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INTRODUCCION.

La Industria Siderdrgica es considerada como estratégica tanto en pafses -
desarrollados como en aquellos econémicamente dependientes, y no s610 en -
pafses de Occidente sino en los de economfa centralmente planificada. La
jmportancia estrat&gica de la sideriirgica radica en que es productora de -
materias primas necesarias para el desenvolvimiento de industrias de igual
e incluso, mayor importancia que ella, generando a su vez, enormes porcen-
tajes de valor agregado, empleo, inversibn, etc.

Siderdrgica Nacional, S.A., empresa paraestatal constituida desde 1961; es
t§ ubicada en el Parque Industrial de Ciudad Sahagin, Hidalgo, y d& ocupa-
cifn actualmente a 3000 personas.

Esta empresa, con situacidn prioritaria en los Planes de Desarrollo Indus-
trial, es una empresa que mantiene especializacidn béisica en la fabrica--
cifn de bienes de capital e intermedios, por 1o que se refiere a Acero de
Moldeo, Hierro Gris, Aluminio y Aceros Especiales, destinados a satisfacer
necesidades de las Industrias Automotriz, Ferroviaria y de Maquinaria Agr{i
cola. Ademfs, fabrica el tractor agrfcola SIDENA 310-M, de probada eff--
ciencia en todos los trabajos de campo con extensiones hasta de 30 hecté--
reas. La distribucin de este tractor se realiza a través de 25 concesio-
narfos localizados estratégicamente en todo el territorio nacional.

La 1¥nea de Hierro Gris est§ destinada bisicamente a Ya fabricacifn de pie
zas para la Industria Automotriz y de Maquinaria Agrfcola.

Los equipos empleados en esta 1fnea de fabricacién se componen por un sis-
tema duplex para fusidn, dos 1fneas de moldeo y un equipo automstico para
1a fabricacidn de corazones; la tecnologfa b&sica utilizada para 1a manu--
factura de los productos proviene principalmente de Ford, Cummins, Nissan
y Renault.

La Industria Automotriz ha venido demandando de SIDENA la fabricacién de -
Monoblocks, Cabezas de Cilindro, Caja de Velocidades, Caja de Cambio, Mdl-



tiple de Escape, Conjunto Chumacera y una variedad de productos mis.

Para poder mantener el ritmo de crecimiento de la Industria Automotriz, ha
sido necesario ampliar las inversiones en volimenes considerables; basta -
decir que el incremento anual en la produccin nacional de vehfculos en -
los {ltimos 10 afios, alcanza una tasa promedio del 13.8% anual.

Esta empresa fundidora de autopartes se encuentra actualmente ante la ne-
cesidad de aumentar en forma considerable su capacidad de produccibn, debi
do a los requerimientos de piezas fundidas por parte de la Industria Auto-
motriz, terminal que actualmente provee.

Se preveé un importante crecimiento en la demanda del sector automotriz de
bido a los planes de expansidn de los diversos consumidores, dindose este
efecto principalmente entre las empresas de participacifn estatal que gene
ran el 75% del consumo de hierro gris.

La Industria de 1a fundicifn de hierro, bronce, aluminio y otros metales -
se encuentra comprendida dentro de las Industrias metflicas bisicas, sec--
tor industrial cuya participacién en el Producto Interno Bruto Total fué -
de 1.7%* en promedio durante el perfodo 1980-1982. Este mismo sector in--
dustrial particip6 con el 4.8%, en promedio durante el perfodo sefalado, -
de) valor de la produccidn industrial total (sin considerar la explotacién
minera) y con el 7.3% de) producto interno aportado por las industrias ma-
nufactureras bisicas (se excluyen las ramas industriales petrolera, alimen
ticia, de 1a construccién y de la electricidad). '

*  Datos de) Banco de México.



IMPORTANCIA Y PROBLEMATICA DE LA INDUSTRIA DE LA FUNDICION

La importancia de la Industria de la Fundicién es considerable por las

siguientes razones fundamentales:

a. Necesidad del pals de producir bienes de capital,

b. Necesidades de evitar la importacién de plezas fundidas de acero, -

hierro y otros metales.

¢. La oportunidad de incursionar en el mercado internaclona! con ble--
nes intermedios de fundiciGn o productos terminados cuya compos |-~
cién bisica sean piezas o partes de metal fundidas. :

Los puntos anteriores, de gran repercusién en la actividad econémica na-
cional, pueden ser alcanzados medlante el apoyo a este sector industrial,
cuyos problemas principales se mencionan a continuacién.

Existen actualmente 500 fundiciones registradas en la seccién de Fundi--
ciones de la Cimara Nacional de la Industria de 1a Transformacién (de en
tre las cuales se ha comprobado que algunas no son fundidoras y existen

otras que no estin registradas en dicho organismo); de entre las cusles,
el 88% puede considerarse como muy pequefas y pequefas empresas, 8% me--
dianas empresas y el 4% restante como grandes empresas, de las cuales -
gran parte de ellas se formaron por inercia de la tradicién familiar u -
operativa; por espejlismos de altos beneficios en la operacién que resul-
tan aparentes y temporales; por la aparente simplicidad en la operatibi-
Vidad de la Planta; por la baja inversidn en 1a Instalacién y puesta en

marcha de una fundicién, etc., lo cual se reflieja en la falta de planeca-
clén y organizacién de las empresas, sobre todo en la menos que pequefa

vy pequefia, y en ocaslones también en 13 medians y grande.

Esta falta de organizacién en la industria ha traldo como consecuencis -
una deficiente distribucién geogr&fica y una concentracién de las fundi-
ciones en el irea de su mercado de consumo; aproximsdemente 300 de las -



fundic iones estan ubicadas en el Valle de MExico y las restantes se con-
cretan en Monterrey y Guadalajara; adem3s que, la pequeia y mediana em--
presa no aprovechan la polftica y disposiciones gubernamentales sobre el
fomento industrial, ya sea por descorocimiento total de su existencia y
potencial aprovechamiento o por la misma falta de organizacién que no mo
tiva a las instituciones financieras a otorgarles crédito. Por otro la-
do, la baja densidad de capitales en las fundiciones no gréndes se refle
ja en el equipo principa) que pcseen, siegndo el horno de cubilote el mis
cominmente utillzado -equipo cuya inversi6n y costos de operacidn son ~
muy bajos y cuya menor eficiencia comparativa a ta mayor funcionalidad -
de otro tipo de hornos, como los de arco o de Induccibn, que es utliiza-
do en los Estados Unidos en un B0% de los establecimientos furdidores de
hierro gris- y en muchos casos, son fabricados por el mismo pequeto fun
didor con el subsecuente ahorro de inversién en contraposicién con el sa
crificio de eficiencia y funcionalidad del equipo productivo,

Un problema también importante en la industria es el abastecimiento de -
insumos, entre los cuales los mis importantes son: arrabio de fundicién,
chatarra de fierro, acero y coque, que constituyen la médula de los sumi_
nistros y que no existen en abundancia en el mercado nacional, por lo -
que regularmente se acude a la importacién con las consiguientds dificul
tades de abastecimiento oportuno y fluctuaciones de los preclos interna-
clonales sujetos a su caprichosa fijacién en los paises altamente indus-
trializados.

Este problema de abastecimiento insuficiente de materias primas es en . -
gran parte debido al impulso dado a la siderurgia como industria bisica
nacional y en la cual no se han fijado planes concretos cuantitativos pa
ra abastecer de materia prima a la industria fundidora, ocasionando un -
retraso relativo en ésta.

Otro factor que detiene el desarrollo en la misma Industria es la inexis
tencia de una labor de investigaciSn concretamente dedicada a l1os produc
tos, procesos, subproductos y utilizacién de desperdicios; realizindose

solamente estudios esporsdicos y de laboratorio a nivel de Educacién Su-
perior, ademfs de los estudios efectuados en los laboratorios de las -



grandes sideriirgicas, de lo cual muy poco trasciende o se difunde.

El control de la calidad en la produccién de los fundidores es adn insu~
ficiente a pesar del incremento en el establecimiento de sistemas de con
trol respectivos en los Gltimos ados; esto se comprueba por el alto por
centaje de rechazo de clientes de las piezas fundidas -del 8 al 16% en
promedfo nacional- vy por las aiin constantes quejas de los consumidores

sobre la calidad de las fundicicnes,

Un problema digno de mencidn es la falta de mano de obra calificada en -
la industria de la fundicién, en la cual no existen cursos de capacita--
cién Industrial suficientes (se tiene conocimiento de s8lo tres institu-
ciones en el pafs que imparten cursos con un cupo limite) por lo que -
ocasiona la situacion de franca 'pirateria' de la fuerza de trabajo capa
citada en la industria, ocasionando asimismo, dificultadc'ss técnicas se--
rias en las empresas afectadas. AdemSs que 13 falta de medidas de segu-
ridad y los altos riesgos de trabajo, en la mayor parte de empresas, es

un factor adverso para el reclutamiento de personal apropiado en las fun
diciones.

Por otra parte, la diferencia tan marcada entre la magnitud y eficiencia
de los fundidores nacionales provoca una gran diferencia en los costos -
de operaci6n de las mismas a distintas escalas econfmicas de produccidn,
por lo que trae consigo una competencia negativa entre los fundidores; -
mientras que los pequefios pueden ofrecer un precio bajo para los pedidos
reducidos y de piezas especificas (por sus minimos costos fijos), los -~
grandes fundidores lo pueden hacer en grandes pedidos sobre piezas comu-
nes, formfndose un cfrculo vicioso que impide regular la demanda de esta
industria. Ademfs, el precio de las piezas se asigna generalmente de -
acuerdo a las especificaciones de las mismas (las cuales son indetermina
das y s8lo los productos que se encuentran dentro de clertos estfndares
de normas y calidad son vendidos a precio regular por algin distribuidor,
constituyéndose €sto en una excepcién), pudiéndose tan solo obtener pre-
clos promedio y no en todos los casos de piezas fundidas.

No existe un criterio definido para la determinacién del precio de pro--



ductos de fundicidn, ya que en ocasiones se estipula éste en funci6n del

peso, volumen, complejidad, calidad, material empleado, etc.

Por otro lado, en la industria de la fundicién se observa una capacidad

instalada no aprovechada de produccién, utilizindose sdlo de un 40 a un

502, debido principalmente a la falta de organizacién de la produccién -
y a que la mayor parte de los fundidores s6lo trabajan un turno; sin em-
bargo, en las industrias fundidoras de hierro gris, que representan alre
dedor del 80% del total de fundiciones, y especifficamente en el sector -
de fundicién de partes automotrices, la capacidad resulta insuficiente -
por lo que se requiere de importaciones para abastecer la demanda nacfo-

nal.

Esta situacién contradictoria y las demis ponderantes analizadas ante--
riormente permiten establecer con claridad la ausencia de factores ind is
pensables en la industria ta-les como: administracidn, tecnologfa y fi--
nanciamiento y la falta de formaci6n de cuadros profesionales técnicos -
que acarreen la innovacién y organizaci6n, que de cumplirse aseguran la

supervivencia y sano desarrollo de 1as empresas. Mientras tanto, la -
cuantificacién del mercado interno para la industria de la fundici6n no

puede ser determinada con el grado de confiabilidad necesario para pre--
cisar las posibilidades de la industria en lo referente a produccién, -
sustitucién de importaciones y competencia; lo cual se debe a mayor abun
damiento, a la falta y mala calidad de !a informacién disponible, a la -
existencia de fundiclones clandestinas (se estiman en niimeros redondos -
de 100), a la gradual Integracién vertical de demandantes de productos -
fundidos (las fundiclones cautivas han reducido la demanda que antes In-
cidfa en otras funciones y al respecto existe una franca tendencia a es-
ta integracidn), al desplazamiento de que han sido objeto los productos

de esta industria por sustitutivos, a la heterogeneidad de la oferta, a

las fluctuaciones en calidad y precios de la misma y al franco desconoci
miento de la composicién y monto de las importaciones susceptibles de —
sustitucién en 1o referente a productos de fundicién.

En conclusién, la falta de polfticas gubernamentales, en cuanto a crédi--
tos (s6lo las grandes empresas gozan de ellos) y disposiciones administra



tivos-operativas han obstaculizado el proceso de desarrollo de la indus-
tria de la fundicién, siguiendo &€sta un crecimlento sin direccién, debi-
da, entre otras muchas razones, a la falta de asociacién y comunicacién
entre los fundidores para resolver sus problemas comunes, tales como el

de suministros, capacitacién conjunta, planeacién, concentracién regio--
nal, competencia, etc., por lo tanto es necesario dar una mayor atencién
a este sector industrial, cuya aportaci6n al problema ocupacional nacio-
nal es sobresaliente, ya que por cada hora de fundicién se generan diez

horas de trabajo hasta la colocacién de la pieza fundida en el producto

final,



POLITICAS GUBERNAMENTALES SOBRE AUTOPARTES

Los controles oficlales relevantes que existen sobre la fabricacién de -

autopartes en México, se resumen en los siguientes puntos:

En

no

Las empresas fabricantes de autopartes deber&n mantener una estruc-
tura de capital social en la que el 60% del mismo, como mfnimo, sea
propiedad de mexicanos.

El grado minimo de integracidn nacional respecto al costo directo ~
de produccién serd del 603 en las mismas empresas fabricantes de au
topartes.

Existe una obligacién en la industria termminal, de incorporar las -
autopartes de fabricacién nacional en sus productos finales, siem=--
pre y cuando su precio no sea superior en un 25% al precio promedio
de importaci6n y haya cumplimiento en los plazos de entrega y en la
calidad requerida de los productos.

La ImportaciSn de autopartes por la Industria automotriz terminal,
se permitird solamente ante la ausencia de fabricacién nacional en
los términos mencionados anteriormente; ademSs dicha Importacién -
deberS ser compensada con un cuota de exportacién del £0% en valor
de sus importaciones y con el 1003 causados por el producto automo-
triz exportado.

ReducciSn del impuesto general de importacidn sobre maquinariay -
equipo no producidos en el pafs.

Autorizaclén para depreciar en forma acelerada las inversiones en -
maquinaria y equipo.

conclusién, ta polTtica gubernamental sobre fabricaci6n de autopartes

representa un obsticulo para el desarrollo de este sector -a pesar de



la exigencia de integracién nacional en un 60%, lo cual f&cilmente puede
ser logrado por un fundidor, ain importando el 100% de su materia prima,
la cual representa alrededor del 25% del costo directo, formado éste ~-
por: materias primas, combustibles y materiales auxiliares, energfa uti-
1izada, salarios y prestaciones de_rlvadas de los contratos de trabajo y
depreciaci6én de la maquinaria y equipo~-; por el contrario, representa -
un apoyo dado por los estimulos fiscales sefialados y por la garantfa de!
mercado para la fabricacién nacional de autopartes ante la obligacibn de
la industria terminal de Incbrporar partes nacionales, cuando estas se -
encuentren dentro de las especificaciones ﬁeﬂaladas.



10.

CAPITULO I

ESTUDIO DE MERCADQ

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Para establecer la composicién de un vehfculo automotriz, se pue
de hacer divisién de las autopartes segin sus funclones especlfi

cas, en cinco grupos.

a. El grupo motor.

E) grupo motor comprende el motor (diesel o gasolina) y los
sistemas adicionales de combust ible, encendido, enfriamiento
y lubricacién.

b. Sistema de transmisién de potencia.

E! sistema de transmisién de potencia incluye todos los meca
nismos empleados para transmitir la potencia desde el eje mo
tor hasta las ruedas. Estos mecanismos son el embrague, la

transmisién, el conjunto de transferencia, las uniones uni-~
versales, el conjunto de la transmisién final, el diferen~--
cial y los ejes de propulsién,

c. Sistema eléctrico.

El sistema eléctrico comprende 10s accesorios eléctricos que
no pertenecen 3 sistema de encedido, tales como el acumula--
dor y los sistemas de puesta en marcha y alumbrado.

d. Chasis,

Las unidades en el chasis son los armazones, los frenos, las
ruedas, los neumdticos, las orugas, el sistema de suspensisn
y el sistema de direccién.

e. (arrocerfa.

La carroceria es la porcién del vehfculo para transporte de

personal o carga y comprende los cascos y las cajas del vehl
culo.
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1.1 Descripcién de las autopartes de Hierro Gris.

£l grupo motor es el que contiene mayor cantidad de autopar-
tes de hierro gris; ademds pueden encontrarse en el sistema

eléctrico, de transmisién de potencia y en el chasis, aunque
estos G1timos no necesariamente deben contener plezas de fun
dicidn de hierro gris.

A. Dentro del grupo motor las autopartes de hierro gris --
son:

{) Motores enfriados por 1fquido.

Monobloque de Cilindros.

E! monobloque contiene a los ci)indros donde -
se mueven los &mbolos, los orificios de vilvu-
las y los conductos por donde fluye el 1fquido
de enfriamiento. También constituye la parte

superior del ciguefal y como tal sirve como ba
se del motor.

Cabeza o culata,

Es una pieza fundida independiente que contie-
ne 1as cimaras de combustién y est§ sujeta con
pernos a la parte superior del monobloque para
cerrar los extremos superiores de los cilin--~
dros.

La cabeza en los motores de vilvulas, contiene
y sostiene las vSlvulas, los balancines o bra-
zos oscilatorios y el eje de! balancin.

Lérter,

El c&rter es una pieza del motor que sirve de
soporte y contiene el ciguefal, proporciona un
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depSsito para el aceite lubricante y actda co~
mo sostén de la bomba de aceite, el filtro de
acefte y otros accesorios. A menudo la parte
superior del cirter estd fundida como parte -

de! monobloque.

La parte inferior del carter es un colector de
aceite que estd sujeto con pernos a la parte -
super ior del mismo (el cual es parte Integral
del monoblogue, o de material fundido o troque
lado) .

Motores enfriados por aire.

i1)

Cilindros.

En los motores enfriados por aire, los cilin--
dros estén separados e independientemente ase-
gurados a la parte inferior del motor.

En conjunto el cilindro es una de las piezas -
mis importantes del! motor enfriado por afre; -
este conjunto comprende el cuerpo y la cabeza

o culata.

Los cilindros enfriados por alre tienen aletas
de enfriamiento que estdn a poca distancia en
tre s7, alrededor del cuerpo. Un reborde de -
sujeci6n del cilindro estd fresado en el extre
mo inferior del cuerpo donde est§ unido a fa -
seccién principal del c8rter mediante espérra-
gos y tuercas. Los primeros motores enfriados
por afre se fabricaron con un cuerpo y cabeza

de cilindro fundidos integramente de hierro y

nfquel, la tendencia reciente es la de fabri--
car la cabeza por separado, en una aleacidn de

aluminio.
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En los motores horizontales opuestos o en for-
ma de V, el clrter es la base del motor ya que
los cl! indros individuales estén conectados a
éste; el cigueNal estd empotrado allfl; asl co-
mo el colector de aceite y otras plezas suje--
tas a &1,

1i1) Piezas comunes ¢ independientes del tipo de enfria--

niento.
Embolos .

Dentro del diSmetro del! cilindro ests empotra-
do un Embolo m&vil que recibe 1a energla de la
combustién y 1a transmite al cigueRal a través
de la biela. Los émbolos deben.sor livianos,

durables y poseer una alta resistencia,

Clguefal.

E1 ciguefal! reune la reaccién de todos los é&m-
bolos que deben ser livisnos, durables y po--~
seer una alta resistencla.

Miltiples de admisién.

Son los conductos a través de los cuales el mo
tor succiona mezcla fresca de aire y combusti-
ble. El miltiple de admisidn trabaja a'tempe-
raturas cercanas a la temperatura ambiente.

Existen disefos de miltiples de admisién para
precalentar la mezcla antes de entrar a los ci
lindros. Sin embargo, ain asi la temperatura
anda muy por debajo de la que alcanzan los ga-
ses de escape,
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Miltipes de escape.

Son los conductos a través de los cuales el mo
tor desaloja los residuos de 1a combustién, -~
los cuales se encuentran a alta temperatura; -
por lo que los miltiples generalmente se fabri

can de hlerro gris.

B. En el sistema de transmisién de potencia existen las si-
guientes partes fabricadas de fundicién de hierro gris:

Cajas de velocidades.

Es 1a caja, en el sistema de transmisi6n de potencia,
que contiene al sistema de engranes, la cual los alo

Ja y a su vez sirve de depSsito de lubricante.

