conocidas podemos mecionar a los desfibra 

dores Magasin, Miag, Voith Warren, Waterous, etc. 

Los factores que influencian en la calidad de 

pulpa mecánica son: clase de madera, naturaleza del ro

dillo, presi6n de desfibrado, �elocidad de operaci6n, 

temperatura y concentraci6n de fibra. Se continúa con 
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Pig.3.1.-Molino hidr,ulico de tres prensas 
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la clasificaci6n por tamafio y el blanqueo. 

Las ventajas del uso de la pulpa mecánica en la 

fabricaci6n de papel peri6dico son: 

- Su bajo costo

- Alto rendimiento, alrededor del 95%.

- Menor consumo de energía, con relaci6n a otros tipos

de pulpa.

La pulpa mecánica además les confiere a los pape

les de impresi6n las propiedades siguientes: 

- Buena estabilidad dimensional, opacidad y absorci6n

de tinta (las fibras rotas y desgarradas de la pulpa

mecánica pueden absorver rápidamente la tinta en las

prensas de impresi6n de alta velocidad, de los perió

dicos, revistas y publicaciones similares).

Blancura y resistencia a la tensi6n limitadas ya que

es d6bil y sujeto a deteriorarse con el tiempo, espe

cialmente con la luz solar.

La pulpa mecánica además de su uso en papeles de 

escritura e impresi6n se puede usar en la fabricaci6n 

de cartones aislantes y productos similares. 

La pulpa química se obtiene usando un licor de 

cocción que puede ser Soda Cáustica (método Kraft), Su! 

fato de Sodio-Hidróxido de Sodio (método al sulfato) y 

bisulfito-ácido sulfuroso (méiodo al bisulfito). La· pu! 

pa química obtenida por el método Kraft y bisulfito son 
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materia de fibra corta, por la despolimerización que ex 

perimenta la celulosa en el proceso di fabricaci6n. 

Las pulpas qutmicas son resistentes pero menos ab 

sorbentes y menos opacas que las pulpas mecánicas. 

En el aspecto físico las pulpas químicas son blan 

cas. En la tabla número 3.1 se muestra corno varían las 

propiedades mecánicas de una pasta obtenida de una mis

ma madera (abeto) por distintos procedimientos de fabri 

caci6n*. 

3.2. QUIMICA DE LA PULPA. 

La pulpa es una mezcla de celulosa, hernicelulosa, 

pequeñas cantidades de lignina y extractos. 

La pulpa para la industria papelera debe contener 

hemicelulosas, por la propiedad que tiene esta sustan

cia de absorber el agua y permitir el aumento de volumen 

cualidad conveniente en el proceso de fabricación del pa 

pel. Además se ha demostrado, en repetidas ocasiones, 

que las hemicelulosas contribuyen, en mucho, a las resis 

tencias a la tensión, explosión y doblez de la hoja de 

pulpa. 

La pulpa fabricada de maderas blandas contiene ma 

yor cantidad de hemicelulosas comparada con las pulpas 

hechas de maderas duras que coritienen menor cantidad de 

(*) Rydholm, Pulping Process, 



=> 
� 

PROCESO Y TRATA.\UENTO 

Rmdimienio 

Cruo Blanq. Li¡¡r:ina 
-- --- ---· ----· ----------···---··---- ·-----

�ecánico húmedo ... ...... ... .. . 
Sulfito ácido, húmedo . . . .. . .. . .. . .. . 

Sulfito .icido-carbunato, húmedo ... ... 
Sulfito neutro-sulfiito ... .. 
.A.cido húmc!do .. . .. . .. . .. . .. . 

Bisullito húmc!do ... 

Bisulfito-carbonato ... .. . ... , .. 

Sulfito neutro-bisulfito, húmedo ... 

Kraft, húmedo .. . .. . .. . .. . .. . . .. 

Prehidrólisis-Kraft, húmedo ... 
Kraft tetrahidroborato, húmedo ... ... 

Kraft polisulfuro .. . . .. .. . .. , . .. .. . 
Sulfito ácido, húmedo . . . . . . .. . .. . 
Sulfito ácido, seco .. . .. . .. . . .. . .. 
Bisullito, húmedo . .. .. . . .. .. . ... 
Kraft húmc!do ... 
Kraft seco ... ... ... .. . 

1 A 70-SR.

200 

95 
85 
75 
7� 
65 
60 
55 
50 
45 
45 
70 
65 
60 
90 
85 
80 
75 
70 
65 
60 
55 
50 
55 
45 
70 
65 
60 
70 
60 
55 
50 
45 
60 
55 
55 
55 
55 
55 
50 
50 

50 
50 
50 
47 
47 

,. 
_, 

,_, 

21 
2j 
1; 
12 
6 
J 
1 
J 

16 
13 
d 

28 
,-_,

,_) 

22 
20 
li 
12  
6 
3 

10 
2 

16 
13 
8 

10 
13 
8 
-1 
2 
6 
2 
J 
o 
o 

o 

o 

o 

T •.BL.\ 1, ,1. l:i. 

Composición ,. 

Ctl.losa 

�2 

;o 
)Ó 

bO 
65 
�1 
., 

�4 
1 ) 

'.l� 
1) 1 

IÍÍ 
:•1 
.,;-

;o 
H 
58 
1,I 
t,5 
; 1 
--

� 1 
� 1 
'·') 

., 1 

t).> 
:'I 
,., ·'º
1i6
�2 

;9 

91 
t,j 
-, ' -

;-1 
� � 
f '. 
f � 

�2 
�2 

GIUC()-
mannanu 

19 
19  
16 
15 
lJ 
12 
11 
8 
6 
2 

19 
17 
16 
18 
15 
15 
14 
1-1 
13 
12 
11 
8 
5 
4 

19 
17 
16 
15 
12 
11 
8 
3 

21 
20 
18 
12 
12 
12 
8 
8 

Glu.:orono. 
Jtilana$ 

12 
6 
6 
5 
5 
5 
6 
5 
J 
3 
5 
5 
5 

8 
7 
6 
6' 
5 
5 
5 
6 
5 
4 
3 
5 
5 
5 
9 
9 
9 
9 
4 
6 
6 
6 
6 
6 
6 

10 
10 

Propi,JJdt, Jtl pa¡.,ei a 4S• SR 

Tiempo de 
refino min. 

. LongituJ de 
ro1ura Km. 

. --------- ----

50 
35 
30 
25 
20 
20 
23 
40 
70 
20 
16 
15 
36 
79 
65 
45 
40 
28 
25 
, .. 

J" _, 

47 
56 
30 
25 
20 

120 
95 
85 

125 
80 
56 
8:! 
25 
30 
40 
77 
80 

2.5 1 

6,2 
7,5 
8.5 
9,3 
9,8 
9,5 
'.1,4 
6,0 
8,0 
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estas. 

Se denomina hemicelulosa al conjunto de polisacá

ridos de bajo peso molecular, los cuales indicamos a con 

tinuaci6n: D-Xilosa, D-Mannosa, O-Glucosa, L-Arabinosa, 

O-Galactosa, ácido D-Glucourónico y ácido galactour6ri

co. Estos polisacáridos son liberados de la hemicelulo

sa por hidrólisis ácida y pueden ser analizadas cuantita 

tivamente por cromatografia. 

Dentro de los extractos o componentes extraños po

demos mecionar: hidrocarburos alifáticos y aromáticos, 

terpenos y sus derivados, alcoholes, aldehídos, fenoles, 

quinonas y muchos otros. Específicamente ciertas made

ras contienen aceites esenciales y fijos, ácidos resini

cos y esteroles. Otras rinden taninos y materias colo

rantes. 

El principal componente de la pulpa lo constituye 

la celulosa, esta forma el 50% de las maderas blandas. 

La fórmula general de la celulosa es (C
6

H
10

o
5

)
n

' con dos 

funciones alcohólicas secundarias en las posiciones 2 y 

3, y una función alcohólica primaria en la posición 6. 

Los esteres de la celulosa son muchos, entre los 

más conocidos tenemos la carboximetilcelulosa, nitrato 

de celulosa, xantato de celulosa, metil celulosa, etc. 

Los componentes químicos· de la pulpa ·varian se.gún 

la clase de madera utilizada y el método de fabricación 

aplicado. 
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Los controles químicos que se aplican a la pulpa 

para la industria del papel son los siguientes: Indice 

de Kappa, Alfa celulosa, Indice de Mahood, Indice de 

Charles, Indice de Cobre, Grado de polimerizaci6n e In

dice de Furfural. 

3.3. FISICA DE LA PULPA. 

La determinación de las cualidades físicas de la 

pulpa son muy importantes en la industria papelera, en 

la etapa del control de materia prima, por esta raz6n 

es necesario medir la blancura, resistencia a la trac

ción, ruptura, reventar, desgarrar, plegado, porosidad, 

permeabilidad, estabilidad dimensional, etc. Para la 

medición de estas propiedades se necesita preparar for

metas con la muestra de pulpa en estudio. 

La formeta es una hoja de papel de gramaje prede

terminado, de forma circular con 215 m.m. de di!metro; 

se prepara con fines de estudio específico y está norma 

do por AFNOR 03-001. 

El instrumento que se usa para la generación de 

formetas, comprende las partes siguientes: Desintegra

dor, cilindro de formación de· formeta, rodillo, la pren 

sa y las hojas de papel secante de 245 g/m2 (Ver -Fig. 

3.5) 

La preparación de formetas implica las operacio

nes siguientes: pesado de la pulpa muestra, desintegra-
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ción de pulpa, formación de hojas experimentales, asen

tamiento de la suspensi6n fibrosa, compresión y secado 

de las hojas circulares. 

Las hojas de forrnetas recien preparadas se pasan 

a un laboratorio de pruebas fisicas para su acondiciona 

miento, por lo menos tres días antes de efectuar los 

controles físicos. 

3.4. MlCROGRAFIA DE LA PULPA. 

La micrografía es el estudio del papel, pulpa y ma 

<lera por las técnicas de coloraci6n de fichas, aplicando 

los reactivos de Herzberg y Lofton-Merritt y la poste

rior observaci6n en el microscopio de la muestra coloca

da en el porta muestra. También se puede observar en 

slide, mediante proyector o en micrografía, corno apare

cen en los libros. La mayor ventaja la ofrece el estu

dio con proyector por lo que amplifica y mantiene el co

lor de la fibra como realmente es en la muestra. 

Por este método se estudia el largo, ancho, forma 

y estructura de las fibras, se identifica la clase de ve 

getal al que pertenece la pulpa, se verifica el método 

de fabricación de la pulpa, se pueden identificar cada 

una de las fibras que entran en una mezcla para fabri

car papel, etc� En las Figuras del 3.6 al 3.15 se 

muestran algunos tipos de fibras y pastas obtenidas ppr 

diferentes métodos. 
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A continuación se indican algunas coloraciones ob 

servadas: (con el reactivo de Herzberg) 

Pulpa mec&nica . . . . . . . . amarillo 

Pulpa de desperdicios .. rojo 

Pulpa química . . . . . . . . . azul�verde 

Con el reactivo Lopton-Merritt, se observan las colora

ciones siguientes: 

Pulpa mecánica . . . . . . . . . azul-violeta 

Pulpa al bisulfito ..... violeta 

Pulpa al sulfato ....... azul-verde 

Este método de estudio nos informa sobre las par� 

des primaria y secundaria de las fibras, los vasos pa

renquimatosos en cuanto a su forma y coloración. 

Las coloraciones se deben a que los distintos mé

todos de fabricación de pulpa utilizan corno anteriorrnen 

te indicamos diferentes productos químicos para disol

ver la lignina y blanquear. La identificación de una 

pulpa blanqueada es perfectamente posible. En el proc� 

so de fabricación dél papel es poderoso método para la 

observación directa de la fibrilación en el refino de 

la pasta. 

En la tabla 3.2 se pueden observar algunas carac

terísticas de fibras que han sido estudiadas (1) 

(1) J. Grant, Manual sobre la Fabricación de Pulpa y

Papel. C.E.C.S.A., Méxi�o.
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�ig.3.,.Fibras de es
parto.100 x. 

Fig.3.8.Bag�zo,sin��lan

quear,ain batir.30 x. 

. � � ·-

I 

. 

Fig.3.7.Fibraa de paja 
(trigo).100 x. 

Fig.3.9.Fibras de Bamb& 
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Fig•'• 10efibras de carrizo Norfol.

Frc. 54. Maderas de conf!eras, 

al sulfato o a la sosa. 

75 X ( aprox.) 

pi g • 3 • t 2 • -Maderas de coníferas, al 
sulfato o a la sosa. 75 X (aprox.}. 

F:Lg • 3 • 11 Maderas de coníferas 
· al sulfito. 100 X

., 

F :L g •) • :13 .Fibras de madera, proceso 
, mecánico. 100 x 
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,.1, g • , • 15 • Fotonúcrografias de pulpas. tci ,·.t'asta mecáni�a - t>Üe�� ·rd; �ad;ru 
- suaves), para papel para perl6dico. Aumento 7 X. Las fibras están bien separa

das 1 tienen bastante '-rea superficial como resultado de la fibrilación. (11)"
,
,

Pasta mecwca mala (de maderas suaves). para papel para periódico. Aum�to 
7 X. Las fibras están pobremente separadas, como lo indica la presencia ele
muchos haces de fibras. Existen relativamente pocas fibras largas. La .._¡per• ·¡ ficle se ha desarrollado por .. corte" mú que por fibrilación. (e) Pulp� el j sulfito (de maderas suaves) para papel para periódico. Aumento 7 X · 3. ;: ·
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De J. GaAST, Ma11110I '""'' 1� fo!,n,an"� <!e p11/r., y p.,rtl. C.E C.S.A., .\téxico.

FIBRA 

Maderas de coníferas al sulfito 

Al sulfato o a la sosa . . . ... .. . .. . . . . . .. 

Pasta mecánica . . . . . . . . . . .. . .. .. . .. . .. . 

Maderas de árboles latifoliados .. . . . . . .. 

Rayón ... ... ... ... ... •·· 

Fibras de semilla, algodón ... • ... 

Fibras de tallos, esparto . . . .. . . . . . . . . .. 

Pajas de cereales . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 

Bagazo (residuo de la caña de azúcar) ... 

Locci1ud (máa. y DIÍD. 
r promedio) IDDI 

� 

5 

Varía considera• 
blemente 

s 

Varía considera
blemente 

2 
Varía considera

blemente 

10 • 50 
(25) 

0,5 • 2,5 

0,3 • 2,0 
(0,8) 

2.0- 4,0 

Ancho (promedio; m 

0,040 

0,040 

0,025 

Variable, general
mente excede 

de 0,025 

0,019 

0,010 

0,015 

0,030 

Forma 

Listones planos, torcidos, 
combados angostos, con 

extremos de puntas 
romas. 

Fibras a menudo rotas y 
mantenidas· juntas en ha•
ces fibrosos por medio de 

radios circulares. 

Cilíndricas, extremos re
lati\·amente poco pun

tiagudos. 

Se parece a la seda, pero 
generalmente es más an
cha. Su sección \'aria de 
forma según el proceso. 

Listones planos (torcidos 
cuando no se han sujeta
do a proceso alguno) de 
diámetro uniforme, extre-

mos puntiagudos. 

Delgada, curvada, termi
nada en punta. 

Se parecen al esparto, 
pero son más anchas y es
tán combadas más que 

curvadas. 

Se parece a la paja.

290 

.\\.orca� 

Poros circulares u O\ala
dos; marcas en forma de 
cavidad o de red (�egún 
el origen de la madera). 

Marcas originales de la 
madera mucho más pro-

nunciadas. 

Marcas originales de la 
madera (especialmente •;a. 

· sos cóncarns) claramente
visibles. 

Princir�lcs cs1ruc1u a, .,oc,.da, 

Ninguna característica. 

En general. muchos íra�rncntos 
d.: fibras. Radios. múlulare�. 

Ninguna característica. Muchos \asos cilíndric.1s, an• 

Ocasionalmente, burbujas 
de aire en el proceso a la 

viscosa. 

Ninguna característica. 

Ninguna visible. 

Ninguna visible. 

Ninguna visible. 

chos, cortos, huecos, c,,n mar• 
.cas angostas de· ca1·idaJ�s en 

forma de panal. 

�inguna. 

Fibrilas, si la fibra se ha batido. 

Células epidérmicas aserradas; 
filamentos epidérmicos en for-

ma de pera (tricomasJ. 

Células epidérmicas aserradas, 
de pared delgada; células de pa
rénquima, de tamaño \·ariable 

en forma de frijol. 
• 

Células de parénquima pareci
das a las de paja, pero mjs alar
gadas y a veces casi rertangu-

lares. 
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3.5. AGUA, CALIDAD Y CANTIDAD. 

Entre las materias primas para fabricar papel el 

agua tiene una vital importancia, agua de varias calida 

des es utilizada y es muy necesario el completo dominio 

del tratamiento y control del agua. Para ubicar una 

planta industrial para fabricar papel, el agua se estu

dia en tres aspectos: 

Calidad, cantidad y fuentes de abastecimiento. 

a) Calidad del Agua.

Estudios.minuciosos efectuados en las aguas de la 

industria papelera señalan la calidad del agua a emplear 

se. En el proceso de fabricaéi6n_, preparación de pasta y 

soluciones no es necesario utilizar agua blanda, pero 

tampoco se puede emplear agua muy dura y con mucho conte 

nido de iones indeseables. 

El agua blanda es utilizada s6lo para los calde-

ros. 

Las impurezas contenidas en el agua que se va a em 

lear en la preparación de pasta y soluciones, no deben 

sobrepasar los límites especificados, que segun TAPPI 

son los siguientes: (1) 

Turbidez . . . . . 

Alcalinidad al metil orange 

Dureza total (Ca, _co3) . . 

Fierro . . . . . . . . 

Manganeso . . . . . . . 

. . . 

{_Ca, Co) . 

. . . 

. . . . . 

. . . 

. . 

. . 

. . 

. . . 

. . 

40 pprn . 

75 pprn 

100 ppm .. 

0.2 ppm . 

0.1 ppm. 
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Sílice soluble . . . . . . . . . . . so ppm 

Sólidos totales disueltos . . . . . . . . 1 00 ppm . 

Di6xido de carbono libre . • . . . . . . 10 ppm. 

Cloruros (_Cl . . . . . . . . . . . . . 200 ppm 

(1) Pulpa and Paper Prospects in Latin America. New

York PAO, 1955 pp. 374-78.

La presencia de impurezas en el agua trae consigo 

ciertos inconvenientes y desventajas para el papel. 

El us-o de agua dura aumenta el encolado por la 

formaci6n del resinato de Calcio. El agua dura tambien 

ocasiona perjuicios a los cilindros secadores por la 

formación de incrustantes en su superficie. La sílice 

soluble también forma incrustaciones, especialmente en 

la �resencia de hipocloritos. La alcalinidad del agua 

se controla agregando soluci�n de alumbre: Agua muy á

cida ataca la celulosa y baja la resistencia y durabili 

dad del papel . 

b) Carttidad de agua requ��ida.

El volumen de ·producci6n de papel es el factor 

que predetermina la cantidad de agua que se va a utili-

zar. El volumen de agua a utilizar es factor muy.pre-

ponderan te para ubicar una planta industrial de fabrica 

ción de papel. Como los c§lculos teóricos son deriva

dos del consumo real de la cantidad de agua en una pla� 

ta de producción de papel, hemos preferido escoger da-
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tos experimentales (1) de las cantidades de agua reque

rida, consideradas y estudiadas por experimentados ing� 

nieros especialistas en la manufactura del papel. La 

cantidad de agua requerida por una tonelada de pulpa a

limentada en la mezclador son las siguientes: 

Pulpa quimica no blanqueada 160 3 
. . . . . . . . m 

Pulpa quimica blanqueada . . . . . . . . . 180 m3 

Pulpa de desperdicios 210 3 
. • . . . . . . m 

Fábrica integrada de pulpa papel 360 3 
y . . . m 

c) Fuentes de abastecimiento del agua.

Fara fabricar papel se emplean agua de rios, la-

gos y pozos. En el caso de emplearse agua de los rios 

debe estimarse el caudal en las diferentes estaciones 

del afio, para prevenir escaséz y también los huaycos en 

épocas lluviosas enturbiarán el agua y prevenirse el ·uso 

de filtros de arena. El agua de lagos y pozos son tam

bién buenas, pero debe tenerse mucho cuidado en la can

tidad a suministrar. 

3 .6. CORRIENTE ELECTRICA -Y VAPOR DE AGUA. 

La energta eléctrica trifásica es un factor muy 

importante en la producción industrial. Se utiliza pa

ra el funcionamiento de los motores eléctricos de la má 

quina papelera, motores de bombas de agua y pasta, alum 

brado, etc. 
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En el Perú la generación de corriente eléctrica 

en centrales eléctricas por caida de agua son las comu

nes y econ6micas, por esto, debe proyectarse la instala 

ci6n de nuevas plantas industriales cerca de las centra 

les que generan corriente. 

En la industria papelera, el consumo de corriente 

eléctrica trifásica, en promedio, es unos 112 kw-h por 

tonelada de papel. En el Perú la tarifa por kw-h de co 

rriente es de un.precio bastante aceptable, por lo que 

se descarta los problemas econ6micos de la industria 

por concepto de energfa eléctrica. 

VAPOR DE AGUA. 

Este factor de energía es generado en los calde

ros de la planta de fuerza, esta es necesariamente ane

xa a la planta industrial por lo que su costo tiene que 

incluirse en el proyecto de la empresa, tanto el valor 

de compra como el costo de mantenimiento. 

En la producci6n industrial de papel se han esta

blecido numerosas relaciones para el vaporide agua y 

otros parámetros de producción, estos son: kilos de va

por empleado por kilo de papel producido, cantidad de 

vapor alimentado a los secadores por cantidad de agua 

evaporada por hora, cantidad de vapor aplicado por me� 

tro cuadrado de superficie por hora, etc. El cálculo y 

la utilización de las relaciones entre el vapor de agua 
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y los otros parámetros, dependerá de los puntos de vis

ta en ejecu ción del secado, estos pueden ser: aspecto 

econ6mico, transferencia de masa, transferencia de ca

lor, etc. 

La cantidad de vapor utilizado en el secado varia 

con el gramaje del papel que se fabrica, circulación de 

aire en la zona del secado, gradiente de temperatura, 

velocidad de fabricación y estado de los cilindros seca 

dores. 

3 . 7 . SELECCION DE MAQUINA PAPELERA. 

Para la manufactura del papel se emplean tres cla 

ses de máquinas, cada una con caracteristicas propias, 

construidas para fabricar determinado tipo de papel y 

diferenciadas unas de otras por la marca de la firma 

constructora. 

A.- Máquinas Cilindricas.- Se distinguen por la mane

ra de formar la hoja de papel, en la superficie de un 

cilindro cubierto con malla metálica, que en posición 

horizontal y sumergido en un pozo de pasta, gira a velo 

cidad lenta y regulable, asi fija en su superficie exte 

rior fibras de pasta y otras particu1as, ayudado por 

succión del va�ío y genera la hoja de papel; estas má

quinas se destinan a la fabricación de cartones de todo 

peso. 
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B.- Máquinas Papeleras tipo Yankee.- Para ciertos pa

peles delgados, corno el papel higiénico y muselinas es 

dif!cil hacer pasar la hoja por numerosos cilindros se

cadores en la secci6n del secado de papel, por esta ra-

z6n se ha construido la máquina papelera de un sólo ci-

lindro de gran diámetro, de 3 a 6 metros y que trabaja 

con vapor a presión de 3 kg/cm 2 
a baja velocidad. Esy 

ta clase de máquina se denomina Yankee. 

C.- Máquinas Fourdrinier.- Son máquinas de construc-

ción especial que se caracterizan por la formación de 

la hoja sobre la mesa plana, esta mesa tiene malla metá 

lica o plástica .. 

Hay máquinas papeleras para fabricar cada tipo de 

papel. Las máquinas para fabricar papel periódico, son 

de alta velocidad y de diseño exclusivo, pues tienen 8 

metros de ancho y batería de secadores en número sufi

ciente para secar papel que se fabrica a alta velocidad. 

El dibujo nos ilustra una máquina Fourdrinier típica, 

en sus principales partes y características. Para la 

industria del papel periódico la más adecuada es la má

quina tipo Fourdrinier, porque en estas máquinas la pro 

ducción en gran volumen satisface los aspectos técnicos 

y económicos de la industria. 

Las principales firmas cpnstructoras de este tipo 

de máquinas son la Voith, Escher Wyss Group, la Bellmer, 
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las tres marcas de origen alemán. 

Se hace énfasis en el aspecto de gran volumen de 

producción, porque los economistas determinan que el ne 

gocio es rentable sólo cuando la producción de papel p� 

riódico es a gran escala. 

3.8. EQUIPOS AUXILIARES. 

Los instrumentos que se usan en el laboratorio de 

controles físicos son costosos, pero son muy importantes 

en una fábrica que cuida la calidad del producto que fa

brica; entre estos instrumentos tenemos los siguientes: 

instrumentos de control de resistencia a la tensi6n, des 

garrar, reventar y otros para controlar la blancura, po-

rosidad, etc. Igualmente, en un laboratorio de contro-

les químicos es importante contar con instrumentos y 

reactivos para controlar los índices químicos, en el pro 

ceso de fabricación de papel, y ·tamb ié_n para el control 

de las materias primas y el producto acabado. 

También son equipos auxiliares la grúa, montacar-

gas y camiones. La grúa debe correr sobre un riel sopor 

tado por columnas de fierro y exactamente por encima de 

todo el largo de la máquina papelera, esta grúa nos sir

ve para el montaje de piezas pesadas que forman parte de 

la maquinaria papelera. 

Montacargas, para el transporte y levantamiento 
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de material pesado y las bobinas de papel, carga y des 

carga de materia prima, etc. 

Camión trayler, para el transporte a larga distan 

cia de la materia prima así corno de las bobinas de papel 

que produce la fábrica. 

3.9. TRANSPORTE DE PASTA. 

Para el transporte de pasta se emplean tuberías de 

plástico, por cuyo interior se desplaza la pasta con una 

consistencia de 10%, esta consistencia corresponde a la 

pasta que se desplaza desde el Hidropulper hasta los rnez 

cladores y de los mezcladores hasta el depurador en la 

cabeza de máquina. Para este menester, la fábrica norte 

americana Ingersold-Rand construye bombas especiales pa

ra el_transporte de material pastoso y las denomina 

"Special Service Purnps" (Ver catálogo de esta compañía). 

La cantidad de pasta a bombear ·1a deducimos de la 

manera siguiente: 

Producción 80,000 ton/año 

Este número dividido entre los días laborables del año, 

nos da el resultado siguiente� 

80,000 Ton/año 

305 días/año 

= 262.29 Ton/día 
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262,290 Kg/día 

1,440 min/día 
= 182.14 Kg/min. 

Para una pasta de 10\ de consistencia: 

182.14 Kg/min 

0.10 Kg/lt 

1821 lt/min 

3.75 lt/gal 

= 

= 1821 lt/min 

485.6 gal/min 

Las características de trabajo de las bombas Ingersold

rand son las siguientes: 

Presi6n: 

Head: 

Capacidad: 

Temperatura Máx.: 

10 a 75 libras 

20 a 175 pies 

100 a 750 gal/min 

2SO º F. 

La capacidad de la bomba está dentro de los lími

tes de nuestro cálculo, es decir, necesitamos bomba pa

ra desplazar 485.6 gal/min. de pasta y este número está 

comprendido entre los 100 y 750 galones por minuto. El 

diámetro de la tubería de transporte de pasta y el mo

tor de la bomba vienen calculados ya para el montaje y 

de la manera más económica posible. 



C A P I T U L O I V 

TAMANO Y UBICACION DE LA PLANTA 
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CAPITULO IV 

TAMA�O Y UBICACION DE LA PLANTA 

Para la edificación de nuevas plantas industria

les, en el territorio nacional existen varias zonas pro 

bables y tratándose de la industria papelera, las zonas 

que otrecen mejores ventajas están en la montaña por la 

existencia de abundante madera y los departamentos del 

norte del pais por la disponibilidad del bagazo de la 

caña de azúcar. 

4.1. TAMA�O DE LA PLANTA. 

El tamaño de una planta industrial guarda rela

ción directa con el volumen de producción y ésta guarda 

concordancia con el mercado de consumo. 

En el. Perú se puede proyectar una planta indus

trial de papel periódico para 120 mil toneladas al año, 

por que el consumo en 1986 será de 80,000 toneladas a

nuales según los calcules de proyección efectuados en 

el capítulo II, y considerando que en 1986 arrancará la 

planta. Este volumen de producción cubre solamente el 

consumo nacional, reemplazando la importación de papel 

periódico. En la actualidad ei Perú importa todo el·p� 

pel periódico que se consume. La fabricación de papel 
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periódico tiene que hacerse en gran volumen, para que 

sea rentable, por esta razón se proyecta instalación de 

máquinas de alta capacidad de producci6n y la moviliza

ción de grandes cantidades de materiales que se usan. 

4.2. UBICACION DE LA PLANTA Y FACTORES DETERMINANTES. 

Para la instalación apropiada de una fábrica es 

necesario remarcar los requisitos básicos de una planta 

los cuales en cada tipo de industria son más importan

tes los unos que los otros, tales son: materia prima, 

agua, corriente eléctrica, combustible, mano de obra 

disponible, terreno,- vías de transporte, costos de 

transporte, proximidad a otras industrias, proximidad 

al mercado de consumo, ·disponibilidad de vivienda para 

el personal, etc. 

La exploración de las diversas localidades del 

país nos demuestra dos zonas para la ubicación futura 

de plantas de papel, una es la montaña peruana y la 

otra es la zona norte del Perú. 

En la montaña existen grandes cantidades de madera 

para pulpa, existe agua abundante y posibilidad de co

rriente eléctrica trifásica, y también en un futuro muy 

cercano las vías de transporte y liberación de impues

tos que ofrecen ventajas notables. 

La pulpa de madera requiere una planta de pulpa, 

para procurar la madera y esta no existe todavía a la 

fecha y año, en el futuro es muy posible. 
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La vivienda para el personal es todavia un proble 

ma serio. En los departamentos del norte del Perú, 

existen ingenios azucareros que proveen bagazo para pul 

pa quimica, el que es componente para fabricar papel pe 

ri6dico, tenemos los ingenios azucareros de Cayaltf, Ca 

sagrande y San Jacinto entre los principales. 

Entre estas dos zonas del pais como alternativa, 

por ahora me parece preferible elegir la localidad de 

Chimbote para la edificación de una planta industrial 

de fabricación de papel periódico, por las numerosas 

ventajas que ofrece esta localidad del país. 

PULPA QUIMICA Y PULPA MECANICA. 