Cubiertas de embrague.

Son los plétos adaptadores de embrague, y el plato =
opresor, los cuales forman parte de! equipo de aco--
plamiento entre el motor y el sistema.

C. Sistema eléctrico.

Carcaza.

En el sistema eléctrico se fabrica la carcaza del mo.
tor d= arranque cuya funcién es la puesta en marcha

del motor.

D, Chasis.

Tambores.

Dentro del grupo del chasis, generalmente los tambo-
res de los frenos se fabrican de fundicién de hierro
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gris, aunque también de acero troquelado o una combi
nacién de ambos metales. Los tambores sirven para -

producir el efecto de frenaje.

Reallzando un balance de las piezas automotrices fundidas de hierro gris

que actualmente se fabrican en México, se tiene lo sigufente:

Grupo Motor.

Monobloques, cilindros, cabezas de cilindro, miltiples de escape, milti-
ples de admisién, volantes de inercia, amortiguadores de vibracién, ta--
pas y retén de cojinete, plato opresor, carter, poleas, bomba y codo de

agua y anillos de pistén.

Sistema de Transmision.

Cajas de Velocidades, cubiertas de embrague, platos adaptadores de embra
gue y transmisién, plato opresor; cajas centrales de tractores, semi-e-
jes, tapas y caja de hidréulico,

Sistema Eléctrico.

Carcaza del motor de arrangue.

Chasis.

Tambores de freno, maza de ruedas, rotores de freno de disco, contrape--
sos frontales de tractores, soporte de instrumentos, maza de ruedas de--

lanteras, descansos y orejas.
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AREA DEL MERCADO.

E1 4rea de influencia del proyecto se establecid, en principio, con
base en informacién obtenida de la propia empresa en proyecto, con-
siderando al estado de Hidalgo como principal mercado potencial.

Dentro del drea de influencia exjste un mercado cautivo, siendo és-
te:

- Dina Nacional, en su divisi6n camiones, motores y autombviles, -
ubicado en Cd. Sahagiin, Hgo.

- Tractor Ford y Tractor T-25, ubicada la planta dentro de las mis-
mas instalaciones de SIDENA.

Se incluyen también el estado de M&xico (Toluca) y el estado de Mo-
relos (Cuernavaca), como &reas de influencia debido al consumo de -
piezas automotrices por parte de Motores Perkins y Nissan Mexicana,
respect ivamente,

Motores Perkins y Tractor Ford est&n considerados como clientes po-
tenciales para SIDENA, debido a sus planes de expansidn.
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ANALISIS DE LA OFERTA NACIONAL DE HIERRO GRIS AUTOMOTRIZ.

3.1.

Principales productores y volumen de produccién.

La informacién proporcionada por los fundidores nacionales de
hierro gris automotriz, permite establecer la cuantfa de la -
oferta nacional sélo para el Gltimo afio, 1983; en donde se es
timan poco mids de 89 mil toneladas de plezas fundidas automo-
trices. La falta de informacién para afos anteriores sSlo -
permite real izar aproximaciones sobre el volumen total de la

oferta; as? para ¢! afio de 1982, la fundicl6n de autopartes -
de hierro gris se estima en el mismo orden de magnitud que pa
ra 1983, afo en el cual se agudizé la situacibn critica de la
industria automotriz, reflejindose en el estancamiento de la

produccién de vehfculos {s6lo aumentS en un 2.8%, respecto -
1982, 1o que se considera mfnimo si se compara con la tasa de
crecimiento de 1973 a 1982: 14.7% anual). Esta situacién de
relacién directa proporcional entre 1a produccién de vehfcu--
los y 1a fabricaci6n de autopartes fundidas de hierro gris, -
ademés de resultar razonable, fué plenamente confirmada por -
los mismos fuhdidores nacionales, estableciendo en su informs
ci&n proporcionada igual volumen de produccién para 1982 y -
1983,‘ y una aceptacién manifiesta de las variaciones de su -
produccidn, en base a los programas de produccién de la Indus
tria Terminal,

Por lo tanto, partiendo de la base anterior, con todas las re
servas de| caso, y realizando una inferencia entre la produc-
cién real captada para 1983 y los porcentajes de variacidn de
la produccién automotriz de 1978 a 1933 resultan los siguien-
tes voldmenes de produccién.
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CUADRO NO, -1

ESTIMACION DE LA OFERTA NACIONAL
DE AUTOPARTES FUNDIDAS DE HIERRO
GRIS 1978 - 1983.

PROD. DE VEHIC. AUNENTO PROD. DE AUTOPARTES
MILES UNIDADES PORCENTUAL FUND | DAS ~TONELADAS .
190.0 - 46 100 *
211.4 11.3 51.300 *
229.8 8.7 55 700 %
285.6 24.3 69 300 *
350.9 22,9 85 100 *
360.7 - 2.8 87 500 #*

* Producci6n estimada en base a) dato de 1983 y al porcentaje de varia-
cién de la produccidn nacional de vehTculos.

** Cifra en ndmeros redondos obtenida en base a investigacidn directa con

las empresas fundidoras de autopartes de hierro gris.

Fuente: Elaboracién propia.

Los voldmenes de produccidn de hierro gris automotriz sedala-
dos en el cuadro anterior, pueden considerarse dentro de un -
alto grado de confiabillidad con Yas limitaciones del caso; ya
que 1a Incidencia de otros factores como la Importacién de au
topartes fundidas de hierro gris -motores y plezas sueltas-,

se cubre en un gran borcentaje por 1a exportacién de otros =~
componentes automotrices de hierro gris como cajas de transmi
sl6n, motores y vehfculos terminados.

Por otra parte, el desglose de produccién por empresa fundido
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ra obtenido en la Investlaacién directa, se sefala en el si=--

gulente cuadro, incluyéndose ademis el porcentaje de partici-

pacién en el mercado.

CUADRO NO, -2

PRODUCCION DE AUTOPARTES FUNDIDAS DE
HIERRO GRIS POR EMPRESA,1983

EMPRESA PROD. EN TONS. PARTIC (PACION
Automanufacturas, S.A. 24 300 27.8
Ford Motor Co. 16 601 19.0
General Motors 11 750 13.4
Siderdrgica Nacional 7 992 9.1
CTa. Fundidora del

Norte, S.A. 7215 8.3
oriédn 6 koo 7.3
Volkswagen 5 4so 6.2
Fundiciones de Hierro

Gris, S.A, 4 825 5.5
Otros * 3 000 3.4 .
Total 87 533 100.0%

* Estimado:

Compuesto por gran diversidad de fundidores de hierro -

gris automotriz para los que no se cuenta con Informacibn;

internat iocnal Harvester, Electrofundidora; Adame, Indus--
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trias Fontana; Autometales; Simpson, Fundidores Naciona--
les; La Maestranza, Nodumex, Talleres Industriales, Soge-

ma, Fundiciones Agufla, etc.

Fuente: Investigaci6n directa empresas.

En el cuadro anterlor‘ se advierte que los principales produc-
tores de autopartes fundidas de hierro gris son Automanufactu
ras, Ford y General Motors, quienes participan con el 60.2% -
de la produccién naclonal y en sequndo término se encuentran

SIDENA, CIFUNSA, ORION, VOLKSWAGEN y FHASA, con una participg_
cién del 36.L% en forma conjunta.
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Importancia de las empresas ensambladoras 6ue ro.een su pro--

pia fundicidn.

En base a los voldmenes de produccién detectados para 1983 50
bre autopartes de hierro gris, se pudo estabiccer que el - -~
39.3% de dicha produccidn nacional fué compartida por empre=--
sas ensambladoras que poseen su propia fundicién; esto es =
34,401 toneladas, producidas por FORD, GENERAL MOTORS, VOLKS-
WAGEN, e INTERNATIONAL HARVESTER.

La tendencia actual de la Industria terminal automotriz es ha
cia la integracidn vertical, dado que la insuficiente capaci-
dad de-la industria fabricante de autopartes para abastecerla
de las partes requeridas, le obliga a recurrir a importacio--
nes con los consigulentes problemas que esto acarrea; por lo
tanto, la polftica de las armadoras es la integracién verti--
cal en su industria, tratando hasta donde sea posible de auto
abastecerse de aquellas partes que son de importancia en la -

industria terminal,
Se preve una situacién similar en la industria terminal si la

oferta de la industria de autopartes fabricante de hierro -
gris automotriz no aumenta su capacidad de produccién.

Capacidad instalada en la industria.

La mayor parte de los fundidores nacionales de autopartes fun
didgs de hierro gris trabajan dos turnos diarios, por lo tanm--
to la capacidad que utiliza es el 672 de la capacidad instala
da; sin embargo, dado que la mayor parte de etlos utilizan -
hornos de cubilote en la operacin de fusién y estos requie--

ren de una operacidn de mantenimiento dlario -se trabajan -~
dos turnos y el otro se utiliza en mantenimliento del equipo-
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se puede establecer que el porcentaje de capacidad utilizada
por este sector industrial se encuentra entre el 80 y 90% de
la capacidad fnstalada de produccién de hlerro gris automo---

triz.

Por lo tanto se puede establecer que dicha capacidad instala-~-
da es del orden de 100 000 toneladas anuales.
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ANALISIS DE LA DEMANDA DE HIERRO GRIS EN LA INDUSTRIA AUTGMOTRIZ -

ko,

NACIONAL ,

Consumo Nacional Aparente.

Para efectos de) cilculo del consumo n: ‘onal aparente de hie
rro gris automotriz se tomaron en consideracién los siguien--

tes factores:

Produccidn. Se conslider§ la produccién estimada en el inciso

3.1. (principales Productores y Volumen de Producclén), -
Cuadro No. I-1.

Importaciones. Las importaciones de hlerro gris se determina

ron de Ja siguiente manera: se analizaron 11 fracciones dis~
tintas de importacién de productos cuya composicién en mayor

o menor grado est$ formada por hierro gris. Estas fracciones
son: capitulo 8406 con las siguientes terminaciones: D 0001,
D 000k, D 0005, E 0001, E 0003, E 0004, E 0009, F 0003, =~ ~
F 000k, F 0011 y F 0030; en las cuales se registran las impor
taciones de motores automotrices de todos tipos; monoblogues,
miltiples y cirteres. Para cada fraccién se estimS el peso -
promedio del producto Importado y se infiri§ el tonelaje de -
hierro gris por fracci6n (en algunos casos no fuf necesarias

esta operaci6n ya que se registra la cantidad importads de -~
hierro gris total),

Exportaciones, Para estimar las exportaciones nacionales de

_fundiciones de hierro gris automotriz, se consider§ Gnlcamen-

te las exportaciones de la fraccién arancelaria, 761.03.00 -
que englobas a los motores para automSviles: ya que, a pesar -
de existir varias fracciones de exportaci6n de partes automo-
trices, ninguna especifica que tipo de partes son para deter-
minar la exportacién de hierro aris automotriz. De 1a dnica
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fraceldn considerada se estimS el peso de los motores por em-
presa exportadora y la cantidad de hierro gris por motor, pa~-
ra de esa manera estimar el tonelaje de hierro gris automo--

triz exportado.

Para efectos del cdlculo del consumo nacional aparente, las -
exportaciones de vehfculos terminados y por consigulente, de
partes fundidas de hierro gris que llevan esos vehfculos, no
se considerd, dado que en la produccibn naclonal estdn consi-

derados dichos vehiculos.

La estimacién del consumo nacional para los Gltimos afos (ﬁnl
ca informacién sobre Importaciones y exportaciones con que se

cuenta) se presenta en el siguiente cuadro.

tuapro NO, I-3

CONSUMO NACIONAL APARENTE DE
HIERRO GRS AUTOMOTRIZ 1980~
1983. CIFRAS EN TONELADAS.

INPORTA EXPORTA CONSUMD NACIO

PROD. NAL. CIONES C IONES" NAL APARENTE.
55 700 8 891 4 000 60 591
69 300 7 791 7 800 69 291
85 100 7 687 9 200 83 587
87 500 7 194 (P 7 ooo'?) 87 694

(1) Estimado seqin tendencia:

(2) Estimaclién propia.

NOTA:

Fuente:

E!1 consumo nacional aparente fu€ determinado mediante !a fGrmula
clisica:

Produccién + Importaciones - Exportaciones = C,N,A.

Elaboracién propia.
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El consumo nacional determinaco anteriormente, se estima den-

tro de un alto grado de conflabilidad, a pesar de no disponer

de ninguna informacién concreta y autorizada sobre los facto-

res que intervienen en su integracién.

4.1.1. Porcentaje de Integracién del Consumo.

Laaa,

4.,1.1.2,

Producci6n Nacional,

La producci6n naclonal de hierro gris auto-
motriz ha sido en los dltimos tres afos del
100% en comparacion con el consumo nacional
aparente determinado anteriormente; esto es,
a pesar de existir importaciones para esos

anos, tambi&n se presentaron exportaciones

en la misma proporcién que lss compras ex-—-
ternas realizadas, Esta situacidn permite

establecer 1a autosuficiencia de 1a produc~
cién nacional para cubrir los requerimien~-
tos del mercado nacional, pero no asi para

cubrir las necesidades de las empresas en--
sambladoras de vehfculos, quienes han pene-~
trado cada vez mis en el mercado internacio
nal automotriz y cuyos programas de exporta
cién son cada vez de mayor importancia en -

la economfa nacional.

Importaciones.,

El porcentaje de integracién del consumo na
cional abastecido mediante importaciones ha
sido en promedio del! 10.8% para los dltimos
cuatro aflos. Las importaciones realizadas

son sobre motores de combustién interna, de
explosién, monobloques, cabezas de cilin--~

dros, miltiples y cirteres. Estas piezas =~
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y productos importados son consecuencia de
la incapacidad de los fundidores nacionales
para abastecer la demanda nacional y de la
tradicional insuficiencia nacional en la fa
bricaci6n de motores de combustién interna.

4,2, Anilisis de la Demanda de Hierro Gris en la Industria Automo-

triz,

h.2.1.

Evolucién histdrica de 1a Industria Automotriz.

La Industria Automotriz ensambladora de vehTculos ha
mantenido una tasa de crecimiento de! 13.6% anual en
su producci6n durante el perfodo 1973-1983. La tasa
de crecimiento en 1a produccibn de autombviles ha si-
do del 13.4% anual en el mismo perfodo; la correspon-
diente a camiones fué de 14.2%; 1a de tractocamiones
de 20.0%; la de autobuses integrales de 16.1% y la ta
sa anual de las ventas de tractores de 1976 a 1983 -
fué de 10.92.

AUTOMOVILES,

Las principales empresas ensambladoras de automSviles
son VOLKSWAGEN, CHRYSLER, FORD, NISSAN, DINA RENAULT

y GENERAL MOTORS, cuya produccién en su conjunto com=-
prende las diferentes categorias de automdviles esta-
blecidos actualmente: populares, compactos, standard,
de lujo y deportivos; dentro de los cuales son los po
pulares los que registran e! mayor volumen de produc-
cidén y venta en los Gltimos cinco afos, con una parti
cipacién promedio del 55% de !a produccién total de -
autombviles y con una tendencia al aumento casi cons-
tante en dicha participacién; 1o que se explica dada

la necesidad de 1a poblacidn de poseer un vehiculo -~



27.

propio que resuelyv u problema de transportacién, -
que sea econdmico ¢« :u costo de adquisicidn y mante-
nimiento y oue sea . :tico en su manejo, tales son -
las caracterfsticas ¢ ! automévil llamado popular, cy
yos productores son VOLKSWAGEN, N{SSAN y RENAULT,

De 1a segunda categorfa, automSviles compactos, la -
participacién en los Gltimos 5 afos, ha sido del 24%
de 1a produccién nacional de automéviles.

Dentro de 1a categorfa de automSviles standard, su -
participacién fué del 7% en promedio para los Gltimos
cinco amos.

En l1a categorfa de lujo, la participacién fu€ del 102
en promedio para los dltimos cinco afkios del total de
produccién de automSviles,

En la Gltima categorfa, la de automdviles deportivos,
particip§ en promedio con el 4% del volumen de produc
cibn de automSviles en los 5 Gltimos afos.

CAMIONES

Las empresas automotrices fabricantes de camiones son:
CHRYSLER, FORD, GENERAL MOTORS, VOLKSWAGEN, DIESEL NA
CIONAL, NISSAN, INTERNATIONAL HARVESTER, RENAULT y -
TRAILERS DE MONTERREY.

Los prin'cipales‘tipos de camiones que se fabrican en
el pafs son: comerciales, 1igeros y pesados.

€l camidn estd considerado como el vehTculo propio pa
ra el transporte de carga de f&cil manejo y de peso -
medio, por lo cual colabora a la solucién del proble-
ma de transporte de los sectores agropecuario, indus-
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trflal y de serviclos, por lo que se deriva de ello -
una demanda creciente de camiones de acuerdo al desa-

rrol lo econdmico de estos sectores.

La gran variedad de modelos de camiones que existe no
permite determinar con exactftud la participacién por
tipos de camidn en la produccién nacional; sin embar-
go, del tipo comerciales que son producidos por VOLKS
WAGEN, NISSAN y RENAULT, representaron el 16.6% en -
promedio para los Gltimos cinco aflos de 1a produccién
nacional de estos vehfculos; advirtiéndose una gra--
dual penetraci6n mayor de este tipo de camiones en la
producciédn, ya que de un porcentaje del 11,32 para -
1979, se duplic6 al 22% para 1983, con crecimientos -
constantes y acelerados dados los incrementos en la -
producciSn de VOLKSWAGEN en sus modelos Panel y Combi,
ademSs del crecimiento mds conservador de los modelos
NISSAN: Pick-up y Chasis y a pesar de 1a disminucién
en la produccién de este tipo de vehiculo por parte -
de RENAULT, guien retiré de su 1fnea de produccién la
Estafet Panel.

De los otros tipos de camiones, que representan el -
83.4%, CHRYSLER presenta 6 modelos distintos; FORD -
tiene 8 modelos de camiones; GENERAL MOTORS también
tiene 8 modelos de camiones distintos de todos tipos;
International Harvester s6lo un modelo de camidn; Die ‘
sel Nacional 10 tipos de camiones actualmente y 2 mas
en los préximos afos y Trailers de Monterrey tiene §

modelgs del camién Rural Ramirez.
TRACTOCAMIONES
Los principales fabricantes de este tipo de vehiculo

de gran poder de traccién son en orden de importan---

cia: Kenworth Mexicana, Dlesel Nacional, FSbricas Au
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tocar Mexicana, Victor PatrSn, Traile's de Monterrey
y Trailers del Norte, La produccién de este tipo de
vehfculos presenta un nivel muy bajo, y no alcanza ni
el 1% de 1a produccién naclonal de vehfculos automo--
trices; sin embargo, presenta la mayor tasa de creci-
miento anual entre los cuatro géneros de vehfculos - )

producidos por la industria automotriz terminal: 20%,

AUTOBUSES INTEGRALES.

Los princlpales fabricantes de este tipo de vehfculo
son en orden de importancia: Mexicana de Autobuses,
con sus modelos Somex; Diesel Nacional, con autobuses
DINA y Trailers de Monterrey con sus modelos Sultana.
Esta categorfa de vehiculos sélo ﬁarticipan con el -
0.5% de la producéidn nacional automotriz, sin embar-
go, presenta una tasa de crecimlento en su producclién
al 16% anual,

TRACTORES AGRICOLAS.

Los datos que se tienen sobre este tipo de vehlfculos

de uso en el sector agricola, corresponden a las ven-
tas anuales de 1976 a 1983, las cuales han presentado
una tendenc ia errStica con decrementos en los aflos -
1977, 1978 y 1981, originados por la falt; de disponl
bilidad de las partes necesarias para el ensamble de

* los tractores (s6lo FORD no fué afectado por el sufi-
ciente abastecimiento de su proveedor SIDENA) y ade--
mis grandes aumentos en las mismas ventas en los afos
1979, 1980, 1982, 1983, dado el impulso que se ha da-
do a la mecanizacién del campo, polftica que viene -
siendo de gran utilidad para el sector agricola, por

»Ios innumerables servicios que presta al agricultor -

este tipo de vehiculo.
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Los principales productores de tractores son: Massey
-Ferguson de México, FORD, International Harvester y
John Deere, quienes en conjunto fabrican 15 modelos -
distintos, de diferentes pesos y traccidn,

La tasa de crecimiento de la produccién de tractores
ha sido del 10.9% anual para los Gltimos 8 afos y la
participacién de la produccién de tractores fu€ en -
promedio el 2.7% de la produccién total de los otros

vehTculos automotrices.