La pulpa química se puede obtener con facilidad 

en la zona de Chimbote, por la existencia de bagazo de 

caña de azúcar. La pulpa mecánica por ahora no se pro 

duce en el Perú y necesariamente tiene que importarse y 

para esta importación se cuenta con un gran puerto ma

rítimo en Chimbote. La disponibilidad de recursos celu 

lósicos en elPerú se pueden observar en el Cuadro N º 4.1. 

AGUA. 

Es un el_emento primordial en la fabricaci6n de pa 

pel periódico. El rfo Santa, �uyo caudal es suficiente 

para suministrar agua durante todo el año porque es de 

régimen permanente. 
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En las épocas de lluvia en el Callejón de Huaylas 

los meses de Enero, Febrero y Marzo, el caudal del rio 

Santa aumenta y se enturbia, por esta razón el agua re

quiere tratamiento de clarificación en la época sefial� 

da del afio. En las épocas de sequia, el caudal del rio 

disminuye, es clara y en cantidad suficiente para mante 

ner en funcionamiento la fábrica de papel. 

ELECTRICIDAD. 

La Central Hidroeléctrica del Cañón del Pató, es 

fuente de energía eléctrica existente en la zona de 

Chimbote, que genera corriente trifásica para uso indu� 

trial. Las redes de distribución de corriente eléctri

ca están tendidas para suministrar corriente a Chimbote, 

Trujillo y Callejón de Huaylas. 

VIAS DE TRANSPORTE. 

Chimbote está comunicado por una amplia red de 

pistas con todo el pais y el extranjero. Por vía mari-

tima, el puerto de Chimbote es uno de los de mayor ca

pacidad con que cuenta el país .. Por vía aerea, cuenta 

con un aeropuerto. La Panamericana Norte, comunica por 

vía terrestre con toda la costa peruana y las vías de 

�enetración co� la Sierra y Montaña peruanas. 
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ELIMINACION DE DESPERDICIOS Y DESECHOS. 

La instalaci6n de la fábrica que proyectamos en las cer 

canías del cauce del río Santa, es conveniente para la 

eliminaci6n de los desperdicios y desechos, y reducirán 

el costo notablemente. 

MANO DE OBRA DISPONIBLE. 

Existe mano de obra calificada en la ciudad de Chimbote, 

los extrabajadores de las fábricas de papel ya existen

tes son personas que se pueden utilizar para cubrir el 

personal de trabajo en la fábrica. 

MERCADO DE CONSUMO. 

Las ciudades de la Costa de frontera a frontera consti

tuyen el mercado de consumo; las zonas Sierra y Montafia 

también son clientes para la compra de papel periódico. 

La demanda de papel aumenta con el desarrollo cultural 

de un pueblo. Podemos observar en los datos de los cua 

dros estadísticos del capítulo I, que los pueblos más 

desarrollados utilizan mayor cantidad de papel; lo que 

significa para nuestro país un aumento considerable 

de consumo en un futuro muy cercano. 

Por las razones que se han mencionado, la 16cali

dad de Chimbote sería el lugar adecuado para edificar 

una nueva planta de papel periódico. 
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4.3. DISTRIBUCION DE PLANTA. 

El estudio de los diversos aspectos de un proyec

to comprende un importante y fundamental aspecto conoci 

do por distribución de planta, es el arreglo de las má

quinas, materiales y hombres en el espacio:de una fábri 

ca. 

Antes de edificar una fábrica, consideramos impor 

tante analizar todas las operaciones, movimiento de ma

teriales, proceso de fabricación, uso adecuado y propor 

cional de los espacios, servicios, iluminación, etc. A 

fin de obtener buena producci6n a bajo costo, satisfac

ci6n del personal en el trabajo, ganacias aceptables y 

afrontar la competencia en el mercado de consumo. Ilus 

tramos la distribución de planta con el plano general a 

escala 1:1250 (Fig. 4.2), comprende todas las seccio-

nes necesarias para la producción, supervisión y funcio 

namiento de la fábrica. En el planeamiento de la dis

tribuci6n tratamos de utilizar efectivamente los espa

cios disponibles�consideramos un movimiento mínimo para 

los materiales y productos, las diversas operaciones y 

procesos están ordenados progresivamente tal como apa

recen en el diagrama del Ledger Flow Sheet. 

La sala.de equipo auxiliar y máquina papele�a es 

de particular interés en este .estudio porque es el lú

gar donde el movimiento de material, el manipuleo, y 
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la supervisi6n son más acentuadas, inspeccionar y con

trolar las variaciones en el proceso de fabricación de 

manera rápida y oportuna. 

La sala de máquina con un área de 120x30 = 3600 

m
2

, comprende una superficie auxiliar de 8x 2 4 � 19 2 m 2
,

el !rea para máquina papelera es de 10x80 = 800 m 2 •

Por equipo auxiliar denominamos los tanques disolvedo

res, los mezcladores, los depuradores y los refinadores 

Una superficie libre de 2608 m
2 

disponemos para el des

plazamiento del material y personal, instalación de los 

paneles el�ctricos de control, colocación transitoria 

de sacos, bobinas, fardos de pulpa, etc. Al final de 

la máquina papelera disponemos de espacio para las bobi 

nas de papel. 

La base de la máquina papelera es de estructura 

metálica y el edificio de concreto armado. 

En la parte alta y por encima de la máquina pape

lera corre una grúa de io toneladas sobre riel de fierro 

sirve para el montaje y desmontaje de las piezas pesa

das. También por encima de la máquina están los extrae 

tores, para eliminar al exterior los vapores proveni�n

tes de los secadores. 

2 
Un área de 30 x 20 = 600 m ,  para la-instalación 

de calderas y tratamiento de agua. 
' 

. 

2 Un área de 30 x 30 = 600 m para la sección maes-

tranza, en el que funcionan los servicios de torno, me-
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cánica de banco, electricidad y plomería. 

Un almacén de papel, con una superficie de 50 x 20 = 

1000 m 2 .

Una oficina para jefatura de producción y auxiliares. 

2Oficina del gerente y oficinistas, con un área de 600 m 

Laboratorio de control físico y químico de papel, área 

de 5 x 15 = 75 m 2

También se tiene que tener en cuenta, lugar para 

las instalaciones de líneas de alumbrado, tuberías sur

tidoras, servicios sanitarios, canales de eliminación 

de desperdicios. 

La funcionalidad de las instalaciones contribuyen 

a una producción eficiente y permite flexibilidad en las 

operaciones. Para una futura expansión existen disponi

bles, terrenos colindantes, que en área retiradas de la 

ciudad de Chimbote son todavía disponibles. 

El esbozo que antecede sobre distribución de plan 

ta, orienta ·en la ubicación apropiada de las instalacio 

nes de una fábrica de papel, conduce al desarrollo del 

plan general de edificación y permite hacer una instala 

ci6n satisfactoria. 

4.4. ORGANIZACION ADMINISTRATIVA. 

Las empresas industriales. se preocupan por una _or 

ganización acertada del personal a fin de permitir una 
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buena relación, comodidad al personal y eficiencia del 

trabajo en grupo. 

Numerosas disciplinas y obras tratan sobre este 

asunto, Administración, Gerencia, Estudio de tiempo y 

movimiento, Supervisión, Productuvidad, Relaciones Hu

manas, etc. Todas ellas remarcan la importancia y la 

conveniencia de una organización inteligente dentro de 

la empresa. 

Las líneas administrativas de responsabilidad son 

necesarias establecerlas claramente a fin de delimitar 

las responsabilidades de cada persona en su trabajo. 

Las líneas de autoridad se deben categorizar, a 

fin de que las órdenes se ejecuten pronta y oportunamen 

te y sin espera de confirmaciones, todo esto contribuye 

al éxito de la empresa. Algunas empresas recurren a e� 

tablecer organigramas, los mismos que permiten aclarar 

las funciones y responsabilidades del trabajador. 
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CAPITULO V

PROCESO DE FABRICACION 

La manufactura del papel peri6dico tiene la parti

cularidad de procesar con unidades que trabajan a alta 

velocidad por esta raz6n se requiere poner mucho cuidado 

en el funcionamiento de cada una de las etapas de produc 

ci6n y en la sincronizaci6n de la velocidad de todas las 

unidades. 

El proceso de fahricaci6n comienza en el Hidropul

per, en esta unidad se alimenta agua, pulpa mecánica y 

pulpa química en proporción tal de obtener pasta con una 

consistencia del .10% aproximadamente. Las cuchillas del 

hidropulper desmenuzan la pulpa seca y haten hasta for

mar una pasta uniforme. 

La secuencia del proceso de fabricaci6n del papel 

peri6dico se muestra en la Fig. 5.J, columna diagrama de 

flujo del Ledger flow-sheet. 

En este trahajo se consideran las etapas siguien

tes: hidropulper, mezcladores, columna de depuraci6n, r� 

finador de disco, depurado por tamaño, Head boi, fourdri 

nier, secadores, bohinado y el rebobinado. 
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5.1. FORMULA DEL PAPEL PERIODICO. 

En la producción del papel se necesitan controlar 

las proporciones de todos los materiales que ingresan al 

proceso, a fin de permitir condiciones óptimas de flujo 

de pasta y obtener papel de cualidades deseadas. El pa

pel periódico, materia de este estudio, tendrá la compo

sici6n siguiente: pulpa química 20%, pulpa mecánica 

79.5%, caolín 0.5%; las sustancias encolantes son la re

sina vegetal y el sulfato de aluminio. Las proporciones. 

de pulpa química y mecánica corresponden a la fabrica

ción a alta velocidad de �áquina. El caolín se agrega 

con el fin de obtener b.uenás cualidades de impresi6n so-

bre el papel. El sulfato de aluminio y la resina, de p�

sos no significativos en el papel, se agregan para mejo-

rar la resistencia del papel y controlar el pH en el 

agua de máquina. Sabemos que la resina y la soluci6n de 

sulfato de aluminio se combinan, generando el resinato 

de aluminio. 

Preparaci6n de la Solución de resina.-

El método de la preparaci6n de la resina encolado

ra está basado en el proceso de saponificaci6n, en el 

cual los ésteres de la glicerina de los ácidos grasos de 

alto peso molecular son tratados con álcalis, para sepa

rar la glicerina de los ésteres, los cuales producen ja

bones de los ácidos grasos. En este método el término 
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"jab6n de resina" ha servido para designar la sustancia 

pastosa espesa obtenida al hervir resina con los álcalis. 

En un tanque abierto de acero, con serpentín doble en el 

fondo y un agitador, se disuelven 90 Kgs. de Carbonato 

de Sodio industrial en 300 a 400 litros de agua y se ca

lienta hasta la temperatura de ehullici6n. Es preferi

ble usar la menor cantidad de agua para dislver el álca

li. Una vez que la solución alcalina alcanza el punto 

de ebullición, la resina es agregada poco a poco, en te

rrones de regular dimensi6n, lo que se disuelven :rápida

mente en soluc�6n alcalina. Después de afiadir 37] kgs. 

de resina (l-J/2 cilindros) se continúa con el hervido 

de la soluci6n por un tiempo de 5 a 8 horas. Las canti

dades de álcali y resina deben controlarse estequiométri 

camente, para obtener una solución neutra. La cantidad 

de resina libre depende de la cantidad de álcali agrega-

do, del tiempo de ebullici6n y de la temperatura. La re 

sina libre permanece en suspensi6n en la parte saponifi-

cada. La resina neutra es resina encolada, en la cual 

los ácidos de la resina están completamente combinados; 

la resina neutra es muy soluble y forma soluci6n clara. 

La pasta de resina oh.tenida después de la cocci6n pero 

antes de la diluci6n tiene apro�imadamente 300 g/1 de só 

lidos totales, la cual al ser diluida cuidadosamente-con 

tres veces su volumen de agua caliente, inyectando la 

pasta en el agua que se recircula, se diluye y se con-
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vierte en emulsión de resina con 75 a 80 g/1 de sólidos. 

Un ánálisis de resina blanca empleada en la fabri

cación del papel, arroja el resultado siguiente: 

Sólidos totales 

Resina libre 

Resina combinada 

. . . . . . . . 

Alcalinidad total (como NaO) 

74.05 g/1 (Norma AFNOR) 

49.94 % 

Sj .J 5 % 

J 2. 00 % 

Mientras que la resina neutra es fácilmente disuel 

ta en agua fría o caliente, la resina libre necesita ser 

emulsificada a fin de prevenir la formación de una sus

pensi6n de gránulos de resina, que tienden a sedimentar

se en la solución. A mayor contenido de resina l.ihre, 

es menester proceder con mayor cuidado en la diluci6n. 

Preparación de la solución de Sulfato de --Aluminio. -

En un tanque de fierro, de 200 litros de capacidad 

se echan 450 kgs. de Alumbre industrial, se agrega agua 

hasta obtener una concentración de 234 g/1. La soluci6n 

resultante es de reacción ácida por hidr6lisis. 

5.2. DESCRIPCION DEL PROCESO. 

Es interesante hacer notar que a pesar de la irunen 

sa variedad de papeles que existen en el mercado, su fa

bricaci6n está basada en el mismo.principio, no importa· 

el tipo de máquina que se use; esto es, una suspensi6n 
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de fibras vegetales en agua, a la que comúnmente se lla

ma pasta o Stuff (en nuestro caso formada por 20% de pu!_ 

pa química de bagazo y 801 de pulpa mecánica de pino), 

es lanzada sobre una malla sin fin en movimiento contf-

nuo. La mayor parte de esta agua pasa a través de los 

huecos de la malla por gravedad, contacto y vacío y deja 

de esta manera sobre ella la h.oj a húmeda que está forma

da por las fibras entrelazadas. Esta hoja hdmeda se so

mete posteriormente a presión y yacío en la secci6n pre� 

sas para secarla en cilindros calentados con vapor. 

Habrá que agregar que las fibras de la pasta han 

sido sometidas a cierto tratamiento llamado refinaci6n 

para modificar sus propiedades físicas y que además se 

han agregado algunas sustancias químicas, como por ejem

plo: resina, sulfato de alúmina, caolín para darle al 

producto final caracterfticas determinadas. 

En el item 5.3 se trata en detalle todas las eta

pas del proceso de fab..ricaci6n. 
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5.3. DIAGRAMA DEL PROCESO. 

Con el objeto de presentar en forma esquemática 

las materias primas que entran en el proceso de fabrica 

ci6n y el producto que sale, se resume en la hoja denó-

minada Ledger Flow-Sheet (Fig. 5.1). El Ledger flow-

sheet de la fabricación de papel periódico comprende 

tres partes: 

A) Materia y energía que entra en el proceso.-

En esta columna se consideran las materias y ener

gia necesarias para producir una tonelada de papel peri6 

dico con 5% de humedad. 

Entre las sustancias que entran en el proceso se 

indican las siguientes: pulpa química 200 Kgs., pulpa 

mecánica 800 Kgs., caolín 80 Kgs., resina 7.26 Kgs., 

3 alumbre 27.6 Kgs., agua 208 m y electricidad 112 Kwh.

La energía necesaria está expresada en Kwh y va

por de agua.2.5 Kg. por un Kg de papel; el vapor de 

agua se usa exclusivamente en los cilindros secadores. 

El primer cilindro secador recibe la hoja de papel con 

70% de humedad y el último cilindro secador despide la 

hoja de papel con 5% de humedad; la diferencia es la 

cantidad de agua evaporada. 

La mano de obra calculada es de 20 hombres hora 

por cada tonelada de papel producido. 
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B) Diagrama de Flujo.-

En esta columna se muestran las diez etapas del 

proceso de fabricación del papel periódico, representán

dose con un cuadro cada una de las etapas y éstas son: 

hidropulper, mezcladores ., depurador de columna, refina-

dor de disco, depurador por tamaño, head box, fourdri-

nier, secadores, bobinador y rehohinadora. 

A continuaci6n describimos algunas etapas que re

saltan el proceso de fabricación. 

El hidropulper es un gran recipiente metálico en 

forma de copa. Está provisto de aletas de metal, gen�

ralmente en número de cuatro, en su pared circular y su 

objeto es ayudar a darle cierto �ovimiento de turbulen

cia a la pulpa. En el fondo tiene un agitador rotatorio 

provisto de cuchillas montado sobre un eje vertical. Alre 

dedor del agitador hay unas planchas 1Detálicas perfora-

das a través de las cuales sale la pulpa diluida en agua 

después de ser desmenuzada. 

Estas planchas retienen además los trozos grandes 

de pulpa que no han sido desmenuzados por el agitador. 

También en el fondo y colocada lateralmente hay 

una salida o trampa que sirve para acumular las materias 

s6lidas o impurezas que pudiera tener la pulpa y espe

cialmente el papel de desperdicio. Además está provisto 

de un limpiador de soga o alambre que sirve para retener 
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y posteriormente extraer los trapos y soguillas, jebes, 

etc. 

La finalidad del hidropulper es mezclar y batir, 

el a�ua, la pulpa química y la pulpa mecánica. 

Los mezcladores se muestran en la segunda etapa del 

proceso, en estas unidades se agrega pasta y según la 

consistencia agregamos agua hasta lograr que ésta sea ... 

del 4%, también en éstos se agrega el caol!n. 

De los mezcladores se bombea la pasta a la columna 

de depuraci6n en la cual entre por la parte baja y fluye 

por los bordes en la parte alta, en la columna interior. 

El depurador por columna comprende .dos cilindros concén

tricos. Por la columna exterior sigue su flujo la pasta 

y se dirige al refinador de disco. 

En el depurador por columna, la pasta se separa de 

las materias de mayor densidad .como la arena y eventua

les pedazos de metal, los que se yan al fondo del depura 

dor. 

En la parte alta del depurador se alimentan los 

flujos de soluciones de alumbre y resina, los que al po� 

nerse en contacto reaccionan químicamente, formándose un 

quelato denominado resinato de aluminio: 

Este resinato de aluminio es la sustancia encolan-

te del papel. La pasta aceptada del depurador de colwn-
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na es bombeada al refinador de disco que es el aparato 

donde se lleva a cabo la refinación. 

Estos aparatos están diseñados para producir prin

cipalmente un efecto de corte de la fibra. Existen va

rias clases de refinadores de discos pero todos se basan 

en el mismo principio. Un disco o plato provisto de cu

chillas radi�les gira a gran Yelocidad frente a otro dis 

co que también tiene cuchillas dispuestas en la misma 

forma. Hay diferentes diseños de cuchillas que dependen 

del tipo de pulpa y del grado de refinaci6n que se desee. 

Los refinadores más conocidos en esta clase son el 

Sprout-Waldron y el Janes (Yer Fig. 5.2 y 5.3). 

El Head box es la otra etapa que debemos mE=ncionar 

y que yiene a ser una unidad en la cual se diluye la pa� 

ta hasta una consistencia de o.si, y en estas condicio

nes la pasta está lista para su alimentación sobre la me 

sa plana o fourdrinier y formar la hoja _de papel. 

El fourdrinier o �esa de fabricación de la máqui

na papelera es donde mediante la remoci6n de la mayor 

parte del agua que contiene la pasta se forma la hoja de 

papel. La palabra formaci6n nos indica la manera como 

están entrelazadas las fibras que forman la hoja de pa-

pel. Una formaci6n buena se obtiene cuando las fibris 

están distribuidas uniformemente a todo lo ancho y largo

de la hoja. 

La tela metálica o malla de. alambre es posiblemente 
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quizá la parte más importante y delicada del fourdrinier 

Quizá el nombre de la tela metálica ya sea anticuado y 

sobre todo inapropiado porque si bien anteriormente las 

telas eran tejidos de alambre de bronce fosforado, moder 

namente se está usando para el mismo fin tejidos de hi 

los de plástico. En cualquier caso su finalidad es la 

misma; recibir las fibras suspendidas en agua distribuí

das uniformemente, permitiendo el drenado del agua y 

transportando la hoja húmeda hasta que sea lo suficiente 

mente fuerte para soportar el IDOYimiento sin deshacerse. 

La tela no es una parte permanente de la máquina, 

sino que sufre un desgaste contínuo y se debe cambiar 

cada cierto tiempo. 

Como primer rollo ·transportador de la tela, se en

cuentra el rollo de cabecera (�reast roll) sobre el cual 

empieza la malla a recibir la pasta que sale del Head 

box. Sirve como un punto de giro para la tela al llevar 

la hacia la parte superior de la mesa después de pasar 

por la parte inferior de ella. Su diámetro es grande. pa 

ra evitar que la tela se doble en forma aguda y se es ti-

re en exceso o se arruge. Tiene una cuchilla limpiadora 

para mantener su superficie libxe de fibras. 

El ancho del rollo de cabecera es mayor que el de 

la tela para evitar que ésta se doble en sus orillas. 

A continuación del rollo de cabecera se encuentra 

el tablero de formación (forming board). Su objeto es 
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retardar el drenado del agua, que en esta zona es máximo 

permitiendo que las fibras se acomoden mejor, ayudando 

as! en la formaci6n y el las resistencias físicas. Tam

bién ayuda al sostenimiento de la tela contra el peso de 

la pasta que hay sobre ella, evitando que se doble o es

tire demasiado. En esta zona se drena el agua a la mayor 

velocidad debido a la Eayor cantidad de pasta que hay so 

hre la tela y a que no hay today!a Eucha fibra asentada 

sobre ella. 

La zona verdaderamente crítica en una tela en rela 

ci6n a la form·aci6n de una b.uena hoja y eficiente distri 

buci6n dela fibra, se encuentra en el primer metro des

pués de la regla distribuidora, lo cual nos indica la im 

portancia que tienen los tableros de formaci6n. 

Después del tablero de formaci6n, están colocados 

una serie de rodillos de bronce, acero o aluminio en for 

ma tuhular, generalmente recubiertos con jebe tipo Black 

Diamong para reducir el desgaste de la tela y evitar que 

los rodillos recojan arenilla en su superficie. Su fun-

ci6n es ayudar a soportar la tela en su recorrido y al 

mismo tiempo contribuyen a separar, por'contacto, el 

agua que a pasado a través de la tela y que si no fuera 

separada por los polines de la mesa demoraría más en ser 

removida. Los rodillos, además ayudan en el drenado al 

ejercer una ligera succión en la parte donde se separan. 

de la tela. 
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Los polines de la mesa tienen un ancho de 4 a 6 

pulgadas mayor que el de la tela para evitar que ésta se 

doble en sus orillas al desviarse en su recorrido. El 

tamafio de los polines o rodillos está en relaci6n al an

cho de la máquina y a su velocidad. En la ·parte superior 

de la ma_lla o tela y a ambos lados de ella a partir de la 

regla de formación están colocadas unas reglas laterales 

que sirven para impedir que la pasta depositada por la 

regla sobre la tela se desborde por lo lados de la misma 

cayendo fuera de la mesa. Esto, además de originar una 

pérdida de fibra, haría que la hoja de papel sea más del 

gada en los bordes que el centro. Se construyen de mate 

rial ligero con una tira de jebe que toca ligeramente la 

tela desde la.regla distribuidora hasta aproximadamente 

6 pies de longitud. Estas reglas laterales son ajusta

bles en sentido vertical y horizontal en relación a la 

tela. 

Después de los polines de la tela se pasa por enci 

ma de una serie de cajas planas, que son los cajones de 

vacro. Estan fabricados de bJonce o acero y tienen la 

parte superior perforada en diferentes patrones de orifl 

cios, a través de los cuales se hace succi6n o vacio pa

ra separar más agua de la hoja húmeda. Los cajones de 

vacío o absorbentes son generalmente oscilantes transver 

salmente e independientes unos de .otros para que el des

gaste de la cubierta sea uniforme, eyitanao acanaladuras 

l·
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producidas por los hilos de la malla. 

En el extremo opuesto al rollo de cabecera se en

cuentra el rollo principal denominado rollo Couch. Es 

un rollo de bronce de gran diámetro, perforado bajo un 

patrón determinado. Tiene dos funciones principales: 

dar movimiento a la tela, para lo cual su eje posterior 

está acoplado a la transmisi6n general o a un motor y, 

además elimina agua por succión, dándole así a la hoja 

suficiente resistencia para poder ser transferida a la 

siguiente sección. Este rollo debe, pues, consolidar 

la hoja hasta hacerla suficientemente fuerte para soste-. 

ner su propio peso sin romperse. Esto se logra por suc

ci6n a través de los orificios perforados en la superfi� 

cie y de una caja de vacío instalada dentro del rollo 

Couch. 

Además de extraer agua y dar .mayor resistencia a 

la hoja húmeda de papel, el vac,f.o del Couch contribuye a 

aumentar la efectividad del ac;ciona1J1iento de la tela, im 

pidiendo que resbale sobre la superficie del rollo. 

Sobre el rollo Couch se coloca un rollo al que se 

denomina alisador o rompedor .de grumos (.Lwnpb.reaker) que 

tiene por objeto aplastar las irregularidades que hubie

ran en la hoja y alisarlas. Además .debido a su propi_o 

peso ayuda a extrae algo de agua, compactando la hoja y 

sirve también para aumentar el vacío actuando como se-

llo. Son constru!dos generalmente de tubos de acero re--
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cubiertos con jebe muy suaYe. 

Al salir de la etapa del fourdrinier la hoja de pa 

pel pasa a la secci6n de secado, donde la hoja es secada 

hasta oh.tener la humedad deseada. De esta operación se 

tratará en detalle en el capttulo siguiente. 

La hoja de papel al salir de los secadores es en

rrollada alrededor de un núcleo de hierro macizo, llama-

do eje o carrete, por fricción entre éste y un tambor gi 

ratorio, formándose bobinas que pueden alcanzar un gran 

tonelaje. 

El tambor refrigerado por agua se mueve mecánica o 

eléctricamente forzando a girar al eje que descansa so·¡., 

bre él, alrededor del cual se enrolla el papel, aumentan 

do gradualmente su diámetro, hasta una longitud determi

nada. Al llegar la bobina al diámetro deseado, el papel 

se pasa a otro carrete que se coloca sobre el tambor pa

ra lo cual el conjunto está equipado con dos juegos de 

hrazos u horquillas para soportar los carretes. 

Al conjunto de carrete y tambor se le denomina ho -, 

binador. De esta sección se pasa a la altima etapa que 

es la de rebobinado 

El rebobinado tiene por objeto dividir el ancho to 

tal de la hoja que viene de la .máquina papelera, en tama 

ños adecuados que respondan al anc�o solicitado por los 

clientes, eliminando las partes del papel que hayan sido 

producidas con defectos en la .máquina de papel y uniendo 
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las roturas mediante materiales adhesivos especiales. 

Existen varios tipos de rebobinadoras, siendo la 

más comun la rebobinadora de dos tambores con alimenta

ci6n inferior y cuchillas circulares que asientan sobre 

un rollo de corte. 

El papel pasa sobre el rollo de corte donde las cu 

chillas circulares lo van cortando longitudinalmente al 

ancho deseado y se va enrrollando de nuevo alrededor de 

un núcleo cilíndrico de cart6n, llamado tuco, colocado 

sobre un eje. 

La velocidad de la rebobinadora, en general debe 

ser de 2.5 a 3 veces mayor que la velocidad de la máqui

na a fin de dar tiempo a los operadores para que reali

cen las operaciones accesorias, tales como cambio de -

ejes, empates de roturas, cambio de bobinas, regulación 

de cuchillas, etc. 

Con esta dltima operación puede decirse que ha ter 

minado la fabricación del papel. 

El diagrama de flujo es mostrado en forma esquemá

tica en la Fig. 5.4. 

C) Producto . .,..

En la columna de producto .del Ledger flow shee_t in 

dico una tonelada de papel periódico con 5% de humedad. 

Aquí se indica i:na tonelada de producto, no porque la b.o 

bina pese asr, sino porque una tonelada es el peso unita 

río de referencia para el cálculo. 
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5.4. CALCULO DE LAS CANTIDADES nE AGUA Y PASTA EN EL 

PROCESO. 

Para efectuar el cálculo de las cantidades de agua 

y pulpa que se debe procesar, nos referimos a la canti

dad total de papel que se proyecta producir por jornada 

de 8 horas de trabajo. 

Se proyecta fabricar papel peri6dico para el consu 

mo nacional y éste es de 80,000 toneladas al afio en la 

actualidad. Los días útiles de trabajo son 305 días por 

afio; esto resulta de contabilizar así: de 365 días que 

tiene un afio restamos 60 dias no laborables (52 domingos 

más 8 días feriados), por ello se deduce 305 dias útiles 

para la producción. 

Dividiendo 262295 Kg. entre B horas tenemos 32787 

kg/h con 5% de humedad. El peso de la pulpa procesada 

es de 32787 por 0.95 igual a 3ll48 kg de pulpa seca por 

una hora de producci6n. 

Los 31148 de pulpa seca representan el O.SI del vo 

lumen de pasta con O.SI de consistencia en la cabeza de 

máquina o head box. 

es: 

El volumen de agua que se procesa en el Head b.o.x 

31148 X .100

0.5 
= 6 1 229,600 lt/h. 

o sea 6,230 m3
/h aproximadamente.
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En los mezcladores la consistencia de la pasta es 

de 41, luego el volumen de pasta es: 

3JJ48 .x l0O 
= l]BJOO litros,

4 

o sea 778 m3 /h aproximadamente.

Se deduce que el agua agregada en la cab.eza de má-

quina es de 545] m3 /h. Esta deducción resulta de la di-

ferencia entre 6229 m3 menos .llB .m3 • Los 545] .m3 /h de

agua que se agrega a nivel del Head b.ox es para variar 

la consistencia de 41 a 0.5 l. 

5. 5. VAPOR DE AGUA CONSUMIDO.

·l

El papel húmedo llega la primer secador con 701 de 

humedad y abandona el último cilindro secador con SI de 

humedad. Aqui estamos hablando ce la cantidad de agua 

evaporada por los secadores y la reducción de humedad de 

701 a SI.

Calculamos el peso de agua evaporada por los seca

dores aplicando la f6rmula: 

w = 

P d 

d 

donde: P = \ de papel seco en la hoja producida. 

d = \ de papel seco que entra a la batería de 

los secadores 
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W = kilogramos de agua evaporada por los secadores por 

l kilogramo de papel acabado.

Para aplicar esta f6rmula tenemos que: 

P = 100 - 5 = 95 y d = JOO - JO = 30 

95 - 30 
w = = 

30 
2.J66 kg de agua evaporada por l kg de

papel producido. 

Entonces: el peso total de agua evaporada es = 2166 kg 

por una·tonelada de papel producido. 

Esta cálculo tiene mucha importancia para estimar 

la cantidad de vapor de agua que debe alimentarse en el 

interior de los secadores. Según el cuadro del flow 

sheet se necesitan 2500 kg. de vapor de agua a presión 

de 2.5 � 3.0 atm6sferas por una tonelada de papel produ

cido; estos números son apro.:ximaciones a la realidad in

dustrial por que concuerdan con resultados experimenta

les. 