A continuacién se presenta un cuadro sinéptico que re
presenta la produccién nacional de vehlculos automo-~-
trices de 1978 a 1983.



A)

8)

C)

AUTOMOVILES Y CAMIONES

CHRYSLER OE MEXICO

FORD MOTOR COMPANY

GENERAL MOTORS

INTERNATIONAL HARVESTER

NISSAN

VOLKSWAGEN

DINA - RENAULT )/
CAMIONES _

TRAILERS DE MONTERREY

TRACTOCAMIONES

AUTOBUSES

MEXICANA DE AUTOBUSES
TRAILERS DE MONTERREY

CUADRO 1-4
DEMANDA HISTORICA DE HIERRO GRIS

AUTOMOTRIZ
{ Ton/afio )
1978 1979 1980
8,199 7,455 8,082
13,500 15,028 15,050
6,129 7,034 6,366
124 161 177
1,839 2,103 2,615
1,154 1,543 1,871
1,413 1,456 1,489
1,047 1,136 1,196
51, 15 42
338 412 425 -

86 112 116
69 48 27

1981

10,109
16,135
8,177
190
2,900
2,868
1,384
1,424
30

534

138
32

1982

13,272
16,517
8,835
253
3,154

3,664 -

1,591
1,942
14

819

165
20

1983

13,735
16,601
7,983
302
4,108
3,346
1,679
2,529
14

847

236
10

“ie



1978 1979 1980 1981 1982 1983
D)  TRACTORES
FORD SIDENA ~ 1,380 1,436 1,580 2,380 2,483 3,453
MASSEY FERGUSON 1,907 2,124 2,408 2,439 2,826 3,952
INTERNATIONAL HARVESTER - 632 442 896 965 - 955 1,112
JOHN DEERE 308 1,054 1,127 1,275 1,815 2,367
E)  MOTORES
PERKINS 1,913 2,072 2,550 12,630 3,586 5,372
CUMMINS 1,787 1,537 1,946 2,648 3,591 3,994
TOTAL (DEMANDA NACIONAL) 41,606 45,164 47,963 56,258 65 .502 71.640

Fuente: Elaboracién propia en base a datos de las mismas empresas y de AMIA,

1/ Incluye Tractocamiones y Autobuses.

NOTA: No se incluyl el clrter de la caja de velocidades de TREMEC.
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Demanda histérica de Hierro Gris por em--
presa dentro del mercado de abastecimien-
to de SIDENA.

La produccién de SIDENA se divide entre -
las siguientes empresas que segiin su con-
sumo en orden de importancia son: Nissan
Mexicana, Dina Motores, Ford Sidena, Dina
Camiones, Dina Renault, Motores Perkins y
Constructora Nacional de Carros de Ferro-
carril.

NISSAN MEXICANA.

Nissan Mexicana ha registrado una tasa de
crecimeinto en el consumo de hierro gris,
de un 17% en los altimos 6 afos;. para -
1983 su consumo se estimé del orden de -
4,108 toneladas. La penetracibn de --
Nissan en el mercado automotriz es de -
9.11% manteniéndose estable en los dltf--
mos 6 afios. SIDENA suministrl a Nissan -
el 76.45% del volumen de hierro gris re--
querido.

E1 consumo promedio de hierro gris por -
vehfculo es de 118.04 kilos para autombvi
les y 116.54 kilos para camiones.

A continuacibn se presenta un cuadro del
consumo total de hierro gris en el perfo-
do 1978-1983.



Automdviles

Camiones

Total

34,

CUADRO N0, I-5

CONSUMO HISTORICO DE HIERRO GRIS
NISSAN MEXICANA TONS.

1978 1979 1980 1981 1982 1983

1377.17  1691.04 2063.34 2286.90 2336.B4 2992.55

461.73 411,73  551.47  613.11 816.94 1115.64

1838.90

2102.77 2614.81 2900.01 3153.78 4108.19

Fuente: Requerimientos de piezas proporcionados por Nissan y datos de pro
duccion de AMIA.

Las partes de hierro gris empleadas por -
Nissan se listan a continuacibn, indican-
do el consumo por piezas en los Gltimos -
€ afios.



CUADRO NO.

1-6

CONSUMO HISTORICO DE HIERRO GRIS POR PIEZAS EN
HIERRO Y VOLUMEN EN TONELADAS.

NUMERO DE PIEZAS

PESO DE HIERRO GRIS POR PIEZA (TONS)

DESCRIPCION 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1978 1979 1980 " 1981 1982 1983
Monobloque 15629 17859 22212 24635 26807 34925  755.66 B863.48 1073.95 1191.10 1296.12 1658.60
Cabeza de Cilindros 15629 17859 222112 24635 26807 34925 301.64 344.68 428.69 475.46 517.36 674.
Chumaceras 46887 53577 66636 73905 80421 104775 97.52 111.44 138.60 153.72 167.27 217.93
Miltiples de Escape 15629 17859 ° 22212 24635 26807 34925 86.74 99.12 123.27 136.72 148.78 193.%3
Volante Ciguefal 15629 17859 22212 24635 26807 34925 168,79 192.88 239.89 266.06 289.52 377.19
Codo de Agua 15629 17859 22212 24635 26807 34925 18.75 21.43  26.65 29.56 32.17 41.91
Plato QOpresor 15629 17859 22212 24635 26807 34925 64.08 73.22 91.07 101.00 109.91 143.19
_{Rotor Frenos 23334 28652 34960 38748 39594 50704 140.00 171.91 209.76 232.48 237.56 304.22
Tambores Frenos 39182 42784 53888 59792 67634 86996 205.71 224.61 282.91 313.91 355.08 467.23
Totales 1838.89 2102.77 2614.8 2900.01 3153.79 4108.17

Fuente: Requerimientos de piezas proporcionades por NISSAN y datos de produccién de AMIA.

-1
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DINA RENAULT.

DINA RENAULT ha registrado una tasa de -
crecimiento en su consumo de hierro gris
de un 3.5% en los Ultimos 6 afios; para -
1983, su consumo total se estimé del or--

den de 1680 toneladas.

En 1983 1a penetracibn de Dina Renault -
en el mercado automotriz fue de un 8.9%,

con un total de 19,782 unidades.

Las partes de hierro gris se listan a con
tinuacidén, indicando el consumo por pie--

zas en los d1timos 6 afios.



CUADRG NO.

1.7

CONSUMO HISTORICO DE HIERRO GRIS POR PIEZAS EN NUMERO
Y VOLUMEN EN TONELADAS DINA RENAULT

D

ESCRIPCION

1978

CANTIDAD EN PIEZAS

PESO DE HIERRG GRIS EN TONS.

1973 1980 1981 1982 1983 1978 1979 1980 1981 1982 1983

Monabloque 14678 15224 16784 15881 18013 17979 358.14 371.46 409.53 3B7.5  439.52 438.7
Camisa de Cil $ 73 58712 60896 67136 63524 72052 71916 64.94 67.35 74.25 70.26  79.69 79.54
Camisa de Ci1 ¢ 79 - - - - - 7212 - - - - - 7.90
Arbol de Levas . 651 8952 10199 10711 11846 - 1.0 13.75 15.67 16.45 13.2
Arbol de Levas - - - - - 1803 - - - - - 4,79
Arbol de Levas 14678 14573 7832 5682 7302 6113 25.91 25.72 13.82 10.03 12.89 11.0
Volante de Embrague - 651 8952 10199 10711 11846 - 4.3 59.08  67.31 70.69 78.2
Volante de Embrague - - - - - 1803 - - - - - 14.0
Yolante de Embrague 14678 14573 7832 5682 7302 6113 79.03 78.46 42.17 30.59  39.31 33.0
Cérter Caja Vel. 14678 14573 7832 5682 7302 6113 46,23 469 24.67 17.9 23.1 19.3
Cilindro Maestro - 651 8952 10199 8034 9695 - 0.54 7.47 8.52 6.71 8.10
Cilindro Maestro 14678 14573 7832 5682 7302 6113 9.69 9,62 5.17 3.7% 4,82 4.03
Anil10 de Pistén la.

Ranura 58712 60896 67136 63524 72052 71916 1.05 1.1 1.21 1.14 1.30 1.30
Anillo de Pistén 2a,

Ranura - - - - - 7212 - - - - - 0.15
Cirter Caja Vel. 14678 14573 7832 5682 7302 6113 206.96 205.48 110.43 80.12 102.96 86.2
Ciguenal - 651 8952 10199 10711 11846 - 7.00 97.58 111.17 116.75 129.12
(1gueiial 14678 14573 7832 5682 7302 6113 159.26 158.12 84.98 61.65 79.23 66.34
Ciguefal - - - - - 1803 - - - - - 21.7
g: e} a 58712 60896 67136 63524 72052 7;%12 32.88 34.10 37.6 35.57  40.35 42. .’;0

ela - - - - - - - - - - .

L‘&ltiple ad/escape 29356 29146 15664 11364 14604 12266 135.03 133.07 72.05 52.27 67.18 56.42

“LlE




CANTIDAD EN PIEZAS

PESO DE HIERRO GRIS EN TONELADAS

DESCRIPCION 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1978 1979 1980 1981 1982 1983

Miltiple ad/escape - 1302 17904 20398 21422 23692 - 8.5 89.52 101,99 107.11 118.6
Miltiple ad/escape - - - - - 3606 - - - - - 18.89
Disco y Maza 29356 29146 16664 11364 14604 12266  129.17 128.24 68.92 50.0 64.26  53.79
Disco y Maza - 1302 17904 20398 21422 27298 - 6.44  88.62 100.97 106.04 135.12
Maza Tambor Trasero 29356 30448 33568 31762 30672 35262  164.39 170.51 187.98 177.86 171.76 197.6
Maza Tambor Trasero - - - - 15354 4302 - - - - 40.96  32.91

Totales

1412.68 1456.01

1488.8 1384.27 1590.98 1679.01

"8t
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DINA MOTORES

DINA MOTORES fabrica motores Cummins de
8 cilindros en V; 6 cilindros enV y 6 -
cilindros en 17nea; estos d1timos son -
Yos modelos NH y NT los cuales tienen ac
tualmente un bajo porcentaje de integra-
cibn nacional.

E1 consumo promedio de hierro gris por -
unidad es de 355.22 kilos para el motor
de 8 cilindros en V, 284.34 kilos para -
el motor 6 cilindros en V, y 360.69 ki--
los para el motor de 6 cilindros en 1f--
nea,

La tasa de incremento total de motores en
los {(1timos 6 aflos fue del 23.8%, con -
una produccién total de 12 125 motores -
en 1983.

A continuacifn se presenta un cuadro que
tndica el consumo total de hierro gris -
para motores Cummins.

CUADRO NO. 1I-8

CONSUMOS HISTORICOS DE HIERRO GRIS
MOTORES CUMMINS.

MODELO 1978 1979 1980 1981 1982 1983

v-8 546.68  382.57 676.69 839.03 1205.61 1237.94
V-6 795 743.83  834.82 1004 1296.87 1342.37
NH/NT 445.09  410.10  434.63 805.42 1088.56 1413.54
Total 1,786.77 1,536.5 1,946.14 2,648.45 3591.04 3993.85

Fuente: DINA MOTORES.
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Las partes de hierro gris utilizadas en
los motores Cummins para los modelos V 8
y V a se presentan en los dos siguien--
tes cuadros, indicando el consumo para -
pieza en los G1timos 6 afos.

Respecto a los motores NH y NT se tienen
actualmente 40 modelos diferentes, 1o que
significa variaciones en las piezas de -
hierro gris por modelo, por lo tanto, sé
lo se estimd un peso por unidad comparan
do los pesos de las piezas de los moto--
res Cummnins V 6 y V 8, con una lista -
proporcionada por Dina Motores, la cual
menciona las piezas mds significativas;
en el cuadro 1-8 se d& el volumen -
total estimado de hierro gris para estos
modelos. '
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TRACTOR FORD (Plan SIDENA).

TRACTOR FORD, a pesar de ser el Gltimo en
aparecer en el mercado, participa ya con
el 21% del mismo en 1983. Su crecimiento
" se ha caracterizado por ser constante, -
sin registrar altibajas grandes, debido -
sobre todo a la disponibilidad de partes
de que disfruta.

La tasa promedio de crecimiento en los a1
timos ocho aflos ha sido de 16%. Esa tasa
ha permitido que sea el tractor Ford el -
modelo de mayor penetracién en el mercado

desde 1980.

Las partes de hierro gris utilizadas en -
este tractor se listan a continuacién, in
dicando su peso unitario, el nimero de -
partes por affo y el consumo anual de hie-

rro gris.



NOMBRE DE LA PIEZA

Caja Central
Monobloque

Cubierta Frontal
Cabeza Cilindro
Soporte Balanceador
Cojinete Chumacera
Cérter

Reté&n Toma Fuerza
Cubierta Ext. Freno
Cub. Int. Freno Der.
Cub. Int. Freno Izq.
Soporte Eje Front,
Carcaza Derecha
Carcaza lzquierda
Base Pedal

Retén Cojinete
Polea Ciguefial
Volante Embrague
Conector Manguera
Miltiple Escape
Contrapeso Delantero
Contrapeso Trasero
Maza de la Rueda

Total (ton. hierro gris)

Fuente; SIDENA.

CUADRO NO. I-9

CONSUMO HISTORICO DE PIEZAS DE
HIERRO GRIS TRACTOR FORD.

PESO
(Kg)

180.0
150.0
10.6
54.8
5.4
15.2
43.2
3.6
14.0
15.0
11.0
98.0
87.0
87.0
0.8
6.0
3.8
52.0
1.2
6.0
47.0
20.0
6.6

( PLAN SIDENA )

1979

345
017
166
611
121
377
695
906

— st ed b e e

1327
913
1012
1 262
1 246
285
814
860
1 190
988
875
7 964
3 455
2 016

1 436

NUMERQ OE PIEZAS

1980

1377
1339
1411
1487
1028
1256
1798

848
1740
1141
1137
1513
1340
1348

856
1 461
1438
1335
1 250
1 465
6 430
4 204
1932

1580

42.

1982 1983
1919 2 609
2 453 2 992
2 562 2 515
1770 2 926
2 691 3 040
15 320 2 468
1783 3 141
1 806 3199
3578 5 666
1705 2 663
1879 2759
1873 2 991
2 082 3 122
1930 3 052
1 558 2 537
1731 2 942
1929 2 842
1 888 2 935
2 298 2 480
2 184 2 992
11 891 14 770
7 677 11 776
3 844 5 584
2 483 3 457
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E1 cuadro anterior no incluye los afos de
1978 y 1981, para los que el consumo de -
hierro gris se estimd por medio de una in
terpolacién lineal de los Gitimes 8 afios
de operacién.

E1 resumen de consumo de hierro gris se =
dd en 1a siguiente tabla.

ARO TON. HIERRO GRIS
1978 1380
1979 1436
1980 1580
1981 2380
1982 2483
1983 3453

DINA CAMIONES.

DINA CAMIONES en la producci6n de camio--
" nes Dina, se incluyen los tractocamiones
y los autobuses integrales, durante 1983
la penetracién de los camiones DINA con -
respecto al total de camiones fue del -
12.32% con un total de 13,606 unidades; -
mientras que los tractocamiones represen-
taron el 21.8% con respecto al total de -
tractocamiones con un total de 579 unida-
des; por otra parte la participacién de -
autobuses integrales fue de 41.1% con res
pecto al total de autobuses con un total
de 685 unidades.

A continuacién se describe el consumo his
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térico de hierro gris que utiliz6 Dina Ca
miones en las 3 versiones mencionadas.
CUADRO NO. I-10

CONSUMO HISTORICO TOTAL DE HIERRO GRIS
DINA - CAMIONES. TONS.

TIPO 1978 1979 1980 1981 1982 1983
Camiones 880.8 941.2 1018.4 1224.6 1650 2165.21
Tracto-camiones 84.6 105.0 75.0 64.0 131.5 185.0
Autobuses Inte-

grales 81.53 86.02 102.69 134.95 160.33 178.78
Total 1046.93 1132.22 . 1196.10 1423.55 1941.83  2529.00

Fuente: Consumos unitarios proporcionados por Dina, produccién proporcionada -
por AMIA.

De los datos anteriores se deduce que el
incremento en los requerimientos de hie--
rro gris alcanza una tasa del 19% en los
Gltimos 6 afos, actualmente los camiones
Dina comprenden las series D-500 y D-600;
Tos tracto-camiones estdn denominados por
Tas series D-700 y D-800 y los autobuses
integrales se agrupan dentro de 1a serie
D-300.
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MOTORES PERKINS.

MOTORES PERKINS. La demanda de hierro -
gris de esta empresa, se ha visto acrecen
tada afio con afio, por su aceptaci6n en el
mercado. Debido a su relativamente facil
adaptacidén a todo tipo de camién.

Su tasa de incremento promedio fue del -
23.7% durante los ultimos 6 afios, la cual
ha sido detenida debido a que los planes
de produccidn no esperaban tal demanda -
del mercado, ni la situacién de crisis de
los G1timos 3 afios en los que las constan
tes elevaciones en el precio de los com--
bustibles y 1a proteccibn fiscal para los
transportes con motores diesel, ha despla
zado a los transportes con motor de gaso-
1ina, asimismo, a una inclinacién por los
motores de 4 cilindros.

Para 1983, se estimb un consumo de hierro
gris del orden de 5,322 ton. E1 Suminis-
tro de este insumo se cubrif en un 95% --
por parte de CIFUNSA y AUTOMANUFACTURAS.

E1 consumo de hierro gris por unidad es -
de 336 kgs. para 6 cilindros y de 292 -
kgs. para el motor de 4 cilindros.

€1 cuadro a continuacién nos muestra el -
consumo histbrico de esta empresa:



CONSUNO HISTORICO DE HIERRO GRIS MOTORES PERKINS

CUADRO NoO.

I-1

PESO UNITARIO

POR PIEZA NUMERO DE PIEZA PESO DE HIERRO GRIS EN TONELADAS.
NOMBRE DE LA PIEZA (Kgr.) 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1978 1979 1980 1981 198z 1983
6 CILINDROS:
Monobloque 178.3 3600 3900 4800 4950 6750 10017 642.2 695.7 856.3 883.0 1204.2 1787.0
Cabeza 59.3 3600 3900 4800 4950 6750 10017 213.5 231.2 284.6 293.5 400.2 594.0
Miltiple de Escape 5.8 3600 3900 4800 4950 6750 10017 21.2 23.0 28.3 9.2 39.8 59.1
Volante 39.0 3600 3%00 4800 4950 6750 10017 140.4 152.1 187.2 193.0 263.2 390.6
Cubierta 27.0 3600 3900 4800 4950 6750 10017 97.9 106.0 130.5 134.6 183.6 272.4
Juego Tapa Cojinete 12.8 3600 3900 4800 4950 6750 10017 45.3 49.1 60.4 62.3 85.0 126.2
Juego Bomba de Agua 9.7 3600 3900 4800 4950 6750 10017 34.9 37.8 46.5 48.0 65.4 97.1
Piezas Misceldneas 4.3 3600 3900 4800 4950 §750 10017 15.8 17.1 21.1 21.8 29.7 44.0
1211.2 1312.0 1614.9 1665.4 2271.4 3370.4
4 CILINOROS: .
Manobloque 120.0 2400 2600 3200 3300 4500 6678 288.0 312.0 384.0 396.0 540.0 801.3
Cabeza ) 40.6 2400 2600 3200 3300 4500 6678 97.5 105.6 130.0 134.1 187.8 271.4
Miltiple de Escape 3.2 2400 2600 3200 3300 4500 6678 1.7 8.3 10.2 10.5 14.4 21.3
Volante 40.0 2400 2600 3200 3300 4500 6678 96.0 104,0 128,0 132.0 180.0 267.l
Cubierta 30.0 2400 2600 3200 3300 4500 6678 72.0 78.0 96.0 99.0 135.0 209.3
Juego Tapa Cojinete 11.2 2400 2600 3200 3300 4500 6678 26.9 29.2 35.9 3.1 5.6 75.0
Juego Pzas. Bomba de
Agua 8.5 2400 2600 3200 3300 4500 6678 20.4 22.1 27.2 8.0 38.2 56.7
Piezas Misceléneas 5.0 2400 2600 3200 3300 4500 6678 12.2 13.2 16.3 16.8 22.9 34.6
Cirter 33.6 2400 2600 3200 3300 4500 6678 80.7 87.5 107.7 1.0 161.4 224,
701.4 759.9 935.3 964.5 1315.2 1951.8
Total 1912.6 2071.9 2550.2 2629.9 3586.3 5322.2

14
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CONSTRUCTORA NACIONAL DE CARROS DE FERRO-
CARRIL.