En resumen tenemos: 

agua evaporada por secadores = 2J66 kg. 

vapor de agua alimentado a secadores = 2500 kg. 

5.6. ELIMINACION DEL VAPOR nE AGUA EMPLEADO. 

Debe tenerse muy en cuenta que para la producci6n 

de una tonelada de papel la cantidad de agua evaporada 

es 2J66 kg, y este vapor de agua debe eliminarse con dos 
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fines. El primer objetivo es dar comodidad a los traba

jadores de mantenimiento de la máquina papelera y la se

gunda es impedir que el aire que circunda los secadores 

se sature de agua; estas dos razones plantean la necesi

dad de eliminar el vapor de agua de las cercanías de los 

secadores. 

Si dividimos 2J66 kg de agua entre 18 kg/mol obte

nemos J20 moles de agua a 213 ° K y una atm6sfera de pre

si6n. 

Como la presi6n es contante, podemos hacer cálcu� 

los en función de la temperatura absoluta . 

.3 Un mol-kg de agua ocupa 22.4 ID de vapor a 273 ° K. 

Si la temperatura de evaporaci6n suponemos que sea en 

promedio 373° K, el volumen de vapor de agua a eliminarse 

es: 

m3 3J3 º K 3V =  120 mol x 22.4 � --- = 3673 m 
mol 2J3 º K 

de vapor de agua a JOOº C y una atm6sfera de presión. 

5.7. VOLUMEN DE PRODUCCION. 

El mercado nacional de consumo de papel peri6dico 

es de 80,000 toneladas al afio, es decir 32781 kg/hora:;, 

Con el prop6sito de establecer las características dé la 

máquina papelera haremos algunos cálculos en detalle. 

La producci6n por minuto se obtiene dividiendo 
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32781 kg/hora entre 6Q min/hora,lo que nos da un resul

tado áe 546.45 kg de papel por minuto. 

2 
El gramaje del papel periódico es de 49 g/m; con-

siderando este dato tenemos 546,450 g/min. dividido entre 

49 g/m2
. se tiene 11,152.04 .m

2
/min. esta es la superficie

de papel fabricado por cada .minuto de tiempo que transcu

rre. 

?ara maquinas papeleras de 3,6 y 8 metros de ancho 

podemos calcular las velocidades de trabajo de la manera 

siguiente: 

· l.1 ,J 52. 04 m
2 

/.min 

3 .m 

J .l ,.152. 0.4 .m
2 

/.min 

6 .m 

ll ,J52 .04 .m
2

/.min 

8 .m 

= 3,7J7 • .3 .m/min. 

= J,858.6 m/min. 

= 1,.394.0 m/.min. 

Estas son las posibles velocidades de trabajo de 

la m�quina de producci6n de papel periódico. 

5. 8. CONSUMOS UNITARIOS 

t'ara estimar los consumos .unitarios aprovechamos 

los datos dados en el Ledger flow-sheet y los calculados 

y escritos en los párrafos anteriores. 
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La base de referencia de nuestos cálculos es una 

tonelada de papel periódico con 5% de humedad y 49 g/m
2

de gramaje. 

Pulpa qu!mica 

Pulpa mecánica 

Caolin 

Resina 

. . . . . . . . . . . . .

Sulfato de Alúmina 

Agua 

. . . . . 

. . . . . . . 

2 00 kg 

800 kg 

80 kg 

J. 2 6 kg

21.6 kg 

208 m 
3

Vapor para secadores ( 2 .5-3.O atm) 2500 kg 

Agua evaporada· 

Electricidad 

Mano de obra . . . . . 

2 .l66 kg 

lJ 2 kw-h 

20 hombres-h. 

Estas cantidades se consideran en el cálculo de 

costos de producci6n teniendo presente que �na pequeña 

parte de pulpa, alumbre, resina y caolín se pierden en 

las aguas de máquina o tambien llamadas agua blancas. 

Los controles químicos en las cenizas revelan las 

cantidades de estas sustancias retenidas en el papel y 

las que van en las aguas blancas. 

5.9. BALANCE DE MATERIA. 

Para conocer las cantidades de materia que ingresa 

en el proceso de fabricaci6n de papel y la cantidad en 

peso del producto que sale, se utilizan los datos del 

Ledger flow-sheet y los consumos unitarios del item 5.8. 



!i

!i

C A P I T U L O V I 
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CAPITULO VI 

ESTUDIO DE OPERACIONES ESPECIALES 

En este capitulo nos referimos a las operaciones 

que se ejecutan en plantas de la industria papelera y 

por esta raz6n tienen el caracter de especiales y exclu 

sivas. 

6.1. DEPURACION PROBABILISTICA DE LA PASTA. 

La operación de depuración probabilística de la 

pasta se lleva a efecto en la etapa anterior al flow

box como puede observarse en el diagrama de flujo del 

Ledger flow sheet. 

Esta operación consiste en hacer pasar la pasta a 

través de orificios calibrados, con el objeto de rete-

ner las impurezas voluminosas. Las impurezas que tie-

nen diámetro mayor que el orificio depurador son reteni 

das; pero esta retenci6n de la partícula por el depura

dor depende a su vez de la posición en que se encontra

ba la particula en el instante del choque con el orifi

cio, esto significa que si la partícula choca con su me 

nor dimensión pasa por el orificio y si choca con su rna 

yor dimensión no pasa, es decir la.operación de depura-
' 1 

ci6n es aliatoria; para superar esta dificultad se colo 

ca otra placa perforada, u otras en serie, según necesi 

dad. 
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Existen tres tipos de depuradores probabilísticos: 

Los de vibradores planos, . los de vibradores rotatorios y 

los de vibradores a presión. (Fig. 6. 3) 

Los depuradores con vibradores planos se utilizan 

cuando la pasta lleva muchas impurezas y trabajan en po 

sici6n horizontal. Los vibradores rotatorios aparecen 

en los depuradores con placas vibradoras en posici6n de 

cilindros concéntricos, de manera que la pasta pasa va

rias placas agujereadas. 

Los depuradores con presi6n tienen el inconvenien 

te de agitar la pasta en contacto con el aire. Facili-

tan la disolución de partículas, pero ocluyen aire en 

el líquido y este aire es dañino en la formaci6n de la 

hoja de papel. 

En el caso del papel periódico los orificios de 

la placa de depuración son de un diámetro de l.6 a l.8 

mm, con pasta de 0.7% de consistencia. 

6.2. USO DEL VACIO. 

Sobre la mesa plana o fourdrinier es alimentada 

un chorro de plasta diluida y distribuida uniformemente 

a lo ancho de la mesa, las fibras orientadas segfin la 

direcci6n del agua, son depositadas sobre la mesa plana 

que se desplaza en un moviraiento sin fin. En la mesa 

plana se forma la hoja de papel y se separa el agua. En 
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la primera parte de la mesa, el agua se separa por escu 

rrimiento natural, y en la parte filtima es forzada a se 

pararse mediante succión, con este fin se aplica vacío. 

La absorción del agua se realiza por unos dispositivos 

denominados cajas absorbentes, que fueron mencionadas 

en el capítulo anterior. 

En los cajones absorbentes, el agua es absorvida 

por una diferencia de presión entre la cara superior y 

la inferior del papel, originado por el vacío aplicado 

al caj6n, el cual obliga al agua a pasar a través de la 

hoja y la malla y caer en el cajón de succión. La suc

ción se logra mediante bombas de vacío las cuales tam

bién succionan aire junto con el agua. Ambos son des

cargados por la parte de atras y luego se separa el aire 

en un cabezal, cayendo el agua a un tanque de sello que 

impide la entrada de aire a la línea que transporta el 

agua. 

La cantidad de agua separada en los cajones absor 

oentes depende del grado de refinaci6n o freeness de la 

pasta, del valor del vacío en los cajones y del número 

de éstos. El vacío no debe ser excesivamente alto por 

que aumenta el roce y el desgaste por fricción de la te 

la sobre los cajones, disminuyendo, desde luego, la vi

da de la malla. 

El vacfo es controlado para cada caj6n por medio . 
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de válvulas instaladas entre éste y el cabezal principal 

de vacro. 

Las bombas de vacío que están conectadas por tube-

rías a las cajas absorbentes, ejecutan un vacío equiva-

lente de 5 a 6 metros de agua. 

6.3. PRENSADO DEL PAPEL HUMEDO. 

La prensa para papel se compone de dos rollos o ci 

lindros superpuestos tangencialmente en posición horizon 

tal; uno de ellos es motriz y es el que da movimiento al 

otro rollo. El rollo inferior, generalmente está envuel 

to por una capa de jebe, con el prop6sito de asegurar la 

adhesión de la hoja. El cilindro superior, de diámetro 

mayor, ejerce presión de 10 a lS kg por centímetro li

neal. La presi6n sobre este cilindro se aplica mecánica 

mente por medio de un juego de palancas y más generalmen 

te por medios neumáticos e hidraúlicos, como ocurre en 

la mayoría de máquinas modernas. La máxima presi6n que 

puede aplicarse a la hoja está limitada por la resisten

cia de la hoja húmeda. Se debe tener en cuenta que cuan 

do la hoja entra en la prensa está en un estado muy plá� 

tico y, por lo tanto, sujeta a deformaci6n como resulta

do de excesivos esfuerzos o presiones. El otro punto de 

máxima importancia en la operaci6n de las prensas, es la 

distribuci6n uniforme del contenido de humedad a través· 

del ancho de la hoja; para ésto es condici6n esencial 
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que se ejerza una presi6n uniforme a todo lo ancho. 

Sin embargo, es oportuno aclarar que los rollos, 

especialmente los que tienen gran longitud, sufren el 

fenómeno conocido como deflección debido a su propio pe

so y además a la presión que se aplica, arqueándose ha

cia el centro. Para compensar la deflecci6n se aumenta 

ligeramente el diámetro hacia la zona central. 

La remoción del agua de la hoja se efectúa por com 

presión de esta entre los dos rollos de la prensa y el 

fieltro a través del cual el agua pasa al rollo inferior. 

El número de prensas de una máquina de papel varía 

de l a 3. Además de la remoci6n del agua, compactan y 

alisan la hoja de papel. 

Todas estas funciones tienen gran influencia en la 

operación eficiente y económica de la máquina de papel. 

El contenido de humedad al salir de las prensas determi

nan el costo del secado. 

6.4. SECADO POR CONTACTO. 

Al salir de las prensas la hoja de papel tiene al

rededor de 30-35% de materia seca que debe llevarse a al 

rededor de 95%. Esto indica que aún es necesario extra

erle un� gran cantida de agua, aproximadamente las dos 

terceras partes de su peso, para obtener una hoja de pa_-

pel que pueda usarse. Esta separaci6n se realiza por me 
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dio del secado por contacto que es llevado a cabo en los 

cilindros secadores. A pesar de la relativamente peque

ña cantidad de agua que se quita, los cilindros secado

res, ocupan la parte más voluminosa del equipo y además 

el costo del proceso es el más elevado de todos los que 

intervienen en la producci6n del papel. 

En esta operación el agua se remueve de la hoja 

por evaporación. El calor necesario para esta operación 

es suministrado por el vapor que se introduce en el ci

lindro secador a una 3 atmósferas de presión. El agua 

evaporada de la hoja de papel es extraída por la parte 

su�erior del cilindro por medio de un ventilador. La re 

moción del condensado del cilindro se hace mediante un 

Sif6n de brazos curvos que toman el agua acumulada en la 

parte inferior del secador y lo llevan al exterior a tra 

vés de un eje hueco. La eficiencia del ptoceso de seca

do por contacto depende principalmente de la efectiva ex 

tracción del agua condensada producida al ceder el vapor 

su calor al ci·lindro para secar el papel. 

Los cilindros secadores giran accionados por moto

res eléctricos y cada cilindro secador se pone en contac 

to con el papel en marcha; debe destacarse el hecho de 

que las 2/3 partes de la superficie del cilindro llegan 

realmente a ponerse en contacto con el papel. Un gri

diente suave de temperatura se debe permitir de un cilin 

dro secador a otro a fin de evitar defectos físicos del 
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papel. 

La rotaci6n de los cilindros están sincronizadas y

el namero de cilindros secadores es proporcional a la ve 

iicidaJ de traoajo. La temperatura del cilindro secador 

se controla mediante la presi6n del vapor que se introdu 

ce en él. Existe una relación definida entre la presión 

y la temperatura del vapor de agua, lo que permite regu

lar a una mediante la otra. 

La restricci6n mls importante para secar es el ré

gimen del flujo de calor del interior del cilindro seca-

dor hacia la hoja de papel. Esto depende de la resisten 

cia de varias láminas o películas sucesivas: 

a) Resistencia de la película del lado del vapor

dentro del cilindro.

b) Resistencia de la pared del cilindro.

c) Resistencia de la película de aire entre lasu

perficie del secador y el papel.

d) Resistencia de la hoja misma del papel.

e) Resistencia de la película de aire entre la ho

ja de papel y el fieltro.

f) Resistencia del fieltro secador a la transferen

cia de calor.

Es interesante puntualizar que la película de aire 

entre el secador y el papel ofrece l �600 veces más resis

tencia al flujo del calor que la que ofrece la pared del 



- 139 -

propio secador. 

Entre los factores que afectan el s�cado se pueden 

mencionar: 

1 .- Peso base de la hoja. 

2.- Velocidad de la máquina. 

3.- Naturaleza de la hoja y contenido de humedad. 

4.- Tamaño del cilindro secador. 

5.- Presi6n y temperatura del vapor de agua utilizado. 

6.- Limpieza de la superficie del secador. 

6.5. FISICA DEL SECADO DEL PAPEL. 

Es estudio de la física del secado del papel, se 

refiere a la influencia del secado sobre las propieda

des de la hoja, considerando las fibras y cargas, varian 

cto estas segfin clase y espesor del papel. 

Por ejemplo, en un metro cuadrado de papel de 40 

L g/m , el contenido aproximado de fibras yuxtapuestas es 

de 100 millones. Las propiedades del papel dependen del 

ordenamiento de las fibras en la hoja, la ubicación de 

partículas de las cargas, los enlaces entre fibras, los 

poros del papel. El estudio es de tipo estadístico y g� 

ométrico, y considera el nfimero total de enlaces fibra

fibra, forma y tamaño de fibras; forma, tamaño y número 

de poros; las velocidades de eliminaci6n del agua en for 

ma de vapor será una consecuencia de las dimensiones y 

formas de los elementos descritos aquf; además la mayor 
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o menor dilataci6n de estos elementos con el calor

definirá las propiedades físicas del papel acabado. 

·,
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CAPITULO VII 

CONCLUSIONE� Y RECOMENDACIONES 

A través de la exposición en 6 capitules preceden 

tes sustento los distintos aspectos del propósito cen

tral, el de la fabricación del papel periódico en el Pe 

rú; la necesidad latente por este insumo, la demanda en 

volumen suficiente para montar una fábrica sin competi

dor nacional.· 

En resumen considero importante señalar los pun

tos siguientes: 

1 .- La demanda nacional reclama papel periódico de ori 

gen peruano y que debió ser ya desde tiempo atrás, pero 

en realidad no lo es hasta ahora, este es un atraso te� 

nológico y una irresponsabilidad que compartimos todos 

los peruanos. 

2.- El nivel de conocimiento tecnológico en la especia 

lidad del papel, existe suficientemente desarrollado en 

nuestro medio, lo que debernos hacer es dinamizar y po

nerlo al servicio de la sociedad. 

3.- Nuestra montaña es fuente natural de materia prima 

para implementar plantas de pulpa mecánica y pulpa qui

mica de maderas blandas, estas pulpas sirven para la fa 

bricaci6n de papel. 
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4.- El aspecto econ6mico es de gran importancia y fac

tible para dar apoyo a la implantación d� nuevas indus

trias en nuestro medio. Las entidades que financian 

proyectos son: COFIDE, Banco Industrial, Banco Popular 

y Banco Continental. 

S.- La defensa de nuestra divisa es de gran importan

cia, hay que defenderla, hay que evitar la importación 

hay que propender a la defensa de la estabilidad de 

nuestro signo monetario. 

6.- Instalar nuevas industrias es crear mayor ocupaci6n 

para el trabajador e evitar la desocupaci6n, fenómeno 

que afecta nuestra sociedad. 

7.- Los diarios, semanarios y revistas que se editan de 

ben estar a precios razonables y al alcance de todos los 

peruanos a fin de impulsar el desarrollo cultural y tec

nológico. 

8.- El Perú debe terminar con la exportación de materias 

primas a países desarrollados. los países desarrollados 

nos compran materia prima a precios bajos y ellos nos 

venden a precios muy elevados. 

9.- Las universidades son responsables del nivel de de

sarrollo tecnológico en nuestro medio y deben impulsar 

la investigaci6n en la ingeniería. 

10.- Esta tesis tiene un fin material, el de implantar 

una fábrica de papel periódico y también tiene la misión 
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cultural de impartir el conocimiento tecnol6gico en la 

especialidad de la industria del papel. 



·'
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DEFINICION DE ALGUNOS TERMINOS USADOS EK EL ESTUDIO. 

1.- NORMALlZACION. 

Por mucho tiempo se practicaron los ensayos empf

ricos para apreciar las cualidades del papel y todavía 

en algunos centros industriales se sigue haciendo uso 

de ellos. Con el aumento de la tecnificación y el cono 

cimiento cientffico de las propiedades de los materia

les empleados y los productos terminados, lo cual ocu

rrió sobre todo en los países desarrollados, planteándo 

se las necesidades siguientes: 

Definir las diferentes propiedades del papel. 

- Fijar los métodos de medida.

En la mayor parte de los países, estos problemas 

se encuentran aun en estudio por las organizaciones pro 

fesionales de la industria papelera y los organismos e� 

tatales de normalización que le dan el caracter oficial. 

En el cuadro siguiente presentamos los paises, or

ganismos de normalizacion y organizaciones, que existen 

actualmente. 



PAIS 

------

Alemania Oeste 

Francia 

Gran .Bretaña 

Escandinavos 

U.R.S.S. 

U.S.A. 

2. - MUESTREO. 
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----------------

ORGANISMO ORGANIZACION 

NORMALIZACION PROFESIONAL 
------------

DIN ZELLCHEMING 

AFNOR ATAI.IA 

BSI BPEMA 
, 

SCAN 

GOST 

ASTM TAPPI 
---

Las muestras para el control fisico del papel, se 

cortan-en láminas del tamaño de la mitad de un metro 

cuadrado (SO x SO cms); esto se hace con la ayuda de 

una plancha metálica de muestreo y deben cortarse mues

tras de cada una de las secciones de la bobina: frente, 

centro y atras. Al preparar las muestras se debe tener 

presente la dirección de la máquina (D.M.) para hacer 

cortes paralelos y también la dirección cruzada (D.C.). 

3.- ACONDICIONAMIENTO DE LAS MUESTRAS. 

Es indudable que el contenido de humedad de la 

muestra examen tiene un pronunciado efecto sobre las 

propiedades del papel, particularmente sobre las propie 

dades fisicas y eléctricas y es uno de los más importan 
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tes factores que influyen sobre el comportamiento del 

papel cuando se usa y por ende durante el período de 

pruebas. Por las razones anteriormente expuestas, se 

acondicionan las muestras-examen de acuerdo a condicio

nes standard de temperatura 23 º C ! 2 º C (73 º F � 3.S ºF) 

y humedad relativa de 50\ ! 2\ (TAPPI T-402-M-49-Set. 

1949), 65% de humedad relativa y 20 º C de temperatura 

AFNOR), antes de ser sometidas a las diferentes pruebas 

para la evaluación de sus características físicas. 

Estas mismas condiciones de humedad y tempe

ratura deben prevalecer durante la ejecución de las 

pruehas físicas. 

El tiempo necesario para que las muestras ad

quieran su nivel de equilibrio con las condiciones atmos 

féricas especificadas de la sala, varían no solamente de 

acuerdo al peso del papel que se trata de probar, si no 

también de acuerdo a su encolado, generalmente se consi

deran tiempos de acondicionamiento de 30 minutos hasta 

24 horas . 
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4.� DETERMINACION DE LA HUMEDAD. 

En los tipos de papeles en los cuales la hu

medad es importante, la muestra escogida se forma de 

una tira de aproximadamente 30 cms. a lo ancho de la di 

recci6n de la máquina. Luego se divide dicha tira en 

tantas secciones como bobinas tengan que salir de reho

binadora, en cada una de las cuales se toma la humedad 

en tres zonas denominadas: frente, centro y atrás. 

Para la calificaci6n de cada bobina se consi 

dera el promedio de los tres resultados: frente, centro 

y atrás. TAPPI recomienda que la muestra inmediatamen

te después de tomada dehe ser colocada en un dep6sito 

hermético de forma apropiada. Para la determinaci6n de 

la humedad las muestras se pesan inmediatamente después 

de adquiridas y luego se introducen en una estufa cuya 

temperatura es de jQQ a JOS º C, bastando de 30 a 45 minu 

tos para que adquieran un peso constante. La humedad 

se informa en porcentaje del peso de la muestra origi

nal. 

La humedad relativa del aire tiene gran in

fluencia en las características físico-mecánicas del pa 

pel y esto se puede apreciar en la Fig. A-1. 

5.- DETERMINACION DEL PESO BASE. 

El peso base es el peso en gramos de un Illetro 

cuadrado de papel, también se denomina gramaje. Se de

termina pesándolo en una balanza de papeles tipo TOLEDO, 
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que de acuerdo a lo especificado por TAPPI T-410-M-45 

da una sensibilidad de 0.25\ del peso que se aplica a 

las muestras previamente cortadas según lo especificado 

en el rubro: ACONDICIONAMIENTO DE LA MUESTRA la lectura 

de la balanza en gramos se duplica, ya que se trata de 

una muestra igual a la mitad de un metro cuadrado. 

6.- DETERMINACION DEL ESPESOR. 

Es el calibre del papel el cual se expresa en mi

límetros o pulgadas y se determina por medio de un apa

rato provisto ·de dos superficies planas circulares para 

lelas de aproximadamente J/4" de diámetro que ab.razan 

las dos caras opuestas del papel bajo una presi6n de 8 

a 9 p.s.i. La separaci6n es amplificada en un limbo o 

dial cuya lectura directa da el espesor del papel en mi 

lfmetros o milésimas de pulgada. Siendo el contenido 

de humedad de las muestras un factor que afecta el esp� 

sor, estas deben ser acondicionadas previamente según 

lo estipulado en el rubro: ACONDICIONAMIENTO nE MUES

TRAS. 

En los papeles en los cuales el espesor es dato 

importante, se debe tomar por lo menos diez lecturas de 

una tira tomada a lo ancho de la b.obina y del final de 

la bobina anterior para calificar su espesor. 

En los casos en que el espesor no es dato impor-. 

tante, el espesor se determina tomando cinco lecturas 

en cada una de las tres muestras·de cada bobina: fren-
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te, centro y atrás y promediando los resultados con el 

de la mitad de las bobinas y al final de la anterior p� 

ra la calificaci6n del espesor del papel. 

7.- DETERMINACIO.t\ DE RESISTENCIA A LA TENSION. 

Se llama resistencia del papel a la tensión o 

traccién al esfuerzo expresado en kgs. necesario y sufi 

ciente a que tiene que ser sometida la muestra para pro 

<lucir ruptura por estiramiento bajo ciertas condiciones 

standarizadas según TAPPI T 404-MSO. Las dos grarnpas 

en las cuales se acondiciona la muestra para la prueba 

deben estar en el mismo plano paralelo con la direcci6n 

del esfuerzo móvil aplicado de tal modo que el incrernen 

to adicional de la tensión aplicada a la muestra mien

tras se efectúa la prueba en cada segundo de tiempo, di 

fiera en más de SI de la carga adicional aplicada en el 

segundo anterior. Esta condición se cumple plenamente 

en el aparato de péndulo "Shopper". Esta prueba mide 

la fuerza de tensión necesaria para romper una tira de 

papel, no solo forma parte de las especificaciones gene 

rales de resistencia, sino además es útil cuando el pa 

pel va a usarse en rollo y a soportar, por consiguiente 

una fuerza longitudinal. 

El estirado se determina e� esta misma prueba, ya 

que una escala superior del mismo instrumento la indica 

corno porcentaje. 

La resistencia a la tracción del papel es general 
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ralrnente mayor en la dirección de la máquina (DM), de 

alli que las muestras previamente acondicionadas son cor

tadas en tiras de 15 m.rn. de ancho tanto en la dirección 

máquina como en la dirección contraria (DC). Se cortan 

tantas tiras como se necesiten para efectuar S lecturas 

en cada una de las tres muestras: frente, centro y atrás 

y en cada dirección: DM y DC separadamente. El promedio 

general de cada direcci6n que se reporta en Kgs, se pro

media con los valores de la muestra de la mitad de la bo

bina y con la muestra final de la bobina anterior para ca 

lificar a la bobina por tracci6n. 

Para el caso de comparación, ensayos especiales, 

etc., se acostumbra además reportar la tensión en metros 

o sea la longitud del papel que, colgado verticalmente,

se rompe con su propio peso. 

8. - DETERMINACION DE RESISTENCIA AL DESGARRAR. 

Se define como la fuerza necesaria expresada en 

gramos para desgarrar una hoja de papel después que el 

proceso de desgarramiento ha sido comenzado, la prueba se 

lleva a cabo bajo condiciones perfectamente standarizadas. 

El único aparato que responde a estas condiciones es el 

llamado "ELMENDOR-F" que consta de dos quijadas, una fija 

y una m6vil, separadas por un intervalo de 2.5 m.m., la 

segunda de estas, está dotada de un movimiento pendular.y 

es solidaria con una escala circunferencial graduada de 
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O - 100. En esta escala se leen los datos obtenidos en 

la prueba, mediante una aguja sostenida en el mismo eje 

de oscilaci6n del pendulo, el cual se mueve en un plano 

perpendicular a la superficie de desgarramiento del pa

pel que se prueba. 

El promedio general de las tres lecturas en cada 

direcci6n de la máquina y en cada una de las tres mues

tras: frente, centro y atrás es a su vez promediado con 

los resultados obtenidos en las muestras de la mitad de 

la bobina y del final de la bobina anterior para califi

car la bobina por desgarrar. 

9.- DETERMINACION DE RESISTENCIA AL REVENTAR. 

Se define como la presi6n hidrostática en lbs. por 

pulgada cuadrada requerida para producir ruptura en el 

papel que se prueba, cuando se deforma éste con una esfe 

ra de l .2 pulgadas de diámetro, siendo la presión aplica 

da a un rango ae incremento controlado a través de un 

diafragma de jebe. La muestra bajo prueba está rígida

mente sostenida entre dos abrazadores anulares del diáme

tro standarizado según TAPPI T-A0...3-M-,53. 

El aparato más en uso par� el prop6sito aludido es 

el "MULLEN TESTER" y está equipado con mar,ómetros de má

xima resistencia al reventar en libras que soporta el pa 

pel que se prueba. 
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10.- DETERMINACION DE LA B.LANCUAA O BRIGHTNESS. 

El término Brightness tal como se aplica a todos 

los papeles blancos o casi blancos ha sido asociado con 

el valor numérico de la reflexi6n de la luz en tales pape 

les, en las porciones azul y violeta del espectro. 

La medici6n es hecha en un instrumento llamado 

"Photovolt Brightness Meter", el cual debe estar previa

mente en concordancia con un instrumento patr6n de tipo y 

diseño especial El "Photovol Brightness Meter" mediante 

una celda fotoeléctrica transforma los rayos reflejados 

por la muestra en las porciones azul y violeta del espec

tro, en corrientes eléctricas de pequeño voltaje. Esta 

sensibiliza un milivoltímetro que registra la diferencia 

de potencial de dicha corriente en forma tal que ésta se 

rá mayor mientras más es la cantidad de rayos reflejados 

vale decir, cuanto más blanco sea el papel. Las caracte

rísticas espectrales, geométricas y fotométricas están ri 

gurosamente especificadas por TAPPI T-452-M-48, correspon 

diendo al cero de la graduaci6n al efecto producido por 

una cavidad recubierta interiormente con una pana negra y 

el 100 a un bloque liso de 6xido de magnesio. En la prác 

tica se usa plaquitas esmaltadas blancas de Brightness co 

nocido generalmente· 74.5. Para la medici6n se coloca la 

celda registradora directamente sobre un conjunto de ho

jas examen de papel sufiente para.que la transparencia de 

éstas no afecte los resultados. Previamente se habrá che 
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queado el cero del instrumento, mediante, la cavidad ne

gra y el bot6n de ajuste correspondiente. La bobina se 

califica en cuanto a "brigtness" por cuatro determinacio

nes o lecturas en diferentes sitios de la muestra central 

de la bobina anterior. 

11 .- PRUEBA DE ENCOLADO. 

El papel se encola para resistir la penetraci6n 

del agua o soluciones acuosas. La prueba de encolado sir 

ve para determinar el grado de encolamiento óe papeles y 

cartones. 

A.- Prueba de encolado para penetraci6n de líquidos. 

Consiste en suspender una muestra de una pulgada cua

drada en una soluci6n de Sulfocianuro de Amonio al 2% 

al mismo tiempo que se depositan dos gotas juntas so

bre la muestra mediante un gotero de una solución de 

Cloruro Férrico y se arranca al mismo tiempo un cron6 

metro, contándose el número de segundos que demora la 

gota, para alcanzar una compenetraci6n uniforme del 

líquido inferior sobre el cual está suspendida, esto 

es visible por la coloraci6n roja del sulfocianuro de 

Fierro que resulta de la reacci6n química de émbas so 

luciones. 

rl.- Prueba de encolado para penetraci6n de tinta. 

Consiste en hacer flotar la muestra de papel sobre 

tinta standard y medir el tiempo en segundos que demo 
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ra en aparecer la tinta en la parte superior de la mues

tra. 

12.- PRUEBA DEN º de KAPPA. 

Esta prueba sirve para determinar el grado de cono 

cimiento o blanqueabilidad de la pulpa y especialmente su 

grado de delignificaci6n, que con este método se aprecia 

con mayor exactitud que con la prueba de N º de KMn04. 

El número de Kappa es aplicable para pulpas de ma

dera que tengan rendimientos menores de 701. Por defini

ción el N º de Kappa es el N º de ml de KMn04 O.J N consumi 

dos por l gr B.D. de pulpa bajo las condiciones standard. 

13.- PRUEBA DE REFINACION. 

Sirve para medir el grado de refino de una pasta. 

Se emplean fundamentalmente dos métodos para medir la ca

pacidad de drenaje de una pasta: el "Shopper Riegler" 

(Fig. A-4) y el "Canadian Freeness Test" (Fig. A- s ) . 