CNCF es la tnica productora de carros --

de ferrocarriles en México y consume zapa
tas de freno de hierro gris (ocho zapatas
por unidad), cuyo peso unitario es de 12

kg., actualmente el mercado consiste ex--
clusivamente en el mercado de reposicibn

de las zapatas existentes, debido a que -
Ferrocarriles Nacionales ha decidido no

producir mds esa pieza de hierro gris.

A continuacién se indica el consumo hist§
rico de hierro gris.

DEMANDA HISTORICA DE HIERRO GRIS CNCF.

ARO TON. HIERRO GRIS
1978 119
1979 99
1980 9
1981 151
1982 274
1983 ' 263

Fuente: SIDENA.

A continuacién se presenta un resumen de
Ta demanda histérica de hierro gris auto-
motriz por toda la industria terminal:



CUADRO NO. | - 12

EVOLUCION HISTORICA OE LA PRODUCCION DE VEHICULOS
EN LA INDUSTRIA AUTOKOTRIZ 1973-1983.

' TRACTO TOTAL VEWIC,
ARO  AUTOMOVILES % CAMIONES T CAMIONES $  AUTOBUSES 3 TRACTORES (1) X  TOTAL VEHK. S Y TRACTORES
1973 70,242 - 32,266 - 505 - SN - - - 103,584 - - .
1974 82,143 16.9 462 L2, 63  25.3 529 -7.5 - - 114,766 10,8 - -
1975 82,622 0.6 36,631 16.4 s -1h.4 584 10,6 - - 120,379 4.9 - -
1976 102,386 23.© 43,080 17.6 5%  10.0 416 -28.8 5,167 - 146,478 21.7 151,845 -
1977 111,5%5 9.0 52,00 20.8 82 k9.7 903 117.1 5,059  -5.7 165,391  12.9 170,450  12.3
1978 133,218 19.h 54,735 5.2 1,086 21.7 9%7 b9 3,956 -21.8 189,986 14,9 193,940  13.8
1978 153,412 15,2 55,669 1.7 1,36 228 986 4 5,076 28.4 211,393 11,3 216,k69 11,6
1980 163,005 6.3 6h, bk 15,8 1,366 3.0 976 - 1.0 6,677  31.5 229,791 8.7 236,468 9.2
1984 200,17 27.8 82,491 28.0 1, N6 25.6 1,214 244 6,646 -0.5 285,568 24.3 292,214 23.6
1982 248,504 24,2 98,378 13.) 2,632 534 1,363 12,3 7,95t 19.6  350,9M7  22.9 358,898 22,8
198y 238, 70) - A0 17,500 19.4 2,7 3.5 1,707 25.2 9,500 24.5 360,679 2.8 370,578 3.3
ntrensato. 13,42 .2t 20.0% 16.1% 10.9% 13.6% 13.8

(1) Corresponde a las ventas anyales registradas por las empresas fabricantes.

Fuente: Claboracidn con datos de Asoclacifn Mexicana de la Industria Automotriz,

i:i
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Mercado de Reemplazo.

E1 mercado de refacciones de las autopartes fundidas de hie-
rro gris es practicamente nulo, ya que solamente dos partes
son reemplazadas en la vida normal del vehfculo, éstas son
la cubierta del embrague y los tambores de frenos, los cua--
les pueden ser rectificados varias veces; no obstante el vo-
lumen que representa sobre el consumo nacional es de menos -
1%, por lo que el mercado de reemplazo de autopartes fundi--
das de hierro gris no es considerable, justificando de cier-
ta manera las caracterfsticas técnicas de estos productos au
tomotrices, cuya cualidad principal es la resistencia, por -
To que su duracidn es pricticamente la vida normal misma del
vehfculo.

An8lisis de la Concentracién de la Demanda.

La concentracién geogrd&fica de la industria ensambladora na-
cional resulta fiel reflejo del problema nacional de centra-
lizacidn industrial que afecta en gran manera al desarrollo
arménico de los distintos sectores de la poblacifn del pafs.

E1 96.7% de la produccién nacional de vehfculos en el (1timo
afio se realiz6 dentro de la zona geogrifica del Valle de Mé-
xico y &reas de influencia (se considera dentro de estas --
dreas la planta de Volkswagen en el Km. 116 de la carretera
federal a Puebla, las plantas de Diesel Nacioral en Cd. Saha
giin y la planta de Nissan en Morelos); mientras que el 3.3%
restante se reparte entre distintas zonas del pafs.

Por tipo de vehiculo, la produccifn de automéviles se reali-
za en un 100% en el Valle de México: los autombviles Chrys-
ler, General Motors y Vehfculos Automotores Mex{icanos en la
zona cercana a Toluca en el Edo. de México, a una distancia
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de alrededor de 60 kms. de 1a Cd, de México; los automGviles
Ford en la carretera México-Querétaro km.36; los automdviles
Datsun en el Edo. de Morelos a 87 kms. de la Cd. de México;
los automéviles Volkswagen en la citada planta ya mencionada
y los automdviles Renault en Cd. Sahagin, a 87 kms. de la Cd.
de México.

De la produccién de camiones el 36% se concentra en el Valle -
de México en las plantas de fibricas Autocar Mexicana, en -
el Edo. de México y de Diesel Nacional; el otro 64% se dis--
tribuye entre Kenworth Mexicana, localizada en Mexicali, -
Trailers del Norte en Monterrey, Trailers de Monterrey en -
el mismo lugar y Victor Patrdn, S.A., en la ciudad de Maza--
tlan, Sinaloa.

De la produccién de autobuses integrales el 98% se fabrica -
en el Valle de México en las plantas de Diesel Nacional y -
Mexicana de Autobuses estd en plena ciudad de México.

Por (1timo, de la produccién de tractores agricolas, el me--
;nor porcentaje se produce en la zona del Valle de México, sé
lo el 20%, en Cd. Sahagln donde se produce el Tractor Ford;
mientras que el 80% restante se produce en Coahuila, en la -
planta de International Harvester; en Monterrey, en la plan-
ta de John Deere y en Querétaro, en la Planta de Massey Fer-
guson de México, quien participa con el 42% de 1a produccién
de tractores y se encuentra en una zona aledafa al Valle de
México.

En conclusi6én, 1a concentraci6n de la produccién vehfcular,
analizada anteriormente con datos para 1980, permite estable
cer que el gran volumen de demanda de autopartes fundidas de
hierro gris se encuentra concentrado en el Valle de México,
correspondiendo sélo pequefios voldmenes a los estados de Mon
terrey, Coahuila, Querétaro y Baja California, en l1a ciudad
de Mexicali.
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Factores Determinantes de 1a Demanda.

4.5.1

Polfticas de las armadoras.

La manifiesta inconformidad de las empresas ensam--
bladoras sobre el abastecimiento en cuanto al volu-
men, precio, calidad y plazos de entrega de la in--
dustria fabricante de autopartes y en este caso, de
los fundidores de autopartes de hierro gris, se ha
visto reflejada en una tendencia a la integracifn -
vertical por parte de 1a industria terminal, quien
con objeto de asegurar el abastecimiento de las par
tes que componen sus vehfculos proyectan instalacio
nes o ampliaciones de plantas fundidoras de autopar
tes. Esta situacién resulta en cierta medida apa--
rente, ya que la polftica gubernamental al respecto,
es al equilibrio entre los dos sectores que forman
1a industria automotriz nacional: Los Fabricantes
de autopartes y los ensambladores de vehfculos; si-
tuacidn que ha lograde mediante decretos que res--
tringen 1a instalacidn de fundiciones en la indus--
tria terminal, que repercute en una competencia con
los fundidores actuales. Esta situacifn resulta un
factor determinante en la demanda nacional de auto-
partes fundidas de hiarro gris, ya que los fundido-
res actuales tienen en clerta forma un mercado cau-
tivo. '

Esta posici6n se observa en @) caso del programa de
instalacién de una fundicin por parte de la ensam-
bladora NISSAN, a quien Je fue autorizado el progra
ma de instalacién de la planta, la cual producir§ -
Gnicamente las partes requeridas para cubrir los -
programas de exportacién de motores de esta empre--
sa, por 1o cual su principal proveedor actual: - -
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SIDENA le seguird proveyendo de las piezas fundidas
que requieren sus programas de fabricacién.

Suétitucidn por otros materiales.

La metalurgia ha desarrollado materiales que cumplen
con los requerimientos exigidos por cierto tipo de -
piezas que antes se fabricaban solamente de hierro
gris. Ademis existen otras piezas en las cuales se
puede utilizar indistintamente fundicién u otro ti-
po de acabado.

Concretamente las cabezas de cilindro que en su to-
talidad se fabricaban de hierro gris, en la actualj
dad muchos motores estin fabricados con cabezas de
aleaci6n de aluminio porque este material es mejor
conductor del calor y tiene menos tendencia a produ
cir puntos sobrecalentados. La aleaci6n de alumi--
nio es ligera y tiene una proporcidn mﬁy favorable
de peso y resistencia a temperaturés altas.

En los cilindros de Motores enfriados por aire si -
se usa combustible poco voldtil o si se hace funcig
nar el motor a temperaturas relativamente altas, es
to hace detonar al motor y la presifn del gas se -
multiplica varias veces 1o cual ha llevado a inves-
tigar materiales que resistan temperaturas altas y

puedan soportar esfuerzos contfnuos.

Los cuerpos del cilindro se fabrican de hierro al -

niquel fundidos o acero forjado.

E1 acero forjado es el m&s satisfactorio y el mis -
prevaleciente para cuerpos de cilindros. La super-
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ficie de apoyo interior estd adecuadamente pulida -
y tratada térmicamente (nitrurada) para proporcio--
nar una superficie resistente al desgaste y dismi~-
nuir la posibilidad de deformaciones a altas tempe-
raturas de funcionamiento.

E1 aluminio es adaptable a la fundicifn de aletas -
de enfriamiento profundas a poca distancia entre sf:
poseé una proporci6n de peso y resistencia muy favo
rable y muestra una tendencia a la compensacién de

temperaturas, eliminando asf los puntos sobrecalen-
tados. Llas cabezas de aleacién de aluminio estén -
atornilladas y encajadas por contraccién en el cuer
po. El cilindro en este caso s6lo es desmontado -
por el fabricante.

Algunos motores tienen un forro de aluminio alrede-
dor de! exterior de cada cuerpo de cilindro y el fo
rro estd provisto de aletas de enfriamiento.

En el mittiple de escape se puede usar acero antico
rrosivo resistente a) desgaste y a las temperaturas
altas de los gases de escape, y el miltiple de admi
sifn estd siendo substituido actualmente por alea--
ciones de aluminio, debido a que no estd sujeto a -
altas temperaturas.

Los émbolos de los motores pueden fabricarse de hie
rro fundido o de una aleacién de aluminio.

Los ciguefales pueden ser fundidos o forjados con -
tratamiento tévmico de endurecimiento superficial.

Todas estas potenciales sustituciones del hierro -
gris por otros materiales resultan imponderables pa
ra determinar su real sustitucién actual o futura,
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ya que esto depende de las polfticas y normas de df
sefio e ingenieria de cada empresa ensambladora, co-
mo es el caso de monobloque de los autombviles - -
Renault, el cual en su 1fnea R 12 10 1leva de alumi
nio.

Precios.

Un factor preponderante en la demanda de autopartes
de hierro gris es el bajo costo de este tipo de pro
ductos, el cual resulta incluso competitivo con pro
ductos tan econémicos como el pléstico por ejemplo.

Este factor trae como resultado una vida larga esti
mada para estos productos, los cuales a pesar de te
ner materiales sustitutivos con mejores cualidades
técnicas como el aluminio, su bajo costo 1os hace -
prictica y econdmicamente insustituibles, factor -
que determina fundamentalmente la demanda de estos
productos.
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4.6 PROYECCION DE LA DEMANDA.

4.6.1 Demanda futura de hierro gris por empresa, dentro del mer-
cado de abastecimiento de SIDENA.

E1 orden de andlisis por empresa se hard similar al estable
cido en el inciso 4.2.2,

NISSAN MEXICANA.

NISSAN MEXICANA espera mantener una tasa de produccibn  --
anual del 20%, 1o que significa un consumo de hierro gris -
del orden de 12 650.7 toneladas para 1990,

La tasa de crecimiento esperada por NISSAN se considera mo-
derada, ya que en el consumo hist6rico, el incremento anual
de su produccibn fue del 17.0% y sin considerar la crisis -
de la industria automotriz en el ciclo 1982-1983, su tasa -
de produccifn anual histérica en Jos Gitimos 6 afios, se ele
va a un 19.7% |

A continuacién se describe el consumo futuro de hierro gris
que utilizard NISSAN MEXICANA en la produccién de sus dife-
rentes modelos.



PROYECCION DE LA PRODUCCION DE VEHICULOS

CUADRO NO. I - 13

Y EL CONSUMO DE HIERRO GRIS POR NISSAN.

1984 - 1990.

PRODUCCION DE VEHICULOS

CONSUMO DE HIERRO GRIS

ARO AUTOMOVILES CAMIONES AUTOMOVILES CAMIONES TOTAL
1984 27 526 8 474 3 249.2 987.6 4 236.9
1985 33 031 10 169 3 899.0 1 185.1 5 084.1
1986 39 637 12 203 4 678.8 1 422,1 6 100.9
1987 47 564 14 644 5 614.5 1 706.6 7 321.1
1988 57 077 17 5713 6 737.4 2 048.0 8 785.4
1989 68 493 21 087 8 084.9 2 457.5 10 542.4
1990 82 191 25 305 9 701.8 2 948.9 12 650.7

Fuente: NISSAN.

“9§
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DINA AUTOMOVILES.

EY consumo futuro de hierro'gris se ha estimado en base a -
los planes de produccién globales para automdviles de DINA.
Se analiz6 la participacién histérica en el mercado de DINA
de cada uno de los modelos de automdviles, lo que result§ -
en la siguiente tabla que muestra la produccién futura de -

‘los distintos modelos de DINA:

CUADRO NO. 1 - 14,

PRODUCCION FUTURA DE AUTOS RENAULT

MODELO
2 ARD " TOTAL
1984 : ' 29 000
1985 32 000
1986 37 000
1987 42 000
1988 ' 47 000
1989 52 000
1990 57000

Fuente: DINA.
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DINA CAMIONES.

DINA CAMIONES en la producci6n de camiones DINA, se inclu--

yen las tractocamiones y los autobuses integrados.

Se espera una tasa de crecimiento del 12% anual para los -

préximos 7 afios.

La produccifn de modelos por 17nea de DINA CAMIONES ha sido
irregular en los Ultimos afios y se espera que esta situa---
cién continte, por lo tanto no serfa confiable estimar la -
demanda de hierro gris por pieza, en consecuencia se estimé
el consumo tota) por tipo de camin en base a las estimacio

nes futuras de la produccién de estos.

En e] siguiente cuadro se establecen las proyecciones de --

las diferentes 1fneas de DINA CAMIONES.



DEMANDA FUTURA DE DINA CAMIONES EN

CUADRO NO. T - 18.

UNIDADES TERMINADAS.

1983

SERIE 1984 1985 1986 1987 1988 1989 1990
b - 500 4 162 4 930 5 425 5 884 6 373 6 968 7 505 8 043
D - 600 5 055 5 420 6 038 6 470 6 950 7 439 7923 8 407
D - 400 - 800 2 000 2 500 3 000 3 360 3760 4 215
b= 800. 570 644 724 809 890 969 1 049 1130
D - 300 720 777 835 892 950 1 007 1 064 1122
TOTAL 10 507 12 571 15 022 16 555 18 163 19 743 21 301 22 917

69
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MOTORES.

DINA

E1 crecimiento hist6rico de la demanda de los .motores -
Cummnins ha sido del 23.8% en los Gltimos 6 afios, esto ha -
motivado a incrementar los programas de produccién de esta
empresa conforme al siguiente cuadro, sefial&ndose ademds el
consumo futuro de hierro gris en total.

. ARO

1984
1985
1986
1987
1988
1989
1990

(1)

CUADRO NO. T - 16
PROYECCION DE LA PRODUCCION DE

MOTORES Y CONSUMO DE HIERRO GRIS POR
DINA MOTORES 1984 - 1990

PRODUCCION DE MO-

TORES EN UNIDADES TON. HIERRO GRIS
13 810 4 576.7
20 291 6 704.5
23 100 7 588.8
- 23 168 7 611.2°
(1) 25 659 ‘ 8 400.0
1) 27 700 9 100.0
(1) 30 135 9 900.0
Los programas de produccién de esta empresa manifies--

tan un estancamiento en 23,168 unidades a partir de -
1987; sin embargo, se proyectd su produccifn a una ta-
sa de crecimiento moderado del 9.16% anual, consideran
do que el mercado sigue creciendo.
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La proyeccién de la produccién de motores de acuerdo con el
plan de produccibn, se describe en la siquiente tabla:

CUADRO NO, T -~ 17
PROYECCION DE PRODUCCION
DE DINA - MOTORES

MOTOR MOTOR MOTORES
ARO V-8 V-6 NH y NT TOTAL
1984 3753 5 056 5 001 13 810
1985 5 758 7 633 6 900 20 291
1986 6 966 9 234 6 900 23 100
1987 6 966 9 231 6 962 23 168
1988(1) 7 604 10 300 7 669 25 569
1989(1) 8 240 11 155 8 305 27 700
1990(1) 8 960 12 140 9 035 30 135

”

Fuente: DINA y elaboracifn propia.

(1) Producci6n estimada en base al incremento moderado del
mercado del 9.16% anual.

Tomando en consideracién la proyecqiﬁn anterior por motores,
se presenta la siguiente demanda futura desglosada por pie--
zas, indicando su nimero y cantidad de hierro gris:

Los motores NH y NT se considera que en promedio consumen -
360.69 kg. de hierro gris por motor,
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MOTORES PERKINS.

MOTORES PERKINS. La demanda futura de hierro oris se ha -
calculado en base a la demanda histérica durante los Glti--
mos 6 afios en los cuales se encontr§ una tasa promedio de -
crecimiento en el consumo de las partes que fue de 23.7% -
y datos de expansi6n hasta 1988 proporcionados por 1a empre

sa.

ET desglose de consumos se realizé por piezas en base al pe
so unitario de partes o juegos de partes, proporcionados -
por la empresa en los cuales hay modificacién en sus divi--
siones, debido a que en los motores de 4 ciliﬁdros cambia -
el peso del monobloque destinado a vehiculos, siendo el res
to de las partes igual 2l de 4 cilindros promedio estandar

o de tractor.

A continuaci6n se presenta el siguiente cuadro, indicando -

el desglose de piezas, su nimero y peso total.