Están basados en los términos "wetnes" y "Freeness" 

que expresan la misma propiedad de una pasta, pero en sen 

tido inverso. 

El "freeness" mide la facilidad con que el agua 

drena libremente de una pasta. 

El "Wetness" mide la canti,dad de agua que es rete

nida por una pasta cuando está sometida a un drenaje libre. 
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• <ONVERVERSION DE GRADOS CANADIAN STANO.t.RD FREE
NESS(C.S.F.) EN GRADOS SCHOPPER-RIEGLER (•SR) 
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MODIFICACION DEL GRADO DE REFINO 
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14.- PRUEBA DE ALFA CELULOSA. 

Este control sirve para determinar el% de Alface

lulosa presente en una pasta. Como los tipos de celulosa 

(alfa, beta y gamma) se diferencias entre si por su grado 

de polimerizaci6n y, como consecuencia del mismo, por su 

facilidad de descomposici6n y ataque: estas determinacio

nes nos darán una idea de la pureza de la pasta, así como 

su mayor o menor facilidad de descomposición, y como con

secuencia el envejecimiento del papel. 

El fundamento del método se basa en que la celulo

sa es parcialmente soluble en sosa concentrada; la parte 

insoluble en sosa al 17.5% (en peso) 212 gr/lt es alfa ce 

lulosa, la p�rte soluble pero después precipitable por 

ácido acético concentrado es la beta celulosa; el resto 

será la gamma celulosa. 

15.- INDICE DE COBRE. 

bs una medida de degradaci6n de la celulosa, ya 

que las celulosas degradadas contienen grupos reductores. 

Fundamentalmente se emplea para saber si la pasta, por 

exceso de blanqueo, más o menos degenerado, ha provocado 

degradaci6n de la celulosa, originando con esto una dis

minuci6n en la resistencia del papel. 

Este indice es el peso de cobre que se reduce del 

estado cúprico al cuproso por la acci6n reductora ·de 100 

gr de pasta al seco absoluto sobre una soluci6n de una 

sal cúprica (licor de Fehling). El reactivo de Fehling 



- J 66

Se prepara de dos soluciones: (25 e. e. de e/u) 

Solución A: 

Sulfato cúprico (So
4cu SH

2
0) . . .  60 gr/lt.

Soluci6n B: 

Tartrato de sodio potásico 

Hidr6xido s6dico . . . . . . 

Agua destilada hasta 

16.- INDICE DE FURFURAL. 

• .  200 gr. 

100 gr 

1000 e.e. 

El índice de Furfural es el peso en gramos de fur

fural obtenido por la acci6n de un ácido, en con¿iciones 

determinada, sobre un vegetal o una pasta, referido este 

peso a 100 gr de pasta al seco absoluto; la determinación 

de furfural no quiere decir que exista como tal en la pa� 

ta, sino que en ésta existe un conjunto de productos, ta

les como pentosanas (Xilana. y Arabana principalmente) áci 

dos ur6nicos, e incluso celulosa, que por tratamiento áci 

do se transforma en furfural. 

El fundamento del método consiste en someter a la 

pasta en una destilación con HCl recogiendo los vapores 

condensados; en estos vapores condensados estará el furfu 

ral que se determina, bien gravimétricamente o volumétri

camente. 

17.- GRADO DE POLIMERIZACION (G.P.) 

Viene a ser el peso molecular de un polímero. La 
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utilidad de la celulosa y sus derivados depende, en gran 

parte del G.P. promedio, porque la resistencia, flexibili 

dad y solubilidad mejoran al aumentar el G.P. 

El método más comun para determinar el G.P. prome

dio de muestras de celulosa, implica medición de viscosi

dad. La viscosidad de un líquido se define como la fuer

za por centímetro cuadrado necesaria para mantener un gra 

diente de velocidad unitario entre dos capas paralelas 

del líquido considerado, y tiene el símbolo n. La flui

dez de un líquido 0 = l/n. 

El G.P. promedio es muy importante para el químico 

y especialista en celulosa, debido al hecho de que las 

viscosidades intrísecas son proporcionales al G.P. hasta 

de 1 ,¿oo, que es el rango generalmente encontrado en la 

celulosa comercial. Mientras más uniforme es la polimol� 

cularidad de una celulosa, mejores son sus propiedades fí 

sicas y químicas. 

18.- REFINACION. 

Es un término general aplicado a varias operacio

nes, todas las cuales incluyen el tratamiento mecánico de 

las fibras de pulpa en suspensión de agua. El propósito 

de la refinación es mejorar la formación del papel y ada¿ 

tar mejor las fibras para la formaci6n de la hoja en las 

máquinas papeleras. 

Los cambios físicos generales en las fibras que 
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son producidos por la refinaci6n son los siguientes: cor

tadas transversalmente (acortado), fibrilación, decrecien 

do espesor de la fibra, por causa de separación de fibri

llas; contraimiento de fibras, cuarteamiento longitudinal 

de la pared de la fibra, resultando en un explotamiento 

en tiras; decrese la razón de drenaje de agua a través de 

capas de fibras; el papel hecho de fibras batidas (refina 

das) será más fuerte, menos opaco, de formación más uni

forme, mayor densidad; por causa de la meyor contracci6n 

de la hoja húmeda y asr menos porosidad. La refinación 

no induce. el cambio en la naturaleza química de la pulpa. 

19.- FlbLTROS. 

Un fieltro es un género tejido, generalmente de la 

na, aunque actualmente ya existen de material plástico, 

tienen una fineza variable dependiente del uso que se da

rá al fieltro. 

Un fieltro forma una banda continua, sin fin, des

pués de su instalaci6n. 

Los fieltros se clasifican, de acuerdo a la fineza 

de la lana, fineza del tejido, número de hilados por pul

gada y peso por pie cuadrado. 

Funciones del fieltro.- El fieltro actúa como faja para 

mover partes de la máquina. 

El fieltro actua como banda transportadora de las 

delicadas hojas húmedas de papel. 
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El fieltro actúa como un medio filtrante del agua. 

El fieltro actúa como secante para el agua. El fieltro 

actúa como cojín para evitar la distorsión de la hoja de 

papel al ser prensada. 
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COSTO DE LA MANO DE OBRA 

I) FABRICACION DE PASTA.

N º Rango Sueldo Importe 
Jornal anual 

a) Mano de Obra Directa

- Operador de mezclador 1 obrero 5,000 1'800,000 

- Ay-udante 1 " 4,000 1'440,000 

- Operador de hidropulper 1 " 5,000 1'800,000 

- Ayudante 1 " 4,000 1 '440,000 

- Operador de depurador 1 " 5,000 1'800,000 

- Ayudante 1 " 4,000 1'440,000 

- Operador de refinador 1 " 5,000 1'800,000 

- Ayudante 1 " 4,000 1,440,000 

12'960,000 

b) Mano de Obra Indirecta

- Jefe de turno 1 emple 600,000 7'200,000 
ado 

- Encargado de limpieza 1 obrero 2,400 864,000 

8'064,000 

Total Anual: 

Obreros: 13'824,000 Directa: 12'9ó0,000 

Empleados: 7'200,000 Indirecta: 8'064,000 
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II) FABRICACION DE PAPEL PERIODICO.

N º Rango Sueldo Importe 
Jornal anual 

a) Mano de Obra Directa

- Operador de máquina em-

de papel 1 pleádo 400,000 4'800,000 

- Encargado de Four-

drinier 1 obrero 5,000 1'800,000 

- Controlador de seca

dores 1 11 5,000 1'800,000 

- Bobinador 1 11 5,000 1'800,000 

- Recogedor de papeles

averiados 1 11 2,400 864,000 

Mecánico de la má-

quina de papel 1 11 5,000 1'800,000 

- Electricista 1
11 5,000 1'800,000 

14'664,000 

b) Mano de Obra Indirecta

- Jefe de máquina 1 emple. 1000,000 12'000,000 

- Laboratorista 1 obrero 5,000 1'800,000 

- Encargado de limpieza 1
11 2,400 864,000 

14'664,000 
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Acabado y Almacenaje 

N
º 

A) Mano de Obra directa

- Operador de rebobi-

nadora 1 

- Ayudante 1 

- Embalador 1 

- Almacenero. y despa-

chador 1 

o) Mano de Obra Indirecta

- Supervisor de acaba-

do y almacenado 1 

Costo Anual: 

Obreros: 19'008,000 

Empleados: 18'960,000 

III) TRATAMIENTO DE AGUA.

a) Mano de Obra Directa

· - Operador 1 

1 - Ayudante

Total Anual: 

Obreros: 3'240,000 

Empleados: . . . . . . . . . 

Rango Sueldo 
Jornal 

obrero 5,000 

11 4,000 

11 4,000 

11 5,000 

empl. 6,000 

Directa: 

Indirecta: 

obrero 

11 

5,000 

4,000 

Importe 
anual 

1'800,000 

1'440,000 

1'440,000 

1'800,000 

6 1 480,000 

2'160,000 

21'144,000 

16'824,000 

1'800,000 

1'440,000 

Directa: 3' 24 O·, 00 O 

Indirecta: . . . . . . . . .
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IV) TRANSPORTE DE FABRICA.

N º Rango Sueldo Importe 
Jornal anual 

- Conductores de ca-

rniones 2 obrero 5,000 2'880,000 

Cargadores de cami·ones 4 11 2,400 3,456,000 

- Operador de montacar

ga 1 11 5,000 1'800,000 

Costo anual: 

Obreros: 8'136,000 

Empleados: 

8'136,000 

V) MANTENIMIENTO Y TALLERES DE LA FABRICA.

- Jefe de mantenimiento 1 ernpl .. 1000,000 12'000,000 

a) Taller rnécánico:

- Encargado de taller 1 11 300,000 3,600,000 

- Mecánico de tuberías 1 Obrero 5,000 1'800,000 

- Mecánico de berra-

mientas 1 11 5,000 1'800,000 

- Soldador 1
11 5,000 1'800,000 

b) Taller eléctrico:

Encargado de taller 1 ernpl. 300,000 3'600,000 

- Electricista 1 obrero 5,000 1'800,000 
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N º Rango 

c) Servicios Generales

- Carpintero 1 obrero 

- Encargado de limpieza 1 

Costo anual: 

Obreros: 

Empleados: 

VI) SEGURIDAD.

9'864,000 

19'200,000 

29'064,000 

- Jefe de seguridad

Inspector de seguri

dad

1 

1 

3 - Porteros

Costo anual: 

Obreros: 

Empleados: 

3'240,000 

13'200,000 

16'440,000 

11 

empl. 

11 

obrero 

VII) GASTOS GENERALES DE FABRICA.

a) Gerencia:

Sueldo 
Jornal 

5,000 

2,400 

800,000 

300,000 

3,000 

Importe 
anual 

1'800,000 

864,000 

9'600,000 

3'600,000 

3'240,000 

- Gerente general 1 empl. 3000,000 · 36'000,000 

- Superintendente de

producción

- Secretaria taqui

mecanógrafa

1 

1 

" 1500,000 18'000,000 

11 120,000 1'440,000 
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Nº Rango 

b) Contabilidad y Costos:

- Contador general 1 

1 

empl. 

- Tenedor de libros

- Auxiliar de contabi-

lidad

- Cajero

Auxiliar de cajero

c) Ventas:

- Jefe de ventas

d) Personal:

- Jefe de personal

- Asistente del jefe

de personal

e) Control de Calidad:

- Jefe de control de

calidad

1 

1 

1 

1 

1 

1 

" 

" 

" 

" 

" 

" 

" 

" 

- Laboratorista

1 

1 obrero 

Costo anual: 

Obreros: 

Empleados: 

118'920,000 

2'880,000 

121'800,000 

Sueldo 
Jornal 

Importe 
anual 

1soo,ooo ,s,009;000 

150,000 1'800,000 

120,000 

200,000 

120,000 

1'440,000 

2'400,000 

1'440,000 

1000,000 12'000,000. 

800,000 9 1 600,000 

400,000 4'800,000 

1000,000 12 1 000,000 

8,000 2'800,000 
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INVESTIGACIONES EFECTUADAS EN FINLANDIA CON 

PASTA Y PAPEL PERIODICO DE CETICO 

A fines de 1965 se efectuó en los laboratorios 

del Instituto Tecnológico Finlandés, los ensayos sobre 

la pasta y papel periódico del "Cetico", así como, la 

comparaci6n con otras maderas utilizadas en Europa para 

la fabricación de papel periódico. 

Tabla 1 . - Dimensiones de la fibra del "C et ico" y de 

otras maderas parecidas. 

Especies de Largo mm. Ancho mm. 

maderas max. min. max. min. 

cetico 1 . 54 0.7 promedio 0.056 

maderas blandas: 

Abeto 3.8 2.6 0.069 0.025 

Pino 4.4 2.6 0.075 0.030 

maderas duras: 

Abedul 1 . 7 0.8 0.040 0.014 

Alamo 1 . 6 0.7 0.044 0.020 

PASTA MECANICA: 

La pasta fue ensayada de acuerdo a los métodos 

standard del Instituto Finlandés de Investigaciones de 

Pulpa y Papel. 
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Después del cribado de la pasta, el cual se reali 

z6 en una criba de vibraci6n con .agujeros de 0.15 mm, 

se obtuvo los resultados que figuran en la Tabla 2 y 

que comparando con los valores obtenidos en Francia en_ 

casi las mismas condiciones, se puede llegar a la con

clusión que los resultados son casi idénticos. 

Tabla 2 ... Propiedades de la pasta mecánica del Cetico 

y del abeto. 

Freeness Longitud Area de Area de Estu-
Especie· de rotura reventa desga-

( ºSR) z6n Mu-:- rramien dio 
(m.) llen(m2 ) to (m 2J 

Abeto 49.5 2030 4.3 0.75 

Cetico 49.5 1850 6.6 0.45 Finlan 
dia 

Cetico 64 1439 5.2 0.58 Fran-
cia 

BLANQUEO DE LA PASTA MECANICA. 

La muestra de pasta mecánica se trat6 con el blan

queador: Per6xido CHzº z) en estado puro.

nes fueron las siguientes: 

Porcentaje de per6xido 

Adici6n de silicato de sodio (40º Be)

Adición de sal de Epsom 

Grado de densidad (consistencia) 

Temperatura 

Tiempo de reacción 

Las condicio-

2% 

5% 

O. 1 %

5% 

70° C

150 min. 
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Los resultados del blanqueo fueron: 

Rendimiento al blanqueo 

Brillantez 

Gasto de productos quimicos 

PAPEL PERIODICO. 

93.6% 

70.2 ° Be 

1. 86% H2o2

Se efectuaron mezclas de pasta mecánica en la re

laci6n del 70 y 80% de pasta mecánica de Cetico. De 

los resultados obtenidos que se indican en las tablas 

3 y 4 se deduce que las propiedades, la de resistencia 

al desgarramiento es tan baja como el peri6dico hecho 

con pasta mecánica y pulpa normales de abeto. Las pro

piedades técnicas más importantes del papel, porosidad 

y opacidad son un poco tan bajas corno el papel periódi

co normal de abeto. La mezcla más ventajosa es en la 

relación de cerca del 30% de pulpa química de Setico y 

cerca de 70% de pasta mecánica de Cetico, lo cual nos 

da un papel periódico idéntico al que exporta Finlancia. 

Todos estos resultados confirman los obtenidos en Fran

cia em 1951. 



Tabla 3 . .. Propiedades sobre la resistencia del papel periódico. 