. CUADRO NO. I - 18

DEMANDA FUTURA TOTAL POR PIEZAS EN NUMERD Y VOLUMEN

EN TONELADAS 1984 ~ 1990 MOTORES PERKINS

1984

NUMERO DE PIEZAS

PESO DE HIERRO GRIS POR PIEZA

DESCRIPCION 1985 1986 1987 1988 1989 1990 1984 1985 1986 1987 1968 1989 1990
4 Cilindro Vehicular:
‘onobloque 100 k9. 5,670 7,290 9,720 12,150 14,580 16,069 18,244 567.0 729.0 972.0 1215.0 1458.0 1607,0 1824.0
g:t;:ud € 40.6 kg.” 5,670 7,290 9,720 12,150 14,560 16,069 18,244 230.4 296.2 395.0  493.7 592.5 652.0 741.0
. de Escape

3.2 kg. . 5,670 7,290 9,720 12,150 14,580 16,069 18,244 18.1 233 3.1 38.9 46.6 51.0 53.0
Volante 40.0 k3. 5,670 7,290 9,720 12,150 14,580 16,069 18,244 226.8 291.6 388.8  486.0 583.2 643.0 730.0
Cubierta 30.0 kg. 5,670 7,290 9,720 12,150 14,580 16,069 18,284 170.1 218.7 291.6  364.5 437.4 482,0 547.0
Juego Tapas Cojinete

11.2 kg. 5,670 7,290 9,720 12,150 14,580 16,069 18,244 63.73 81.9 109.2 136.5 163.8 180.0 204.0
Juego Bomba Agus

8.5 kg. 5,670 7,290 9,720 12,150 14,580 16,069 18,244 48.2 61.9 82.6 103.2 123.9 1360 15,0
Piezag Miscelineas

5.0 k9. 5,670 7,290 9,720 12,150 14,580 16,069 18,244 28.9 na 49.5 61.9 74.3 80,0 91.0
Clrter 33.6 kg. 5,670 7,290 9,720 12,150 14,580 16,069 18,244 190.7 245,3 327.0 408.8 490.6 540.0 613.0
Totales : . Y085.0 2546.6 330B.5 W0 AIMT0  W/ELY
4 Cilindros Tractor:
Monoblogue 120 kg. 3,780 4,860 6,480 8,100 9,720 10,715 12,16} 453.6 £83.2 777.6 972.0 1166.4 1286.0 1459.3
Cabeza 40.6 kg, 3,780 4,860 6,480 8,100 9,720 10,715 12,161 153.6 197.  263.3 329.1 395.0 435.3  493.7
Mult. Escape 3.2 kg, 3,780 4,860 6,480 8,100 9,720 10,715 12,161 12,1 15.5 20.7 25.9 k)99 4.0 38.9
Volante 40.0 kg, 3,780 4,860 6,480 8,100 9,720 10,715 12,161 151.2 1944 259.2 36,0 388,86 4387  486.4
Cublerta 30.0 kg, 3,780 4,860 6,480 8,100 9,720 10,715 12,161 113.4 145.8 194 .4 243.0 291.6 321.0 364.8
Jgo. Tapa Cojinete

11.2 k9. 3,780 4,860 6,480 8,100 9,720 10,715 12,161 4.5 54,6 12.8 91.0 109.2 120.4 136.2
Jgo. Bomba Agua ‘

8.5 K9, 3,780 4,860 6,480 8,100 9,720 10,715 12,161 21 1.3 85,1 68.8 82.6 91.3 1033
Plezas Miscelineas .
o wa 3 OUSS LED D MBI B Bt g oms o ar o @b @

rter .6 kg, . . , , , 0N ' .1 . . . . . .

Totales T}UTF 0.5 TEOR.Y FET.E WYL N[O ALY

continda...




..o Contfnuacidn.

QESCRIPCION

NUMERO OE PIEZAS
86

1987 1988

1984

PESO DE HIERRO GRIS POR PIEZA

§ Cilindros en, L§nes:
Monobloque 178.3 kg,

Cabeza 59,3 kg,
Mult. de Escape

5.8 kg,
Yolante 39.0 kg,

Cubierta 27.0 kg,
Jgo. Tapa CoJinete
12.5 kg.
Jgo. Bomba Agua
4.8 ko,
Plezas Misceldneas
4.3 kg.

Totales

VEHICULAR (4 cilindros
TRACTOR - (4 cilindros
EN LINEA (6 cilindros

GRAN TOTAL

24,750 29,700
24,750 29,700

24,750 29,700
24,750 29,700
24,750 29,700
24,750 29,700
24,750 29,700

24,750 29,700

2060.5

€8.1
450.4
3141
145.5
112.0

50.8

1989 1990

5843.7  6626.)
1941.3  2203.7

189.8  215.5
1276.7  1449.3
883.9 1003.4
409.2 4645
3175 360.4
140.7 _159.8

3886.3

11000.0 124860

43711.0 4962.0
3129.0 3561,
11000.0 12486.0

18500.0 21000.0

fuente: Motores Perkiny y elaboracidn directs,

“#9
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TRACTOR FORD (Plan SIDENA).

SIDENA proporciond los datos indicados en la tabla inferior
como plan futuro de produccidn en donde se observa una tasa
moderada de crecimiento de alrededor de 3.5% anual debida a
que el tractor FORD es caro en el mercado y s6lo los grandes
propietarios Yo adquieren; ademds la polftica agraria actual
favorece a pequefas propiedades y/o ejidos, los que general-
mente adquieren tractores de menores dimensiones y costos.
M&s adn, el tractor T-25 de disefio ruso, constituird en el -
futuro una competencia dentro de misma SIDENA, a pesar de -

sus menores dimensiones.

CUADRO NO. [ ~19.
DEMANDA FUTURA DE HIERRO GRIS
TRACTOR FORD (P1an SIDENA).

ARO TON. HIERRO GRIS
1984 4 012
1985 4 152
1986 4 298
1987 4 450
1988 4 §06
1989 4 767
1990 4 934

Fuente: SIDENA,
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TRACTOR T-25 (SIDENA).

e

E1 tractor T-25, de disefio ruso, entrd en el mercado en Nz

1976.

Actuaimente se estd promoviendo 1a produccién de algunas -

piezas en la industria horizontal.

Los planes de produccidn de SIDENA se 1istan a continuacién.

CUADRO NO. I - 20.

DEMANDA FUTURA DE HIERRO GRIS
TRACTOR T-25

ARQ TON. HIERRO GRIS
1984 377
1985 - 409
1986 420
1987 448
1988 460
1989 485
1990 505

Fuente: SIDENA,



A) AUTOMOVILES Y CAMIONES

8)

)

CHRYSLER DE MEXICO
FORD MOTOR COMPANY
GENERAL MOTORS

INTERNATIONAL HARVESTER

NISSAN

VOLKSWAGEN

DINA - RENAULT
CAMIONES 1/

TRAILERS DE MONTERREY

TRACTOCAMIONES

AUTOBUSES

MEXICANA DE AUTOBUSES
TRAILERS DE MONTERREY

1984

14,900
19,500

9,650
365
4,237
3,800
2,433
3,272
R

813

DEMANDA FUTURA DE HIERRQ GRIS
- A z
on/afho )
1985 1986
16,500 18,200
34,000 36,000
10,350 11,100
441 533
5,084 6,101
4,300 4,900
2,708 3,165
3,860 4,236
32 32
883 953
350 410

300

CUADRO NO. 1 - 21.

1987

20,150
38,000
11,900
644
7,321
5,600
3,612
4,633
32

1,022 -

470

1988

22,300
40,000
12,800
719
8,785
6,300
4,075
5,024
R

1,092

550

1989

24,650
42,000
13,700
941
10,542
7,200
4,508
5,410
32

* 1,161

640

1990

27,250

44,000
14,700
1,137
12,651
8,200
4,942
5,809
32

1,231

150

A



D) TRACTORES
FORD SIDENA
T-25
MASSEY FERGUSON
INTERNATIONAL HARVESTER
JOHN DEERE

E} MOTORES

PERKINS
CUMMINS

TOTAL (DEMANDA NACIONAL)

1984

4,012

377
3,850
1,325
2,600

6,535
4,577

82,578

|

4,152

409
4,200
1,475
2,960

8,402
6.704

106,810

1986

4,298

420
4,550
1,630
3,320

11,203
7,589

118,640

—
-l
o™
~

4,450

448
4,900
1,780
3,690

14,004
7,611

130,267

FUENTE: Elaboracién propia en base a datos de las mismas empresas y de AMIA.

pY) Incluye tractocamiones y autobuses.

NOTA: No se incluyé e) cérter de 1a caja de velocidades de TREMEC.

.

4,606

460
5,260
1,935
4,050

16,805
8,400

143,093

1989

4,767

485
5,610
2,085
4,410

18,500
9,100

t

155,741

1990

4,934

505
5,965
2,340
4,780

21,000
9,900

170,376

‘89
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69.

Cuantificacifn de la Demanda Potencial.

La estimacién de la demanda potencial futura de hierro gris
a la empresa en proyecto, estd determinada por el consumo -
de autopartes fundidas de este material en sus clientes tra
dicionales: Dina camiones, Dina motores, Dina automSviles,
Tractor Ford y Nissan y de clientes potenciales Motores Per
kins y Tractor T-25 SIDENA.

Esta situacidn concluyente y definitiva se debe a la parti-
cipacién en el mercado de cada empresa fundidora y a la dis
tribucibn del mismo, lo cual constituye una situacién de -
clara reparticién del mercado por la industria fabricante -
de autopartes fundidas de hierro gris.

Consumo de otras Empresas.

La demanda potencial de autopartes de hierro gris fuera del
combinado industrial de Ciudad Sahagiin, 1o constituyen las
empresas de Nissan Autombviles y Motores Perkins, y se pre-
senta en el siguiente cuadro:



ENPRESA
Dina Camiones
Dina Autombviles
Dina Motores
Ford Tractores

Tractor T-25

E1 crecimiento en

CUADRO NO.

I-22

MERCADC POTENCIAL DE LA PLANTA EN PROYECTO EN EL COMBINADO
INDUSTRIAL CIUDAD SAHAGUN. TONS.

1984 1985 1986 1987 1988 1989 1990
3272 3860 4236 4633 5024 5410 5809
2433 2708 3165 3612 4075 4508 4942
4577 6704 7589 7611 8400 9100 9900
4012 4152 429 4450 4606 4767 4934

377 409 420 448 460 485 505

14,671 17,833 19,708 20,754 22,565 24,210 26,090

la Demanda Potencial determinada, es a una tasa promedio del 10.5% anual hasta 1990, -

afio en el cual se estima un total acumulado de 144,712 tons. de hierro gris de 1984 a 1990.

‘0L



MERCADO POTENCIAL DE LA PLANTA EN PROYECTO FUERA DEL COMBINADO

EMPRESA.

NISSAN (1)

MOPESA (2)

TOTAL

(1) Automfviles Datsun.

(2) Motores Perkins, S.A.

CUADRO NO,

I.23

INDUSTRIAL CIUDAD SAHAGUN. TONS.
1984 1985 1986 1987 1988 1989
3249 3898 4678 5614 6736 8084
6535 8402 11203 14004 16805 18500
9784 12300 15881 19618 23541 26584

1990

9700

21000

30700

A
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La demanda potencial sefialada para Nissan no corres
ponde a los requerimientos totales de dicha empresa,
ya que la operacifn normal entre SIDENA y ella es a
base de juegos de partes fundidas que incluyen {inj-
camente monobloque, cabeza, miltiple y chumaceras -
con un peso total de 80 kgs. en conjunto, 10 que re
presenta el 775 del peso total de hierro gris que -
utilizan los autom6viles Nissan en promedio. O sea,
de 1os requerimientos totales de Nissan, SIDENA le
podrd surtir el 77% conforme a la operacibn tradi--
cional y la industria horizontal le seguird abaste-
ciendo de las otras partes que normalmente le sur--
te: tambores de frenos y rotor de frenos de disco -
por Automanufacturas y otras como el plato opresor,
codo de agua, etc., por otros fundidorés.

Por su parte, Motores Perkins es un cliente poten--
cial que forma parte del Combinado Industrial Cd. -
Sahagtin, pero que se considerd fuera de &ste, ya -
que su planta se encuentra en Toluca, Edo. de Méxi-
co y su administracidn interna, a pesar de estar -
dentro del Combinado, se rige por polfticas y nor--
mas distintas a las otras empresas.

Los programas de produccién de motores en esta em--
presa contemplan grandes crecimientos para los pré-
ximos afos, para lo cual planean aumentar su capaci
dad de producci6n al triple para dentro de 6 afos.

Esta empresa representa el 33% en promedio de la de
manda potencial de la planta en proyecto, por lo -
que su importancia la coloca como el principal mer-
cado dentro del potencial del proyecto en estudio.

El crecimiento de 1a demanda por las empresas fuera
del combinado industrial Cd. Sahagin, se estima a -
una tasa del 2% en promedio anual, o sea el doble -
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que el crecimiento del consumo en las empresas del
mismo Combinado de toneladas de hierro gris, de -
138,408 de 1984 a 1988, s6lo un 4% menor que el vo-
lumen acumulado en el mismo Combinado Industrial,

Sobresalta la importancia del mercado que represen-
ta Motores Perkins, el cual se puede considerar co-
mo un mercado cautivo, ya que la administracidn de
dicha compafiia tiene por polftica de compra adqui--
rir sus motopartes a la industria horizontal (ac--
tualmente estd trabajando con CIFUNSA) en las mejo-
res condiciones en cuanto a precio, calidad y pla--
zos de entrega; por lo que considerando que tiene -
proveedores actuales, cuyos precios fluctian entre
$25.00 y $30.00 por kg. de pieza fundida de hierro
gris y que no estd obligado a adquirir las autopar-
tes y en general, los productos de las empresas per
tenecientes al Combinado Industrial de Cd. Sahagin
a un precio mayor del 5% del precio promedio del -
mercado'nacional. por lo que se requiere de una es-
trategia de precios competitivos para conseguir que
e) consumo de hierro gris de dicha empresa forme -
parte del mercado potencial de 1a planta en proyec-
to.

Posibilidades de Exportacién.

La exportacidn nacional de autopartes fundidas de hierro -
gris presenta un panorama de grandes posibilidades, sobre -
todo hacia el mercado de Estados Unidos, pafs en el cual -
las disposiciones gubernamentales sobre contaminacifn am--
biental han 1legado a tal punto que, ha provocado el cierre
de numerosas plantas fundidoras que no soportaron la consi-
derable inversidn obligada sobre el equipo anticontaminante
(Se estima en un rango entre 200 y 400 millones de pesos),
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por 1o tanto, la industria terminal norteamericana ha pues-
to su vista en la industria mexicana fabricante de autopar-
tes fundidas, con objeto de encontrar un mercado de abaste-
cimiento externo que le proporcione las autopartes requeri
das por sus consumos y de esta manera evitar las leyes 50--
bre contaminacién ambiental de su pafs.

Este mercado estadounidense resulta sumamente atractivo; --

ademds que, por otro lado, existen otros mercados con poten
cial exportable como el de los pafses pertenecientes a 1a ~

ALALC; sin embargo, dada la insuficiente capacidad nacional

de fundicién de autopartes de hierro gris y por otra parte,

1a polftica nacional sobre el comercio exterior de produc--

tos con el mayor valor agregado posible, no resulta conve--

niente pensar en la exportacién de autopartes fundidas de -

hierro gris, sino que se deberd dar mayor impulso a la expor,
tacién de vehfculos terminados o semiterminados; a la de mo
tores y a 1a de caja de transmisién, tal como hasta la fecha

se ha realizado y que ha servido para aumentar afio con afio -
1a generaciGn de divisas en la exportacifn de estos produ¢c--
tos automotrices.
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. CAPITULO 11

LOCALIZACION Y TAMARNO

A.- LOCALIZACION

1.~ Generalidades

Para establecer la localizacidn final del proyecto, se realizéd
un andlisis de la ubicacién de las fuentes de abastecimiento de
materias primas y también se considerd el drea en donde se en
cuentran los consumidores potenciales del proyecto, ademds de -
tomar en cuenta algunos factores adicionales como son la locali
zacién general de la zona elegida, su infraestructura, la dispo
nibilidad de agua, energéticos, mano de obra, servicios, etc.,
y finalmente, se seleccioné el lugar mds adecuado para la ins-

“talacién de la planta considerando su ubicacién y las ventajas
" que ésta ofrecia.

La alternativa de situar la planta de Hierro Gris en Cd. Saha-
gin, tiene su origen en los planes de expansién de SIDENA, --
tendientes a satisfacer el mercado cautivo de productos de fun-
dicién de las empresas ubicadas en Cd. Sahagin.

Andlisis de la Infraestructura

2.1 Carreteras

Cd. Sahagin, se encuentra unida por carreteras secunda--
rias a la Cd. de Pachuca y con las carreteras MéxicoJu--
lancingo y México-Tlaxcala, por las que tienen acceso a -
las principales ciudades del centro de 1a Repiblica y del
Golfo.
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2.2 Ferrocarril

2.3

Enlace hacia el norte del pais con el Estado de Pachuca,
Higo., pasando por Irolo, (Ciudad Sahagin), San Agustin,
La Soledad y Pachuca, con una extensién de 149 Kms.,
ademds para el manejo adecuado de fletes se realizan ——
obras complementarias: correccién y ampliacién de vias —-
existentes, patios de ferrocarril etc.

Requerimientos y Disponibilidad de Agua

Actualmente, el Complejo lndustrial de Cd. Sahagin, cuen
ta con pozos propios para el suministro del agua requeri-
da en la operacién de las diferentes plnnta's, estimando -
los funcionarios de SIDENA, que el incremento en el consu
mo de agua debido a la ampliacién de la planta de Hierro
Gris, puede ser cubierto satisfactoriamente por las instala
ciones existentes.

En el caso de requerirse la perforaciéon de otro pozo, no -
obstante que la Secretarfia de Agricultura y Recursos Hi——-
drdulicos tiene veda parcial con objeto de control en esta
zona, no existe inconveniente para su autorizacidn, previa
solicitud de SIDENA,

Los costos del agua estdn incluidos en los conceptos de in-
versién fija, mantenimiento y consumo de energia eléctrica.
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D1ISPONIBILIDAD DE COMBUSTIBLES

El combustible usado en la fundicién de hierro gris, es
el gas natural, debido a su bajo precio y bajo conteni_
do de azufre.

El gas natural se utilizard principalmente en las dreas
de fusién, corazones y en el horno de tratamiento térmi
co del area de acabado. Los consumos estimados son los

siguientes:

AREA ) CONSUMO
M3/ MIN
Fusién 15.0
Corazones ’ 8.7
Acabado 5.0
Total: 28.7

Es posible disponer del gas que se requiere por contar

con gasoducto.

1) Informacién proporcionada por la oficina de gas y
gasolina de Pemex. '
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ENERGIA ELECTRICA

Los requerimientos de servicios eléctricos pra la operacidén
de la planta propuesta son los siguientes:

AREA KW FUERZA KW ALUMBRADO KW TOTA-

LES
Fusién 5,310.8 20 5,340.8
Moldeo 3,986.0 84 4,070.0
Corazones 4,551.0 48 4,599.0
Acabado . 1,230.0 110 1,340.0
Hornos de Arco 25,508.0 - 25,508.0
Tota 1 ....... 40,595.0 262° 40,857.8

para ésto se ha propuesto la instalacién de las siguientes subes
tacioanes que han sido calculadas a un 100X de carga a fin de
estar en condiciones de recibir futuras ampliaciones:

AREA DE CARGA CAPACIDAD EN KVA TIPO
Fusién 6,500 Compacto
Moldeo 5,000 Compacto
Corazones 5,200 Compacto
Acabado 2,000 Compacto

.Hornos de Arco 30,000 Intemperie
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2.6 DISPONIBL IDAD DE TERRENO

Para la instalacién de la planta en Cd. Sahagin, se
requiere de un drea de 48,689 m2, terreno que tiene
disponible S 1 D E N A debido a 1o cual no se tiene
que hacer erogacién por este concepto, sino unicamen
te los gastos de obra civil requeridos para la am_
pliacién de la nueva planta, incluyendose en este -
concepto el edificio y las instalaciones necesarias.
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3.~ Disponibilidad de Mano de Obra

De acuerdo con los requerimientos de produccién para satisfacer
la demanda de la mezcla de productos seleccionada, que el caso
de la penetracién represneta aproximadamente 27,500 toneladas

netas anuales, se ha desarrcllado una estimacién de la mano de
obra requeirda para operar la instalacién propuesta en el plan

conceptual.

En el cuadro No. Il.1, se han resumido los requerimientos de -
personal distribuidos entre personal administrativo, de supervi-

sidn y personal obrero.

Como se puede ver, la Gerencia de Produccién concentra el 60%
del personal requerido en tanto que la Gerencia de Ingenierfa
de planta concentra el 19%, Ingenierfa de Manufactura el 5% y
el resto del personal se distribuye en la Gerenica de Planta,

Materiales y Personal.

para desarrollar los requerimientos de personal se temé en con-
sideracién la estructura actual de personal en Siderirgica Nacio
nal, de tal forma que la Superintendencia de Embarque depende
de la presente Gerencia de Materiales y los jefes de turno de -
vigilancia de la presnete superintendencia de seguridad y vigi

lancia.

En los cuadros Nos. I1.2 a 11.12 se presentan los requerimien~

tos detallados de personal por departamento, turno y tipo de ——

trabajo.

El costo de mano de obra para la distribucién propuesta se ana
liza en el capitulo 1V, siendo el orden siguiente:

CUADRO No. 11.3
REQUERIMIENTO TOTAL DE PERSONAL

AREA COSTO ANO
OPERACION : $ 262,959.000
SERVIC10S 124,209.000
ADMINISTRACION PLANTA 39,975.000

TOTAL tvoievraneeserteontocseacsassss $ 427,143.000



CUADRO No. I1.1

REQUERIMIENTO DE PERSONAL

A R E A ADMINISTRACION Y
SUPERV IS ION OBREROS TOTAL

Gerencia de Planta 8 - 8
Gerencia de Produccién

Fusién 10 64 74

Moldeo 9 97 106

Corazones 13 196 209

Acabado 17 239 256
Gerencia de Ingenieria Planta

Mantenimiento 20 97 117

Modelos 5 56 61
Gerencia de Ingenierfa de Manufactura '

Laboratorio 3 15 18

Control de Calidad 4 20 , 24
Gerencia de Materiales 5 39 44
Gerencia de Personal 3 12 15
TOTAL 97 835 932

“€£8




CUADRO No. l1l1.2

DISTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

GERENCIA DE PLANTA

P UE. STO NIVEL TOTAL
Gerente de Planta B 1
Ayudante 9 1
Gerente de Produccidn C3 1
Asistente 11 1
Gerente de Ingenier{a de Planta C3 ‘i
Asistente 11 1
Gerente de Ingenierfa de‘Mnnufactura C3 1
Asistente o 1

T OT A L 8

‘b8



DISTRIBUCION DE PERSONAL POR  AREAS

GERENCIA DE PRODUCCION~AREA: FUSION

P UE ST O NIVEL TURNO 1 TURNO 11 TURNO 111 ;I:OTM.
Superintendente El 1 - - 1
Asistente 12 1 - - 1
Supervi sor F3 1 1 1 3
Jefe de Turno 1 2 2 1 5
Subtotal 5 3 2 10
Fundidor hornos arco 4 4 1 9 .
Fundidor hornos induccién 1 1 1 3
Gruista 7 7 2 16
Montacarguista 10 1 1 1 3
Op. Camidn volteo 10 . 1. 1 1 3
Vaciador 10 . 27 2 - 4
Ayudant e de fundidor 1’ t‘-fr.,. 5 ] 1 11
Almacenista despachador iz 0T 1 0 2
Controlador patio chatarra 13 1 1 0 2
Operador de bdscula 13 1 1 0 2
Mozo de aseo 14 3 3 3 9
Subtotal 27 27 10 64
TOTAL 32 30 12 74

‘68



DISTRIBUCION DE PERONAL POR AREAS

GERENCIA DE PRODUCCION-AREA :MOLDEO

U E ST 0 NIVEL TURNO TURNO TURNO TOTAL
1 11 111
Superintendente El 1 - - 1
Asistente 12 1 - - !
Supervisor F3 1 1 - 2
jefe de Turno 1 2 2 1 5
Subtotal 5 3 1 9
Op. Moldeo 7 2 2 - 4
Mold. Mec.y Man. 11 26 26 1 53
Prep. Cor. y Mod. 12 10 10 - 20
Obrero general 14 7 7 6
Subtotal 45 45 7 97
Total 50 48 8 106

‘98



DISTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

GERENCIA DE PRODUCCION-AREA: CORAZONES

P UE ST O

NIVEL TURNO TURNO TURNO TOTAL
1 11 111
Superintendente El 1 - - 1
Asistente 12 1 - - 1
Supervisor F3 1 1 - 2
Jefe de turno 1 4 4 1 9
Subtotal 7 5 l 13
Op. Mag. Sutter 10 29 29 - 58
Operador Estufas 11 4 4 8
Ensamblador Cor. 11 7 7 - 14
Preparador Cor. 12 31 31 - 62
Obrero Gral. 14 22 22 - 44
Mozo de Aseo 14 - - 10 10
Subtotal 93 93 10 196
Total 100 98 11 209

"8



DISTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

GERENC1A DE PRODUCCION-AREA ACABADO

PUESTO N 1VEL TURNO TURNO TURNO TOTAL
_ l 11 111
Superintendente El 1 - - 1
Asistente - 12 1 - - 1
Supervisor - ’ F3 1 1 - 2
Auxiliar 12 1 1 - 2
Jefe de Turno 1 5 5 1 11
Subtotal 9 7 1 17
Granallador 9 2 2 - 4
Reparador _ 10 11 8 1 20
Operador Limpiadora il 38 38 1 77
Cortador Met. S.D. 12 35 30 - 65
Cortador coladas 13 . 2 2 - 4
Obrero general : 14 32 32 5 69
Subtotal 120 ) 112 7 239
TOTAL 129 119 8 256
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DISTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

INGEN IERIA DE PLANTA-AREA: MANTEN IMIENTO
P UESTDO NIVEL TURNO TURNO TURNO TOTAL
1 11 111
Superintendente El 1 - - 1
Asistente 12 1 - - 1
Supervisor F3 1 1 3 3
Asistente Supervisor 12 1 1 1 3
Jefe de Turno 1 4 4 4 12
Subtotal 8 6 6 20
Electricista 7 2 2 2 6
Instrumentista 7 2 2 3 7
Mecdnico 1 7 2 2 3 7
Electricista 9 4 4 6 14
Mecdnico 9 3 3 S 11
Mecdnico 10 3 - - 3
Mecdnico - 11 6 5 10 21
Albafiiles i1 2 2 3 7
Albafiiles Mto. ©12 4 4 5 13
Mecanico - - - 2 2
Obrero Gral., - 14 2 2 2 6
Subtotal 30 26 41 97
TOTAL a8 32 47 117

“68



DISTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

INGENIERIA DE PLANTA-AREA:MODELOS

P U E S TO NIVEL TURNO TURNO TURNO TOTAL
1 11 111
Superintendente El 1 - - 1
Asistente 12 1 - - 1
Supervisor F3 1 1 1 3
Subtotal 3 1 1 5
Modelista . 7 : 1 1 1 3
Modelista ) 9 2 1 1 4
Rep. Modelos 10 3 3 3 9
Carpintero ' 11 11 10 10 31
Cortador Mat, 12 o3 3 3 9
Subtotal : 20 18 18 56
TOTAL 23 ’ 19 19 61

“06



DISTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

INGENIERIA DE MANUFACTURA-AREA: LABORAT IO METALURGICO

P U E S T O NIVEL TURNO TURNO TURNO TOTAL
: I 11 111
Asistente 12 1 - - 1
Supervisor F3 2 - - 2
Subtotal 3 - - 3
Laboratorista : 7 3 3 1 7
Laboratorista 9 2 1 - 3
Preparador Prob. 12 3 2 - 5
Subtotal 8 6 1 15
TOTAL 11 6 1 18

‘16



INGENIERIA DE MANUFACTURA-AREA:

DLSTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

CONTROL DE CAL IDAD

P UE ST O NIVEL TURNO TURNO TURNO TOTAL
1 11 111
Superintendente El 1 - - 1
Asi stente 12 1 - - 1
Sup ervisor F3 - - - -
Jéf e de Turno 1 1 B - 2
Subtotal 3 1 - 4
Verificado Dimensional 9 3 2 - 5
Inspector 10 7 7 - 14
Preparador Prob. 12 1 - - 1
Subtotal 11 9 - 20
TOTAL 14 10 - 24

*26



" DISTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

GERENCIA DE MATERIALES-AREA: EMBARQUE Y RECEPCION

P UE S TO NIVEL - TURNO TURNO TURNO TOTAL
1 11 111
Superintendente El 1 - - 1
Asistente 12 1 - - 1
jefe de Turno 1 2 1 - 3
Subtotal 4 1 - 5
Encargado de Almacén 8 2 2 - 4
Montacarguista 10 4 4 - - 8
Almacenista Despachador 12 2 2 - 4
Operador de Bdscula 13 3 3 1 7
Obrero General 14 8 6 2 16
Subtotal 19 17 3 39
TOTAL 23 18 3 44

“€6



DISTRIBUCION DE PERSONAL POR AREAS

GERENCIA DE PERSONAL-AREA:VIGILANCIA

P UE ST O NIVEL TURNO TURNO TURNO NIVEL
. I 11 11

Jefe de Turno 1 1 1 1 K]
Subtotal 1 1 1 3
Vigilante 12 4 4 4 12
Subtotal 4 4 4 12
TOTAL 5 5 5 15

‘b6
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4.- ANAL1S51S DEL CLIMA REGIONAL

Cd. Sahagin estd situada en una prolongacién del Valle de

México y su clima es similar al de éste, con temperaturas
mdximas extremas de 31.52C y media anual de 13.6°C. La
precipitacidén pluvial total al afic es de aproximadamente
623.45 mm. (Ver tabla No. 4.1.)

CUADRO N M .4

VARIABLES CLIMATOLOGICAS

PARAMETROS

Cd . Sahagin Fecha

Aftos (1971-1982) Anual

TEMPERATURAS

1.~ Mixima extrema
2.- Promedio de midxima
3.~ Minima extrema
4.~ Promedio minima
5.- Temperatura media

HUMEDAD
6.- Evaporacién total {(mm)
PRECIPITACION

" 7.- Total media
8.- Mixima en 24 horas

FRECUENCIAS DE ELEMENTOS
Y FENOMENOS ESPECIALES

9.- Viento dominante

31.5¢C 26.04-79
22.0%C
4.5%C 14-02-80
5.32°C
13.66°C

126.01 mm.

623 -105 mm. :
103.00 mm. 03-07-81

NE 25-50 km/hr.

Fuente: Secretaria de Agricultura y Recursos Hidrdulicos.
Direccién General de Geografia y Metereologfa
Servicio Metereol 6gico Mexicano, frolo, Hgo.
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S.- INFLUENCIA DE FACTORES INSTITUCIONALES

5.1 POLITICAS DE DESCENTRAL IZACION INDUSTRIAL

Subsidio y Exenciones

La actividad constituye uno de los sectores que, desde el punto de vista
estratégico, tiene una inportancia fundamental para asegurar el desarro-
110 integral del pais. Con este fin, se expidié, el 28 de dicienbre de

1978, el decreto mediante el cual se otorgan estimilos a enpresas que -~
lleven a cabo nuevas instalaciones industriales en zonas preferentes den
tro de un sistem de previsiones y estimulos adecuados, la desconcentra-
cién territorial de la industrial.

La altemativa tamda en consideracién en este estudi'o es Cd. Sahagin, -
Hgo., canprendida en la zona 1 de est{mulos preferenciales, prioridad —

1B para el Desarrollo Urbano Industrial.

Estimulos Fiscales en la Zona 1

— Se aplicardn en forma preferente los estimilos fiscales, apoyos crediti-
cios, precios diferenciales de energéticos y productos petroquimicos bd
sicos, tarifas preferenciales de servicios piblicos y los demds estim-
los que detemmine el Ejecutivo Federal para el fomento a la desconcen~—-

tracion y desarrollo industrial.

~ La Secretaria de Asentamientos Humanos y Obras Piblicas atenderd priori-
tariamente las necesidades de anpliacion y complementacién de infraes—-
tructura y equipamiento urbanos que exija el desarrollo industrial de la

Zona 1.

Estimulos en la Zona 1 con Prioridades A y B

~ Los estimulos que se concedan a las enpresas industriales de la Zona 1,
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se podrdn regular conforme a las prioridades A y B en que se ha dividido
esta Zona, para efecto de determinar su naturaleza, monto y periodo de -

vigencia.

Las personas fisicas o morales de nacionalidad mexicana podrin gozar de
Tos estfmulos fiscales, cuando realicen alguna de las situaciones previs

tas en el decreto como generadoras de los mismos.

Los estimulos fiscales que establece el decreto, consisten en créditos
¢ontra repuestos federales, que se hardn constar en certificados de pr¢
mocidn fiscal que expedird la Secretarfa de Hacienda y Crédito Piblico
(CEPROF1S) .

Porcentaje de beneficio fiscal en funcién de la inversién. La realiza--
cjén de inversimes en enpresas industriales destinadas a iniciar o am--
plidr una actividad industrial prioritaria, dard lugar al otorgamiento
de un crédito contra inpuestos federales, cuyo importe se determinard

aplicando al monto de las inversiones beneficiadas. el porcentaje de es

t{milo de 20% correspondiente a la Zona.

El porcentaje de estimulo seflalado anteriormente podrd ser incrementado
adicionalmente en un 5% 6 10%, en razodl del grado de aumento de la capa
cidad productiva para satisfacer, en condiciones de eficiencia y compe-
titividad internacional, la demanda previsible.

Estimulos Fiscales para el Fomento del Enpleo

Los estirulos fiscales para el fomento del empleo se otorgardn de acuerdo a

las siguientes bases:

1.- Cuando los nuevos empleos se deriven directamente de la realizacidn de

nuevas inversiones, el est{mulo fiscal consistird en un crédito contra -

impuestos federales equivalentes al importe que resulte de aplicar sobre
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el salario minimo general anual de la zona econémica correspondiente,
multiplicado por el numerc de empleos generados directamente por la in

versién, los porcentajes que se seflalan en el siguiente:cuadro:

ACTIVIDAD PRIORITARIA  LOCALIZACION DE LA FUENTE PORCENTAJE DE ESTIMULOS

Categoria A. en la Zona 1 60

En el caso de la pequefia industria, el porcentaje de estimlos serd el
80%, cuando la inversidén se destine a iniciar una actividad industrial

en las Zonas 1y II.

Los estfmulos a que se refiere esta fraccién se otorggrdn durante dos -
afios y su monto se calculard sobre una base anual, de acuerdo conel sala
rio minimo vigente ea cada afio. El estfmlo co’rrespmdiente al primer —-
afio se podrd solicitar una vez realizadas las inversiones correspondien--
tes,en base a una estimacién de los enpleos que se proyecte generar, de
acuerdo con declaracién del inversionista. Al otorgarse el beneficio co
rrespondiente al segundo afio, se ajustard el monto del estimulo, en su
caso, en base a los empleos realmente generados.

Cuando el beneficiario del estimulo fiscal obtenga, como resultado de

sus inversiones, un aumento de la capacidad productiva para satisfacer
en condiciones de eficiencia y competitividad intermacional la demanda
previsible, y realice una actividad industrial prioritaria, el estimulo

se otorgard durante tres afios.

Cuando los nuevos empleos se deriven directamente de la realizacidnde -
nuevas inversiones previstas en el Artfculo 6., y el interesado no re-
nuncie a los estfmulos fiscales a los que tuviere derecho conforme a di
cho Articulo, el estimulo fiscal consistird en un crédito contra impues
tos federales equivalentes a 1 20% del salario minimo general anual de
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la zona econémica correspondiete, multiplicado por el nimero de empleos
generados di rectamente por la inversién,

Cuando los nuevos empleos se deriven del establecimiento de tumos adi-
cionales de trabajo que representen un incremento significativo en el
nimero de empleos, derivados de alguna actividad industrial desarrolla-
da en cualquier lugar del territorio nacional, excepto en la Zona 111-A
el estimulo fiscal consistird en un crédito contra impuestos federales
equivalente al 20% del salario minimo general anual de la zona econémica
correspondiente, multiplicando por el nimero de empleos generados.

Estimulo Fiscal por la Adquisicién de Maquinaria producida en e! Pais,

La adquisicién de mquinaria y equipos nuevos de produccién nacional que
formen parte del activo fijo de las empresas, destinados al desarrollo
de cualquier actividad econémica en el territorio . nacional, dard lugar a
un crédito contra impuestos federales equivalente al % de su valor de
adquisicién cuando sus fabricantes se encuentren inscritos ante la Se-
cretaria de Patrimmnio y Fomento Industrial, o al 15% de su valor de -
adquisicién si sus fabricantes se encuentran registrados en un Program
de Fomento otorgado por 1a mism Secretaria.

Monto de la Inversién

El monto de la inversidn beneficiada se calculard conforme a costos de
construccién y valores de adquisicién camprobados y autorizados, los --
que no excederdn de 1os iiportes miximos que determine la Secretaria de
Hacienda y Crédito Piblico.

Inversiones ya existentes

las inversiones existentes al momento de efectuarse las ampliaciones, se
calculardn al valor de adquisicién.
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Requisitos para gozar de estimulos fiscales

Las personas f{sicas o morales deberdn reunir los requisitos siguien
tes:

Ser inversionista mexicano

. L] .
Ser inversionista mexicano en los términos de la Ley para pramover la

Inversion Mexicana y regular la Inversién Extranjera y de las Resolu-
ciones Generales de la Comisién Nacional de Inversiones Extranjeras;

Obtener constancia de registro

haber obtenido, en su caso, la constancia del Registro Nacional de ---
Transferencia de Tecnologfa & que se refiere la Ley scbre el Registro
de Transferencia de TEcnologia y el uso y Explotacién de Patentes y -
Marcas;

_ No gozar de beneficios estatales o municipales

No gozar de exenciones, reducciones, estimlos o beneficios con cargo
a impuestos estatales o municipales, o a la participacién estatal que
se conceda de los impuestos federales;

No gozar de otros beneficios fiscales, excepto los conpatibles

No ser sujeto de otro régimen de estimulos fiscales por razén de la -

actividad beneficiada mediante este Decreto, ni gozar de otro incenti-
vo fiscal, excepto los que se establezcan con cargo a impuestos federa
les especiales y la devolucién de impuestos indirectos. Esta prohibi-
cién no se aplicard en el caso del articulo 9%., de este Decreto.

Las reducciones o beneficios fiscales otorgados por la Ley del Impuesto
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sobre la Renta no quedardn conprendidos en la primera parte de esta
fraccién, salvo cuando se trate de depreciacidén acelerada.

Cumplir con las obligaciones fiscales.
No ser sujeto de bases especiales de tributacidn
Registrarse y cunplir con el program de fomento.

Limitaciones a las Inversiones Beneficiadas.

En relacidén con los edificios, instalaciones, mquinaria y equipo, los
beneficiarios de los estimilos observardn lo siguiente:

Destinarse al desarrollo de la actividad estimlada.

Se destinardn de mnera exclusiva a desarrollar la actividad industrial
que dié lugar al otorgamiento del estimulos '

No autorizar uso o goce.

No podrd autorizarse a terceros su uso o goce temporal por cualquier -
acto independientemente de la forrna juridica que al efecto se utilice;

No podrdn enajenarse.
No serdn objeto de transmisién alguna de propiedad; salvo por fusién -
de sociedades o por via hereditaria, cuando se continde la actividad

industrial que dié lugar al otorgamiento del beneficio;

Lugar de utilizacion

La maquinaria, equipo e instalaciones deberan ser utilizadas en la ubi

cacién autorizada.
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Lapso aplicable a las limitaciones y posibilidad de excepcién

Se cumplird con los requisitos anteriores, durante los cinco afios si
guientes a partir de la fecha de expedicién del Certificado de Promo-
cién Fiscal.

Concepto de CEPROFI

Los Certificados de Pramocién Fiscal son los documentos en que se hace
constar el derecho de su titular para acreditar su importe contra cual
quier inpuesto federal a su cargo, exceptuéndosé los impuestos destina
dos a un fin espec{fico.

Duracién del CEPROF1

La duracién del derecho a acreditar el inporte consignado en el Certi-
ficado serd de 5 aflos contados a partir de la fecha de su expedicidn.

Depreciacién de las Inversiones Beneficiadas.

para fines del impuesto sobre la renta, la deduccidn de las inversio—
nes respecto de las cuales se otorguen los estfmulos fiscales que esta
blece este Decreto, podrd efectuarse sobre la base del monto original
de la inversién, mismo que se determinard en los términos de la Ley de
la Materia.

Registro en el Programa de Famento.

El interesado en obtener los estimulos fiscales para el fomento de las
inversimes en actividades industriales prioritarias de las categorias
1y 2 solicitard ante la Secretarfa de Patrimonio y Famento Industrial
el registro en el Programa de Fomento o la clasificacién en la activi-
dad industrial que le corresponda.
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DETERMINACION DEL TAMANQ DEL PROYECTO.

1. FACTORES DETERMINANTES.

Los diferentes factores que influyen en la determinacién del tama
fio de una planta son: Mercado, Materia Prima, Localizacifn, Tec-
nologfa y Financiamiento.