Papel pe .. Pasta me Longitud de Area de re- Area de desga- Estudio 
� ( 2 ) . rramiento (m2 )riódico cánica . . ro.tura . (m •. ) ventazon m 

Abeto 16/84 3400 - 3600 1 2 ... 14 1.8 - 2. 2

cetico 1 20/30 3050 16. 1 0.78 Finlandia 

Cetico 2 30/70 3500 19. 1 0.91 11 

Cetico 1 25/75 1566 5.1 1 . 08 Francia 

Cetico 2 50/50 78 25 36.6 1. 42
" 

Tabla 4 ... Otras propiedades del papel peri6dico. 

Papel p� Pasta me- Peso Porosidad Opacidad a Coeficiente de Lustre 
ri6dico cánica (%) (g/m 2) Bendtsen la impre- dispersi6n {ml/min.) sión 

Abeto 16/84 52.6 120-109 0.942 684 66 

Abeto 16784 52.2 80- 70 0.9 25 630 66 

Cetico 20/80 51 . 4 101 0.876 569 67.7 

cetico 30/70 so .9 . .8.2 0.866 544 67.6 
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ESTUDIO DE LA �UL�A OBTENIDA �OR METODOS CUSI 1 ?EADCO. 

La pulpa que se fabrica con el bagazo de cafia de 

azúcar es del tipo quimico, porque en el proceso de fa

bricaci6n se usa un disolvente de la lignina, para su eli 

minación. 

La fabricación de un tipo deterlllinado de papel, 

significa producir papel con un conjunto de cualidades 

que lo caracteriza, tales como dureza, blancura, resis

tencia a la tracción, penetración de tinta, etc., y este 

papel sirve para un dete!minado uso, por esta razón es 

necesario recurrir a la fórmula de fabricación, en el 

que se fija las proporciones de cada uno de los componen 

tes que deben agregarse en peso fijo en la preparación 

de la pasta en las tinas. 

La fabricación del papel periódico por los métodos 

�eadco y Cusi, son dos f6rmulas que se emplean para pro

ducir papel periódico, se diferencian esencialmente por 

la distinta cantidad en peso de pulpa de bagazo que en

tran en la fórmula. 

La fabricación de papel periódico por el método Cu 

si, emplea pulpa de b.agazo hasta 95\ en peso. �apel pe

riódico con esta fórmula no se puede fabricar a alta ve

locidad debido a la baja resistencia de la hoja húmeda � 

papel en formación que es propenso a roturas. �l papel 

periódico acabado tiene buena blancura y rigidez, pene

tración de tinta muy alta, estas cualidades distinguen 
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principalmente al papel periódico fabricado por el mEto

do Cusi. 

El m�todo ?eadco, es otra fórmula que se aplica en 

la fabricaci6n del papel peri6dico, en la cual se agrega 

pulpa de bagazo hasta 15\ en peso, en la preparaci6n de 

pasta en las tinas. ·En este caso la máquina papelera 

puede marchar a gran velocidad, con huena regulación de 

temperaturas en los tambores secadores. El ensamblaje 

de las fibras sobre la mesa plana es muy buena en este 

caso por que lleva mayor proporci6n de pulpa mecánica, y

esto determina mayor resistencia longitudinal del papel 

húmedo y no se rompe con facilidad. El papel acabado 

tiene menor blancura, menor penetraci6n de tinta, pero 

mayor resistencia a la tracción longitudinal y mayor re

sistencia al desgarrado. Este método se aplica en la ma 

yoría de las industrias del papel periódico. 

El bagazo de la caña de azúcar tiene rendimiento 

definido en la producción industrial; esto se demuestra 

en el cuadro de "Balance de Materias" que insertamos; 

por una tonelada de caña que ingresa en la trituración, 

salen 130 Kg de jugo de caña, 270 Kg de bagazo fresco, 

con 48\ de humedad y se obtiene 18 Kgs de pulpa seca, 

lista para usar en la fabricación de papel. El jugo de·� 

caña contiene agua, sacarosa, azúcares y otros ·compues

tos orgánicos; de estos se ?htiene 110 litros de azúcar 

cristalizada, lista para el consumo humano y JO litros 

·!
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de alcohol. Estos son los productos importantes de la 

caña de azúcar. 

La literatura sobre pulpa de bagazo demuestra que 

esta fibra no fue tomada en cuenta por los institutos de 

investigación. Esta omisión puede justificarse por el 

hecho de q4e la pulpa de bagazo representa menos del 2\ 

de la producción mundial de la pulpa. 

La puipa de bagazo es diÍerente de las pulpas qui

micas y mecánicas obtenidas de madera, y las experiencias 

industriales con pulpa de madera y de caña de azúcar son 

diferentes. 

Los estudios efectuados a la fecha, sohre bagazo 

son numerosos y muy minuciosos, para ejemplo podemos mo� 

trar la investigación de pulpa no hlanqueada y separada 

segfin tamaño en un clasiÍicador Bauer Me Net con mallas 

30, 100 y 200; el mismo que presentamos tabulado: 
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ANALISIS DE FRACCIONES DE ?UL?A DE BAGAZO 

Fibra retenida sobre: 

?ulpa Malla Malla Malla 
total 200 100 30 

?orcentaje de pulpa l 00 90 75 25 

Freeness (CSF ml) 560 670 700 735 

Tiempo drenaje segs. J 5 4 2 

Densidad, Kg/m3
]15 709 649 571 

Indice_ de tensi6n, Nm/g 64 59 54 36 

Indice desgarrado, 2 mNm /g. 8 8 9 19 

Doblado l40 140 130 ]00 

Brillantez, \ 94 92 92 9-1

La fracción .. de fibras.malla+ 30, consisten princi

palmente de fibras largas y delgadas, con un diámetro de 

20-30 micrones. De esto se deduce que las fibras de alta

rigidez y una pobre habilidad para el enlazado, y estas

propiedades da por resultado en el papel fabricado con

estas pulpas de una baja resistencia a la tensión y un al

to indice de de�garrado. En las fracciones de pulpa de

malla menos 30, se encontr6 manojos de fibra vascular,

con espesor de 100-200 micrones.

La fracci6n entre las mallas lO0-200 con�isten de 

fibras cortas y celda epidé_rmicas. La raz6n logi tud/ diá 

metro parece adecuada para la retención en el papel húm� 

do y no se puede considerar muy útil en la industria. 
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Estos estudios son base para el control racional 

del proceso de fabricaci6n, es decir la refinaci6n apro

piada y el aprovechamiento m1ximo de fibras que se inte

gran a formar papel sobre la mesa plana. 
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?RO?IEDADES DEL ?A?EL ?ERIODICO SEGUN NORMA TA??I 

El papel peri6dico debe cumplir con ciertas cualidades 

exigidas por los organismos de normalizaci6n, es así, 

que TA??I exige que debe cumplir las siguientes pro

piedades : 

TABLA 5. - ?ropiedades del papel periódico . 

. ,--

?ESO HUMEDAD . LONGITUD .DE . AREA DE . AREA DE 

(_g/m
2

) \ ROTURA - C:m.l REVENTA DESGARRO 

no e m
2

) ( m
2

)

so 7 2 , 600-j 6..1 O 9.8 l . 8

TABLA 6. - Otras propiedades del papel periódico. 

r-OROSIDAD �- O?ACIDAD . COEFICIENTE . LUSTRE O.CENIZAS

(ml/min) DIS?ERSION BRILLO \ 

(cm
2

/g) \ 

110 - 100 0.92 6JO 66 4.1 
. .

, . .

,, 



A?ENDICE .D 
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DETALLES DEL EQUI?O A UTILIZARSE 

MAQUINA DE ?A?EL: Datos técnicos: 

Ancho del papel a fabricar 8000 mm 

Amplitud de velocidad JZOO - 1400 m/minuto 

Velocidad de disefio ]500 m/minuto 

Calidad de papel para periódicos .MF 49 - 52 gr/m2

?roducci6n neta: 262.29 ton/dia 

A) .l caja de regulación (Head b.o.x} del tipo cerrado guar

necido, con tubuladoia de adm.isi6n. El vertedero y el

revestimiento interior son de acero inoxidable.

B) j sección de Fourdrinier, di�ensi6n de la tela

9200 .x 8660 .mm. , la sección del Fourdrinier es del ti

po removió.le.

Esta sección incluye:

- rollo de cab.ecera

- 26 rodillos de mesa plana

- ZJ deflectores

1 cajas de succión

- 6 rodillos guias de la tela

- rodillo Couch DIA J20 cms.

- rodillo Dandy DIA 80 cms.

C) Sección de prensa; la sección de prensa consi�te de

una sección de recoj�, un� prensa de succión de reco

jo, una prensa de succión y dos prensas rectas de suc

ci6n.
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Rodillo de recojo DIA 80 cms. 

Rodillo de succi6n DIA J 01 cms. 

Rodillos. superiores DIA J QQ_ cms. 

D) Secci6n de secado, comprende:42 secadores de papel DIA

42 secadores de papel DIA .150- cms .

.l cilindro de enfriamiento .DSA .l 50 cms. 

Los secadores están divididos en los siguientes grupos: 

I Grupo: .l .l secadores de papel 

4 fieltros secadores 

II Gr.upo: .10 secadores de papel 

2 fieltros seca.dores 

III Grupo: 10 secadores de papel 

2 fieltros secadores. 

IV Grupo: 11 secadores de papel 

2 fieltros secadores 

l cilindro enfriador.

Los secadores están dimensionados para trabajar a 

una prési6n de 3 atmósferas. 

E) .l máquina de calandria

�ela de calandria de 8 rodillos oe tipo abierto, las

dimensiones de los rodillos son las siguientes:

- Rodillo inferior DIA

- Segundo rodillo DIA

-· 3ro. a J.mo. rodillos DIA

- Rodillo superior DIA

90 eros. 

50 eros. 

40 cms. 

40 cms. 
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F) l carrete o rollo ?ope

Ancho de la guardici6n

Máximo nrA de rodillo

Tambor· DIA

Equipo Auxiliar. 

8l0 cms. 

200 cms. aprox. 

llO cms. 

A) J sisterna de vapor condensado con tuberia y equipo de

control

R) l sistema de ventilación de la mlquina de hacer papel

y recepción de calor:

- Tapa ¿errada con ventilador

- Ventilación del cuarto de mlquina

-. Siste.ma de recuperación de calor. 

C) .l s.isterna de vacio para el e.xtremo húmedo de la mlqui

na de hacer papel, con homhas de vacio, tuberia y equi

po de control.

D) .l .p.uente grúa, para el cuarto de .máquina de hacer pa

pel:

- Grúa de montaje de 20 ton.

Reb.ob.inadora. 

Rehob.inadora con las siguientes especificaciones: 

- Mhima velocidad 3500 E/minuto

- Máximo DIA de rodillo . J 20. eros.

� Ma.xímo ancho de corte 8l O. cms. 

- Equipado con l.l cuchillas
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Lab.oratorio. 

2 Balanzas gramaje, escala O. ::- JOO gr/:m 2para 

- l probador de resistencia a�_la tracci6n

- l probador de resistencia al reyentar

-- l prob.ador de resistencia al .desgarrar

-- l prob.ador de resistencia al doblado

- l aparato de fotovoltio

- 1 balanza anal1tica, O -, 20-0. -grs., sensibilidad O. 00.5 grs.

- 1 balanza de 80.0 grs. , sensib.ilidad 0 .03 grs.

J .microscopio

- 2 Hornos de mufle; JO.Oº C

- Aparato destilador de agua

- J conjunto de aparatos, utensilios y accesorios.

- l conjunto de articules de cristal, etc.

- J conjunto de articules Ya;ri.os, quimicos y reactivos.

- l conjunto de cortadores de papel.

- .] controlador de pH, 6. O . ..  , .,l.l ., 4

- J controlador para sil�cio del.aaua, 6.0 - 24.0 p.p.m.

-. .l disco controlador de fos;fato; O . ...  _ JZO. p.p.m. 

?O 4 , 2 ... J O. p. p .:m. ?O 4

- 2 registradores de pH

Generaci6n de Vapor • 

..,. J. equipo de intercambio i6ni.co, capacidad 2 .x J 5 Ton/hora 

de agua tratada. 

2 Calderas de vapor, produce SU ton/hora cada una. 
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8. O atm., 450. º C; alimentación de. agua: l 70 º C

- l juego de manipuleo del equipo para alimentar ]30 ton./

hora de agua tratada.

?reparación de pasta. 

- 2 Hidropulper de 150 ton/dia. cada uno.

- 3 Mezcladores de 100 ton/dfa cada uno.

- 3 depuradores de columna de 200 gal/minuto dada uno.

- 6 depuradores probabilísticos a presión de 200 gal/minuto

cada uno.

- 3 refin�dores de disco de 200 gal/minuto.

- 10 bombas de pasta, centrífugas de 100 - 750 gal/minuto.
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ii'DO 31 .DE .MARZO.DE . .1084 
1- .- .. 

. : Se �um��t;� .�as·-iari�a�- de .. --_
->�onsump.\ a�--,_�lectr1c1d�� .-

A partir de mai"lana entrarán en vigencia las nuevas 
• tarifas de consumo de energía eléctrica, las mismas

� que serán o_bjeto de incrementos mensuales del diez· 
', e por ciento en mayo y en junio próximos. ::· · ·· .. ·

Para consumos mensuales de hast a treinta kilova
tios la tarifa fue fijada en 640 soles. Su precio era de • 
531 soles. · · · ,:, ''- . · : - •· · · · · . ·: . ', · · 

; l • Para consumos mensuales ·mayores da°t treinta kilo-·· 
1 - , vatios se cobrará•·s1 .89.20 _por kilovatio· para .los P.rl• -·

'· hneros 200 .kw (�e éóbraba Si.68.10), S/.98.10 de 201 
- • 

1a 500 kilovatios., S/.102.60 ·de 501 a 1,000 kilovatios, y
por exceso S/.116.' por kilovatio.. ·_ :' :: �: ·· · · · ' 

: · El alza fue atribÜida al desequilibrio, económico y ·
· . , las dificultades financieras. de las empresas· de ser-· ' · 

, . • v,lcio público de electricidad, como consecuencia· de ia . 
i · diferencia que se produjo en· 1983 entre los reajustes '· 1 

·:. · tarifarios y la in.flación -interna y la devaluación mo- , ·
.. ,netaria. , .. _ -::n .• ,_ -. • • . . 

. ,· . .  -,: ..

· : ·. En cuanto a · la·s· tarifas de agua, q Üe fueron. ;ápro: ..
, · .. badas en febrero último, se informó que han ·.deter- .. ·_ 

: · ' minado elevadas sumas por el consumo del líquido ·vi- · · 

;•:•;tal)m los recibos corresporidi�nte� al_ mes.· ·; ·_,:·';''.'. 

r . , ••Estas tarifas son: $/ .180 por metro ctlbico para µn : 
.,· COn!q!mO de hasta 10 m3; S/.305, de 11 a �o m3;. _.

: Sl.420, de 31 a 50 m3; St.56 5, de ·51 a 80 m3;'_y 
· : -SI .620 de 81 ·a •más metros •cúbicos. · · ·:,. : :·: ·:·.::
· - ,': Aplicando esos montos, ·resulta que, por ejemplo; '

·1

-- ·. ·sobre un consumo· de 85 _metros cúbicos del se�lci?- ; :
doméstico, ·eJ total a pagar es de S/.41,425,:: - , ) .'.. 

1 ·• . . < 1 

L-.-----��-------�--------1

1
' ELCoMERcio 

l( 
_/) r�. A-3 

�/Mf/RZO .f9J74. 
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