Factores determinantes del tamafio para el proyecto de Hierro Gris
de Siderirgica Nacional:

1.1 Mercado.

E1 mercado potencial a 1a planta en proyecto estd dado co-
mo lo indica 1a siguiente tabla:

DEMANDA OFERTA DEMANDA
VTAS, POTEN. AMPLIACION NO

ARO (TON/ARO) PROYECTADA CUBIERTA
1984 43,662 27,500 16,162
1985 83,965 27,500 56,465
1986 - 164,636 27,500 137,136
1987 241,276 57,536 183,740
1988 311,934 70,490 241,444
1989 456,111 78,385 377,756
1990 521,127 82,196 438,931

La tabla anterior muestra que adn estableciendo una planta
de 82,196 Ton/afio, el mercado nunca se ve satisfecho, --
puesto que 1a demanda siempre es superior a la oferta.

1.2 Materias Primas.

Se considera como materia prima 1os elementos que estén di
rectamente ligados a la fusién, siendo dichos elementos el
hierro como materia prima fundamental, ademds de la pedace
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rfa de acero, chatarra y fierro esponja; y los fundentes o
ferroaleaciones, moldes, electrodos, etc., como materiales
de apoyo a la fusién.

Fundentes 0 Ferropaleaciones.

Las Ferroaleaciones mas empleadas en 1a produccién de hie-
rro gris para controlar su composici6n son ferrosilicio, -
ferromanganeso y ferrocromo, variando la proporcifn de su
consumo en relacidn con la materia prima utilizada y la -
composicién deseada en la fundicibn.

Materiales Directos.

En estos materiales estdn consideradas arenas para moldes,
arenas para corazones, aditivos y aglutinantes, dentro de
los cuales las arenas adquieren mayor importancia por el -
gran volumen requerido. '

Materiales Indirectos.

Dentro de estos materiales, los mds importantes son los --~
usados en el &rea de limpieza, como son las piedras de es-
meril, granalla, oxfgeno, acetileno, etc.

2. ASPECTOS LOCACIONALES.

Del estudio de localizacién se desprende la siguiente tabla, de -
12 que se concluye que el factor de localizaci6n no es el Timitan
te del tamafio de la planta.
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TAMARO (TON/ARO)

CONCEPTO 27,500 57,536 70,490 78,355
Mano de Obra S S S S
Materia Prima S S S S
Materiales Directos s s S S
Materiales Indirectos S S S S
Transportacidn S S S S
Energfa Eléctrica S S S S
Gas S S S S
Terreno Disponible S S S S

S - Suficiente.

TECNOLOGIA.

La tecnolegia se determin® considerando 1a necesidad de producir
a costos competitivos. No es adecuada para capacidades menores -
de 25,000 Ton/afio, debido a que los costos unitarios se elevarfan
considerablemente. Sin embargo, para capacidades superiores a -
27,500 Ton/afio, 1a tecnologfa es adecuada.

FINANCTAMIENTO.

De acuerdo- con el estudio de financiamiento, se ha estimado que la
necesidad de financiaci6n para una planta de 27,500 Ton/aflo podria
ser del orden de $3,317'000,000.00, incluyendo en esta cifra la in
versifn fija, el capital de trabajo, gastos preoperatorios, gastos
financieres y de arranque, siendo esta cifra el 70% del total de -
1a inversidn estimada. '

CONCLUSIONES.

a. La capacidad de la planta se ve limitada hacia arriba a corto
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plazo por el mercado, fijando &ste una capacidad de 70,000 -
Ton/afio para 1988.

£1 1imite inferior de la capacidad 1o fija la tecnologfa en -
20,000 Ton/afo.

E? financiamiento para una planta de 27,500 Ton/afio es del or-
den de $3,317'000,000.00

De lo anterior se deduce que Ya amplicacifn en Cd. Sahagin de
yna planta de 27,500 Toh/aho estd plenamente justificada y que
1a demanda permite ademfs el desarrollo de una nueva planta en
otro lugar o ampliacién de la de Cd. Sahagin.
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INGENIERIA DEL PROYECTO.

1. TECNOLOGIA RECOMENDADA.

1.1 PARAMETROS Y BASES GENERALES.

Los pardmetros y bases generales en 1os cuales estd funda--
mentada la seleccibn de la tecnologfa, fueron proporciona--
dos por Siderirgica Nacional y son los siguientes:

a) Metal a elaborar: Hierro Gris de una resistencia a la -
tracci6bn de 2100 kg/cm2 (30,000 PSI) minimo.

b) Piezas a colar: Piezas automotrices de 51 tipos diferen-
tes.

¢) Produccién: 27,500 toneladas buenas/aRo.

Los dos dltimos puntos quedan resumidos, como sigue:

CANTIDAD DE
CANTIDAD DE  PIEZAS BUENAS ~ TON. BUENAS

CLIENTE PIEZAS TIPO POR_ARO POR_ARO
Dina Camiones 8 59,076 2,623
Dina Motores 5 59,864 4,362
Dina Autombviles 1 25,928 782
CNFC, S.A. 1 24,872 291
Nissan 3 141,390 3,665
Perkins 14 260,172 10,731
Tractor T-25 7 32,500 1,084
Tractor Ford 12 74,800 3,971
Totales ‘ 51 678,602 27,509

d) Tiempo disponible: 3840 Horas/afio (dos turnos).

e) Aprovechamiento del metal: 66.7%

f) Rechazo: 15.0%
g) Pérdidas por fusi6n y por salpicaduras (merma): 12%
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h) Utilizacifn del equipo (eficiencia): 70% en fusién, mol
deo y corazones; 85% en acabado,
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DESCRIPCION DEL PROCESQ.

La descripci6n del proceso de fundicifn, se hard en base en
las &reas de produccidn que lo integran, listadas a conti--
nuacién:

Patio de almacenamiento.

Fusién,

Fabricacifn de corazones.

Moldeo.

Sistema de arenas.

Enfriamiento de piezas coladas.
Limpieza, acabado y embarque de piezas.

Patfo de Almacenamiento.

Todos los materiales para 1a fusi6n y moldeo se reciben -
en un patio de almacenamiento, ya sea por carros de ferro
carril o por camiones. Este patio cuenta con una superfi
cie techada de 1,200 m2 (dada la naturaleza de los mate--
riales a almacenar) y'separada por muros del &rea de fu--
sidn.

Una grida viajera de 10 ton. de capacidad, equibada con un
electroimén, es usada en la descarga de 1a chatarra y pre
paracion de las cargas de los hornos.

El patio est8 equipado con dos espuelas de ferrocarril, -
una m§quina de patio, accesos pavimentados para camiones
y un 8rea de 720 m2 acondicionada para 1a recepcién y al-
macenamiento de otros materiales.

Fusién.

Para el departamento de fusi6n se ha propuesto la instala
cién de dos hornos de arco, cada uno con un transformador
de 10,000 KVA y una capacidad de produc:i6n de 9 ton/hora
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por horno; los hornos poseen un recubrimiento bisico y la
colada se efecta a 1540°C. Si la carga requiere carbén,
éste se aflade por inyecci6n al horno de arco.

E1 metal se transfiere a dos hornos de induccifn tipo ca-
nal (con inductores de 900 KW cada uno), en donde se afa-
de el silicio, de aquf se transporta el metal a la zona -
de vaciado en cucharas de 3 toneladas de capacidad. E1 -
drea de fusi6n se encuentra aislada por paredes, lo que -
permite un mejor control de la contaminacién ambiental, -
ademds se propone eliminar los gases procedentes del hor-
no, por medio de un colector tipo bolsas.

Fabricacifn de Corazones.

La fabricaci6n de corazones se efectvard por dos procesos:
proceso de c&scara (shell) y proceso de caja caliente (hot
box).

Proceso de C&scara. Se estima que para fabricar corazo--

nes por este proceso, se reguieren 3 ton/dfa de arena re-
cubierta de resina, 1a cual se recibe en bolsas que son -
transportadas por montacargas al mezanine situado sobre -
las estaciones de fabricacién de corazones. De aquf la -
arena se alimenta directamente a 1as méquinas de fabrica-
cién de corazones, las que poseen un ciclo de control au-
tomftico y se calientan por medio de gas natural. Los -
corazones se colocan en estantes y se tfansportan al &rea
de ensamble; los corazones ensamblados se envian a las es
taciones de colocacidn de corazones en el &rea de moldeo.
Las cajas de corazones se transfieren a una unidad de lim
pieza neum&tica que utiliza cSscara de nuez (nuga-blast)
para tal fin.

Proceso de Caja Caliente. Los requerimientos de arena pa
ra la fabricacién de corazones por este proceso ascienden
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a 134 ton/dfa, las cuales se transportan neumdticamente -
desde 1os silos de almacenamiento a dos tolvas de 7 ton.
de capacidad; cada una situada en el meznaine, sobre la -
estaci6n de fabricacidn de corazones. La arena pasa por
una compuerta ajustable a dos mezcladores de flujo conti-
nuo, con una capacidad combinada de 230 kgs/min., en tan-
to que catalizador y aglutinantes se introducen simult§--
neamente a la cimara de mezclado por un sistema de preci-
si6n que utiliza bombas de desplazamiento positivo de ve-
locidad variable. El1 Oxido de hierro se agrega a la céma
ra de mezclado por un dispositivo de medicidn volumétrica
controlado por el ciclo de la miquina.

La arena preparada pasa a las miquinas de corazones me-~-
diante carros motorizados. Las cajas de corazones son ca
lentadas por gas natural, tienen un ciclo de control auto
mitico y dispositivos para remocién de corazones. En lo
pdsible se usan apisonadores para‘obtener una compacta--
cién uniforme de la arena y lograr ciclos de curado Gpti-
ms. Existen venteos que forman parte integral de las ca
Jas de corazones y son actuados por cilindros neumdticos
controlados por el ciclo de 1a miquina. Las mdquinas se
disefian para poder efectuar 1a limpieza de la arena resi-
dual con aire. De las sopladoras, los corazones pasan -
por una banda de malla hasta un tanque de pintado de cora
zones, donde &stos se sumergen total o parcialmente, mien
tras que una bomba de baja presiSn hace circular Ta pintu
ra e impide su asentamiento.

Los corazones después de pintados, pasan a una estufa don
de se secan durante 20 minutos a 230°C; de la estufa pa-
san a estantes, ya sea a ensamble o al §rea de almacena--
miento o a la 1inea de moldeo. Las cajas de corazones se
Vimpian antes de almacenarse en un tanque con agua calien
te qufmicamente tratada,
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1.2.5 Moldeo.

£l sistema de moldeo consta de 2 mdquinas hidr8ulicas pa-
ra moldec a alta presidn (100-110 PSI) completamente auto
matizadas, con un arreglo que permite moldear desde un mo
delo en forma repetitiva, hasta cuatro diferentes. Se -
‘cuenta con un carrusel de nivel miltiple para transporte
continuo de moldes a través de las estaciones de cerrado,
puesta de corazones, vaciado y enfriamiento de moldes de
20 a 60 min. Despuds del vaciado, 1os moldes se enfrfan
_ ¥ se remyeven mecinicamente del carrusel, la arena se des
moldea con punzén y los moldes pasan a una zaranda de ta-
bli1las donde separan la arena de las piezas coladas.

Las cajas limpias se transportan mec&nicamente a unma uni-
dad de separacién de fondo y tapa, retornando a sus res--
pectivas miquinas de moldeo, donde se efectlan las opera-
ciones de impresidn de modelos, abrir vientos, apriete y
sacudida. Después del moldeo, los moldes de fondo se -
transportan mecénicamente en rodillos hasta el carrusel,
Los moldes de tapas se envfan mecnicamente a través de

" Tas operaciones de volteado, barrenado automftico, venteo
manual, secado y cerrado sobre los moldes de fondos; esta
G1tima operacibn se efectia sobre el carrusel. Llos mol--
des de fondos pasan a través de las estaciones de secado,
inspeccifn y colocacidn de corazones sobre el carrusel, -
disponiéndose de 25 mts. para esta operacifn, yde 4 - -
griias de puente para auxilio de la misma. Se cuenta ade-
mds con un &rea de 150 m2 para almacén de jaulas de cora-
zones. Después de cerrar los moldes, se éolocan contrape
sos en 10s mismos.

Se dispone de 30 mts. para la zona de vaciado, conténdose
con cucharas de 3 ton. de capacidad, 1las cuales se sin--
cronizan a la velocidad del transportador para obtener -
una colada continua. Después de colar y etiminar los con
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trapesos, el carrusel para al sétano, bajo el drea de mol
deo y vuelve a la superficie, en la zona de desmoldeo.

Las plataformas del carrusel se limpian una vez retirado
el molde. Llas piezas y la arena pasan a la zaranda, don-
de las piezas son separadas manualmente y se colocan en -
tarimas para que los montacargas las transporten al &rea
de enfriamiento, localizada fuera del edificio principal.

Sistema de Arenas.

Tanto el almacén de la arena de retorno, como la planta -
de preparaci6n de arena de moldeo, se encuentran dentro -
del &rea de moldeo.

Los meicladores de arena y el equipo de control se encuen
tran localizados en una plataforma elevada, mientras que
todos los centros de control eléctrico y de motores se 1o
calizan debajo de la misma.

Se requieren 227 toneladas por hora de arena preparada pa
ra moldeo, 1a cual incluye un 25% de exceso, por concepto
de arena derramada; todos los elementos que forman el sis

tema de arena estdn disefiados para esta capacidad. la -

arena de retorno se aimacena en tolvas localizadas sobre
los mezcladores de arena y se alimenta a la velocidad re-
querida por medio de alimentadores vibratorios.

Se dispone de 3 mezcladores de arena del tipo por cargas,
con capacidad de 2550 kgs. y equipados con sistemas de en
friamiento de arena, los cuales operan en un ciclo de 90

segundos.

Una vez pesadas las cargas de arena de retorno, se descar
gan en el mezclador, y automdticamente se afiaden las can-
tidades requeridas de aglutinantes y agua. Los mezclado-
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res de arena de retorno, se descargan en el mezclador, ¥
automiticamente se afiaden las cantidades requeridas de -
aglutinantes y agua. Los mezcladores de arena se ajus--
tan por medio de unidades de control de moldeabilidad.

Después del mezclado, la arena se descarga a un sistema -
de transporte por bandas para su distribucién y almacena-
miento en tolvas localizadas sobre las moldeadoras, donde
tas cajas se 1lenan automdticamente.

La arena de desecho se descarga al final del transporta-«
dor de banda, a un transportador subterrineo.

" La arena derramada y la proveniente de las zarandas se r¢
torna a tolvas de almacenamiento por medio de transporta-
dores de banda y elevadores de cangilones.

La arena de retorno pasa a través de un separador magnéti
co, donde son removidas las rebabas; ademis se tiene una
zaranda con desterronador para eliminar la arena indesea-
ble y los materiales extrafios.

EY transportador de banda para la distribucién de arena -
de retorno estd arreglado con arados controlados autométi

camente, para lograr un almacenamiento Gptimo en las tol-
vas.

A un lado de la zaranda de tablillas, se localiza una tol
va elevada de 2 toneladas de capacidad de almacenamiento.
La arena nueva {aproximadamente 14 kgs/ton. de hierro co-
lado), se alimenta en forma continua junto con la arena -
proveniente de la zaranda y de las coladas. El dispositi
vo para medici6n de arena automiticamente se para cuando

las operaciones de punzonadoiy empuje son interrumpidas.
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Enfriamiento de Piezas Coladas.

Las piezas coladas se enfrfan durante'su recorrido en el
carrusel aproximadamente de 20 a 60 min. Después que se
han separado piezas y arena en la zaranda de tablillas, -
las piezas son colocadas manualmente en tarimas de 1.8 x
1.8 mts., con capacidad de aproximadamente 1.5 toneladas
de colada, las tarimas se transportan por montacargas al
irea de enfriamiento situada fuera del edificio principal.
Esta zona de enfriamiento dispone de 600 m? de &rea cu--
bierta, con capacidad para almacenar 200 tarimas estiba--
das de dos en dos, 10 que equivale a 16 horas de produc--
¢idn,

Limpieza, Acabado y Embarque de Piezas Coladas.

De la zona de enfriamiento, las piezas se transportan a -
cualquiera de las dos estaciones de separacidn de corazo-
nes.

En una de las estaciones se colocan los moncbloques, algu
nas cabezas de cilindros y piezas varias pequefias. En la
otra estacifn, se reciben las piezas coladas grandes, las
cabezas de cilindros restantes y diversas piezas pequefias.

El procedimiento para ambas estaciones es el siguiente:
con el polipasto de una gria de puente y/o manualmente,
se quitan las piezas de las tarimas y se colocan en una
zaranda para separar los corazones, pasando de ahf a un
transportador de tabillas.

Las coladas son golpeadas manualmente con marros a ambos
lados de las estaciones de trabajo. Las coladas y recha-
205 obvios se pasan a recipientes y se devuelven al patio
de chatarra, a razdén de 14 recipientes por hora. Las pie
zas pasan del transportador a la estacién de carga de un
gabinete de limpieza con monorriel, en cuyos ganchos las
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piezas se colocan manualmente o con la ayuda de polipas--
tos. Se dispone de grias puente con polipastos a la sali
da del gabinete para quitar las piezas de los ganchos y -
colocarlas en tarimas, de acuerdo a su naturaleza.

Las tarimas se transportan por montacargas, ya sea a alma
cenamiento o0 a las estaciones de rebabeo y esmerilado.

Cada estacidn de rebabeo y esmerilado est§ ventilada, --
acondicionada acisticamente y tiene un polipasto en una -
gria de brazo. El operador coloca las piezas que se van
a procesar en su banco de trabajo, manualmente o con ayu-
da del polipasto, ejecuta las operaciones necesarias de -
rebabeo y esmerilado y pasa las piezas a un transportador
de rodilios, situado entre ambas estaciones. °

Al final de las seis estaciones de esmerilado y rebabeo,
se colocan las piezas con l1a ayuda de un polipasto en -
unas tarimas para su transporte a las estaciones de ins--
peccion y de prueba. Las piezas que requieran de un tra-
tamiento para su recuperacidn, se transportan en tarimas
a una unidad de salvamento, localizada centralmente don-
de se rectifican y envian a reprocesar.

Después de la inspeccién final, las piezas aceptadas se -
colocan en tarimas {dos toneladas de piezas por tarima),
las que se transportan por montacargas al drea de almace-
namiento de la zona de pintado. En el &rea de pintado, -
se colocan en los ganchos de un transportador continuo de
trole, por medio de polipastos eléctricos. Las piezas se
pintan a mano por aspersifn y de allf pasan en el trans--
portador 2 través de una estufa de secado continuo. lLas
piezas pintadas se descargan del transportador y se colo-
can en tarimas que pasan a las dreas de almacenamiento de
piezas acabadas.
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Se considera que la operacibn de pintado se puede efec--
tuar en un sdlo turno. '

Las dreas de almacenamiento tienen una capacidad aproxima
da de 625 toneladas de piezas buenas, lo que equivale a 5
dfas de produccién.

Se considera que las piezas desde aquf, se encuentran 1is
tas para su embarque, operacién que controla su.respecti-
vo departamento. La operacifn de embarque se efectia por
medio de montacargas, los cuales suben a través de rampas
a los camiones.
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2.1, EQUIPO DE PROCESO

2. DESCRIPCION DE
(MILES

MAQUINARIA

DE  PESOS).

¥

EQUIPO .

CONCEPTO

COST0 QOSTO
TOTAL
UNITARIO  EQUIFO

IMPUESTOS
DE
TMRORTICION

HORNOS DE ARCO

Hornos de Arco de 15 Tons/hora
10' didmetro incluyendo bSveda
de reouesto y transformadores
de 7500 KVA.

Cerros para movimiento de ces-
tas de carqga.

Cestas de carga de 30 tonela ~
das de capacidad tipo almeja .

Bisculas para cestas de cargs
con indicadores digitales y -~
celdas de carga.

Unidad central analbgica y di-
gital para control de bésculas.

Compartimientos para almacens-
je de materias primas.

Grda puents de 24 metros y 10
toneladas de cavacidad, con =~
_electroimén, 75 HP, carga mé -
Xima por rueda 17 tons.

Carril para gr@a puente de 150
mts. de largo.

Fosa para romper chatarra.
Soportes para electrodos de re

puesto y otras refacciones pa~
ra hornos de arco.

-

2700 108000

1620 6460

945 5670

536.5 1073

- 1785

16000 16000

- 250

32400

1944

170

322

536

75

5400

324

284

108

179

300

9600

54

900

3000

25

30000

107

89

510

3960

16

1681

300

189360

8748

7655

1680
2598
990
18491

3300
28

325

611



2. DESCRIPCION DE  MAQUINARIA Y EQUIPO

) (MILES DE PESOS).
2.1, EQUIPO DE PROCESD

X670 C06T0 DOVESTOS CIMENTICION  MONIAJE QsT0
CONCEPTO CANT. TOTAL DE FLETES Y E IVA

UNITARIO  BQUIPO IMFORTACION ESTRCT. INST. TOTAL
Plataforma neumstica para
lanzamiento de concreto - 1 600 600 - - - 60 7 €67
refractario.
Cimbra para reparacifn de 1 - - - - 25 - 3 28
bdveda. .

Tolvas m8viles para dosi-
ficacifn de alsaciones ca 10 - 350 - - - - 25 75
pacidad 5 toneladas. ‘

Pigématros [ 46 276 - - - - 28 304

Desnatadores para escoria. 20 - 25 - - - 10 ) 39
Ollas para escoria. 6 - 150 - - - - 15 165

Sistema de ventilacién pa

ra los hornos de arco de oo :
75,000 ACFM, &rga de fil- 4 13980 55920 - : -
trado 14,382 £¢t“, 3 com =~ S
partimientos, relacién de

f£iltrado 5.2 a 1.

11184 €710 7384

Tolvas para almacinade -

aleaciones de 130 n” de - )
capacidad, incluye carro 10  1672.5 16725 - -
y 3 cestas de carga nis - : '
10 alimentadores vibrato-

rios, 1 transportador vi-

bratorio para recepcién -~

de carga.

. 1899 1863 20487

‘o2t



2. DESCRIPCION DE MAQUIMARIA Y EQUIPO .
(MILRS DF PESOS).
2.1. EQUIPO DE PROCESO

M0 0 DOEErns CIMINTACION  NMONINJE

COST0
CONCEPTO CANT. TOTAL [+ ] FLETES ¥ E IVA
INITARI0O KUTIO DFORDCION : ESTRUCT. INST. TODL

HORNOS DE MANTENIMIENTO

Hornos de Induccifn de
canal para 70 tons. con 3 13279 39837 11951 1992 - 7967 798 62545
inductor de 1000 XW y -

sistema de potencia, in

cluyendo refractarios.

L]

Ollas de 30, Tons. para

transferir metal de fu- 4 1000 4320 129¢ 216 - - - 5832
si6n a los hornos mante

nedores.

Unidad de volteo para -
ollas de )0 Tons. de - 3 1485 4455 133 222 150 1030 118 7312
operacién hidradlica .

Grda puente de 50 Tons. . . .
con claro de 24 mts. 2 1 25000 25000 - 550 - 1500 2705 29755
ganchos, 200 HP.

Carril para grda de 88 1 - - .- - 1700 - 170 1870
ats.

Aditamento para la grda

para manejo de ollas de 1 - 400 - - - - 40 440
30 tons.

Inductores y otras re - k] 061.3 2504 75 129 - - - 3408
facciones . ' '

Formas.para reparacién 1 - 128 .- - - - 13 138
de Inductores. : :

Forsas para reparacisn 1 - 250 - - - - . a8 275
de Hornos.

‘121



WUIPO .

2. DESCRIPCION DE  MAQUINARIA
(MILES DE PRSOS).
2.1. EQUIPO DE PROCESO
(o0 7 o] COFO DRSS CIMENTACION MONTAJE QOSTO
CONCEPTO CQANY. TOD\L e Y | 4 IVA

Base para reparacién d
ollas con herramisntas 1 - 300 - - - 30 330
Y gabinetes.
Area para reparascién 4 1 - 250 - - - pr 275
inductores con herramien
tas y gabinetes.
Sierra circular para la-
drillo y refractarto, 1 - a3 - - - 3 36
2 Hp.
Vibrador para instalacifn
de concreto refractario, 2 - 67 - - - 7 4
de 8 HP.
Area para calentmiiento :
de ollas de variado con 1 - 1242 - - - 124 1366
quensdores.
Area para reparacién de
ollas de vaciado con he 1 - 125 - - - 13 138
rramienta y gabinetes. ’
Area para almacén de re" u
fractarios con paredes 1 - - - 150 - 15 165
de mala ciclénica.
Herraminetas misceléneas. 2 Jgos. 41 [ 1] - - 8 90

{4



2.1. BQUIPO DE PROCESO

2. DESCRIPCION DE

(MILES

MAQUINARIA
DE  PES0S).

Y

EQUIPO

CONCEPTO

M'

FTO (NS0 DOUESTOS

UNITARIO

TOTAL
VIO

DE
IMPORTACION

IVA

VACIADO

Sistema de vaciado para
la 1inea 1, incluyendo
4 grtas tripuladas, y o
llas, menorriel con-xio
nes eléctricas. Con sef
vicio al horno mantene~
dor para la lfinea 2.60
HP y €50 £t de longditud
y 4 grOas de 6000 lbs -
de capacidad.

Sistema de vaciado auto
m&tico para la linea 2~
incluyendo horno de in-
duccién, 8 carros con -
sus ollas de vaciado v
monorriel, incluye trang
formador de 380 KVA.

Refacciones para las - -
gr@as de vaciado y Srea
de reparacifn.

Grdas para vaciado ma -
nual en la linea 2 de }
ton, de capacidad,

Ollas para vaciado manual
en la linea 2 de 1 ton, de

canacidad,

108

79

33615

17010

850
648

474

10085

5103

255

194

1681

850

32

50

10085

3400

1009

345

4

56475

26758

1105

946

521

i YA



¢. DESCRIPCION DE  MAQUINARIA Y EQUIFO .
{MILES DE  PESOS).
2.1, EQUIPO DE PROCESO

[ee 1) QA0 IMMUESTOS CIMENTACION  MONIAJE ' COSTO
CONCEPTO CANT, TOTAL bE FLETES Y E IVA
UNITARIC  BQUIRO IMPORTACION ESTRUCT, INST, TOTL

Bfacula para camiones y

trallera sin fosa perfil 1 1673 1673 - - - 51 172 1896
bajo, capacidad 100 Tons.

phataforma 21.35 y 3,05

mts. ElectrSnica con in-

dicador digital e impre~

s0or.

Biscula para vagones de 1 1852 1852 - . - C - 75 133 2120
ferrocarril.sin fosa, -

capacidad 200 Tons., pla

taforma de 21.97 X 3.05

mta. Electrénica con in-

dicador digital e impre-

sor.

Linea 1

Sistemas de moldeo dise-~ 1 144045 144045 43214 7202 245 20006 2025 216737
hado para operar a 120 -
moldes por hora, con una
caja de dimensiones inte
riores 60" X 40" X 18/1%,
y éxteriores 74" X 52" X
18/18, contiene unidad -
automética de desmoldec,
manejo de cajas, moldeo
con 4 modelos alternados
y dispositivos para cam-
bios de cajas y modelos,

744



2. DESCRIPCION OE MAQUINARIA Y EQUIPO

2.1. BUIPO DE PROCESO. (WILES DR PESOB).
(7 ) Qo  DEVEFS CIENTICION  MONTAJE QOSTO
CONCEPTO o, oML ® = nres Y E IVA
WITARIO BUIO  DEORTCION ISTRUCT. DT, TOML
Transnortador con 187 ca 1 107200 107200 - - - . 10720 117920

rros para moldes a 7,5
entre centros de 427 me-
tros de longitud, veloct
dad de 4.6 n/aim, con 408 -
unidades motrices hidros
taticas.

Cajas de acero de 60' X 18% 216 39960 11968 1999 - - - 53947
40' X 18°/18' de dimensio '
nee interiores.

Sistemas para pintura de 3 13% 270 n 14 - ) - - 365
moldes por aspersiln.

Horno para secado de fon 1 540 540 162 27 - 216 22 967
dos,

Herramsntal paxa ensam - 30 2025 60750 18225 3038 - 12150 1215 95378
bles y colocaciln de co-

razones.

Mesas de rodillos para - [ (1] 325 £ 14 16 - 16 2 457

subensanbles de corazones
oon ) sscciones de 0°' X
2.5' por mesas pars ser-
vicio a la zona de colo~
cacifn autoaftica de co-
razones en los fondos.

T4



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .

(NILES DE PESOS).
2.1. EQUIPO DE PROCESO .

CO8TD Qe  DIRARIXS CIMENDCION MONTAJE a0sTO
CONCEPTO CNIT. TOTAL [+ ] FLETES Y | IVA
UNITARIO BQUIRO  DMFORTACION ESTRUCT. INST. TOTAL
Mesas de rodillo para sub 2 "% 172 S2 9 - 9 1 243
ensasble de coratones oon
4 secciones do #' X 4' por
mesa; para servicio a la
tona de colocacifn marnual
d corasones en los fondos.
Mesa de rodillos sodre rie 2 150 300 - - - 30 33 363
les pare transferir corazo
ms del transportador a -
las mesas de ensamble.
GrGas pusnts y polipastos 6 1000 6000 - 108 - 120 623 6851
de 1.5 tons. para ooloca -
cién de corazones en la 1f
nea 4 moldeo.
Estantes para coraszonss ds - - - - 8 83
1a tapa, 3 25 75
Plataforma para inspeceibn 1 25 25 - - - - 3 28

de tapas plataforma para -
identificacién de tapas .

Estacién para inspeccién -
y reparacién de pernos de

ensasble de las cajas.

Manipulador de contrapeso 4 408 1620 486 81 15 300 2 2524
con tenasas de 1.5 mts, de . : '

radio y capacidad de 135

¥g. para manejo y coloca ~

cifn manual de corazones

-an la linea.

Grds vuente de 10 metros 2 7500 1 - - 17435
de claro y 5 toneladas pa 3000 30 500 1585
ra manejo de eguipo. -

‘921



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y BOUIPO .
(MILES DE  PISOS).

2,}, EQUIPO DE PROCESO.

(337 10] [ 2 DEUESTOS CDENTACION  MONTAJE 00ST0
] FLETES Y E IVA

CONCEPTO CANT. AL
UNITARIO BQUITO  DMPORTACION ESTRUCT. INST. TOTAL

faranda de desmoldeoc de 1 1279 127 ]

30° de longitud S' e = 27 3 64 25 250 28 2030
ancho accionads por un

motor de )0 HP.

Transportador oscilato 1 81

r10 para alimentacién 0 810 24 40 17 170 19 1299
de las piezas al siste

ma ds enfriamiento de

30 de longitud, 5' de

ancho accionado por un

motor de 15 HP.

Estacién de carga de - 1 84 84 - - - 5 6 65
piezas al transporta - ‘
dor de enfriamiento.

Panel de alarma para - 1 250 2 - P -
tdentificacién de pro~ 50 . = 25 27 302
blemas en la linea.

Estaci6n de descarga - 1 270 27 . - g -
de arena al retorno del 0 . 2 297
del transportador de en )

frimmiento de piesas.

Estacién para mescla de 3 125 12 - - L -
pintura de moldes. ' s : ‘ - 13 138

Almacén de pinturs de - 1 128 12% - - S
Alaacén . - 25 15 165

t2t



2,

2.1. EQUIPO DR PROCESO.

DRECRIPCION DB

(n3LES

NAOUiNll!A
DE  PESOS).

Y EQUIPO .

CONCEPTO e,

‘J0TL
xumo

IVA

QOETO
TOTAL

LINEA 2

Siatema do woldeo disefiado Y
para operar a 240 moldes -
por hora con cajas de 18*
X 28° X 10° en dimensionas
interiores y 48 1/2° X 36"
X 10°/10% dimensiones
extariores. Conteniendo u-
nidad de dismoldeo, manejo
de COIlI, m0ldec de desmol
deo alternados y dispositl
vos para cambio de cajas y
modelos.

Transportador ocon 251 ca - 1
rros a 5' entrxe centros de

381 metros de longitud y -
velocidad de 6.1 m/min.

Cajas de acero de 38" X 28" 250
X 10°/10" de dimensiones in
teriores.

Mesas de rodillos de 22' x 3
3' para subensamble de cora
zones y colocacién manual

de corazones.

Masa rotatoria de 13° de 448
metro para ensamble de cora=
zones.

Herramental pan ou-bh Yy 30
col i6n de cor

71850

$0750

108

65

540

1380

71850

30750

27000

195

40500

21465

8100

59

162

12150

s

1350

10

27

20285

120

13250

10

27

8100

1337

5095

810

111300

55825

36450

275

759

63585

‘82t



2.1,

EQUIPO DE PROCESO.

~N

DESCRIPCION DE

{MILES

MAQUINARIA

DE PESOS).

Y

EQUIPO

CONCEPTO

QETO QOSTO IMPUEST06

TOTAL

UNITARIO EQUIFO  IMPORTACION

IVA

Sistema de ventilacién y
coleccién de polvo an la
zaranda accionadas por -
motores de 25 HP, 17500
ACFM.

Corazoneras automfticas
de una estacifn adapta-
das para caja frfa y ca
ja caliente:para cajas
de 30" y 40" incluyendo
equipo de combustidn.

Coragzoneras automfticas
de una estacién adapta-
das para caja frfa y ca
ja caliente para cajas
de 27" X 36" incluyendo
equipo de combustidn.

Corazoneras automfticas
de una estacifn adapta-
das para caja frfa y ca
ja caliente para cajas
de 20" X 30" incluyendo
ecuipo de combustién,

Dispositivo para cambiar
cajas de corazones.

Tolvas cénicas de 1.5 m3
de cavacidad para corazo
neras.

17

28

35%0

3,186

2,808

1,944

27

7180

54,162

16,648

9,720

270

756

16,249

5,054

2,916

1

227 -

297

2,708

842

486

14

38

459

162

" 135

16,249

5,054

2,916

1851

891

1,671

522

305

18

9796

91,498

28,482

16,478

365

1,187

‘62l



2.1.

2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y  EQUIPO .
(MILES DE PESOS).

EQUIPO DE PROCESO,

Q0570 QOSTO IMUESTOS CIMENIACION  MONTAJE QOSTO

CONCEPTO CANT, TOML DE FLETES Y E IVA

UNITARIO ENIPO IMPORTACION ESTRXCT, INST. TOIAL
Grdas puente y polipastos 3 2000 6000 - 108 - 120 62) 6851
de 1.5 tons. de capacidad
para colocacién de corazo
nes en la lfnea de moldeoc.
Zaranda de desmoldeo de -~ 1 1279 1279 384 64 25 250 28 2030
30' de largo por ' de an
cho accionada por un mo =
tor de 15 HP.
Trannporudoz: oscilatorio s4 23 230 25 1736
para alimentacién de pie- 1 1080 1060 3
zas al transportador de -
enfriamiento de 49' de lar
go y 3' de ancho. Acciona=
do por un motor de 15 HP.
Bstacibn de carga la trang 1 54 54 - - - 5 6 65
portador de enfriamiento.
Panel de alarma psra iden- 1 250 250 - - - 25 27 302
tificacién de problemas en :
la linea.
Estacién de descarga de -~ 2 135 270 - - - = 27 297
arena del transportador de
enfriamiento.
Herramientas y squipo de ~ - - 250 - - - - 25 275
limpieaa. . .
Sistema de extraccibn de - 1 35600 35600 - 1782 - 7128 4455 48965 g

humos frea de vaciado con=
siste en campana de extrac

cibn, con seis ventiladores

accionados por motores de
50 HP y chimeneas.



2.1.

EOUIPO DE PROCESO.

DESCRIPCION DE
{NILES

MAQUINARIA
DE  PESOS).

Y EQUIPO '

CONCEPTO

CANT.

Q870 QOSTO IMRUESTOS

TOML
UNITARIO  EQUIRO  IMPORTACION

IVA

Monorriel de distribucién
de arena, consiate en 705'
de riel recto, 14 curvas
de 6' de radio, 6 agujas
y 3 grQas de cabina con
dos canastillas de arena
de fondo removible, cada
una de 1200 Kg. de capaci
dad.

Mezcladores de 2000 libras
de capacidad vor carga, -

incluyendo motor de 30 HP,
con tolvas pesadoras, sis-
temas de adicidn de quui-
dos y panel de control,

Tancues de almacenamiento
de aglutinantes en las es-
taciones de mezclado.

Tolvas de arena sobre los
mezcladores de 16' y 52' -
de altura con descarga a -~
tolvas pesadoras de los mo
1inos.

Registradores de temparatu
ra de la arena alimentada
a los mezcladores.

1

Almacén de aglutinantes con 3

temperatura controlada.

16,470

2,025

25

1,220

4

16,470

6,075

100

3,660

12

729

4,941

1,823

219

824

304

36

182

1,823

366

219

494

182

10

421

22

27,670

10,207

110

4,629

20

1,225

“Iel



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQIPO .
(MILES DE. PESOS).
2.1. EQUIPO DF. DROCESO

Q8T0 QO8TO ICAESTOS CIMENDCION  MONTNIE QETO
CONCEPTO QT TOML o FLETES ¥ z IVA
UNITARIO  RQUIRO  INPONTRCION ESTRUCT, INGT. TOTAL

Horno de secado infrarojo 2 2,80 4,060 1,458 43 - 1,218 122 7,898
con capacidad de calenta-

miento de 250%y de 8' X 6°'

de alto y 40°' de longitud
con transportador y anaque
igz.con una longitud de

Transportador de proceso 2 12,623 12,623 3,790 632 - - - 17,045
de corazones.incluyendo - :

carriles y anagueles con

uan longitud total de 1099°,

Transportador para recu - 1 11,189 11,189 3,357 559 - - - 15,105
brimiento de ensambles in :

cluyendo carriles y anaque

les con una lingitud total

de 978°.

Transportador de corazones 1 7,830 7,830 2,349 392 - Co - - " 10,57
v engsambles a la linea 1 ’

incluyendo caxriles y ana

queles con una longitud =

total de 679'.

Transportador de corazones 1 0,834 8,834 2,650 441 - - - 11,925
y ensambles a la linea 2 ‘ ‘ :

incluyendo carriles y ana

queles con una longitud -

total de 771°',

Estaciones para recubri ~ 8 27 216 - - - BEREAENCIN 11 7 288
miento de corazones con - : . . .

mecanismo autom&tico de -

inversifn y escurrimiento.

“2et



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y BQUIPO
(NILES DE  PES0S).

2.1. PQUIPO DE PROCESO,

\ QSTO [0 ;o] INNESTOR CIMENTACION  NONTAJE [28 514}
CONCEPTO CANT, TOTAL . FLETES Y E IVA
UNTTARIO UIFO DEORTACION ESTRUCT, INST, TOTAL

Mesas de rodillo para al 30 272,16 8,165 2,250 408 - 1,633 163‘ 12,619
macén de corazones con -
tres niveles de 4' de an
cho, 32' de largo,
Estacién para mezclado - 1 135 135 - - - 27 16 179
y almacén de liquidos de .
recubrimiento
Bandas para acabar cora- 12 643.5 1,722 2,317 386 - 1,544 154 12,123
zones de 36" de ancho X .
16.4" de largo accionadas
por motores de 5 HP a una
velocidad de & pies/min.
Acabadores de corazones - 12 29.5 351 108 10 - 70 7 551
de 5' de largo y 3 1/2' -
ds ancho.
Bandas para ensamble de - 8 1,225 9,800 2,940 490 . 490 49 13,769

corazones de 48" de ancho
y 22' de distanica entre
poleas accionadas por un
motor de 10 HP a una velo
cidad de € pies/min.

Mesa de rodillo para alma 21 282.85 5,940 1,782 97 - 540 54 8,613
cén auxiliar 10' de largo
y 4' de ancho.

Carrcs de rodillo méviles 16 188 3,000 - - - 250 325 3,575
de 40" por lado.

Bandejas para almacena -2,000 1.3 2,700 810 135 - - - 3,645

ui;:l:to de corazones de '
X .

“Eel



2. DESCRIPCION DR MAQUINARIA Y EQUIPO .
(MILES DE  PESOS).
2.1, EQUIPO DE PROCESO. . : )

CO8TO COSTO INUESTOS CIMENTACION MONTAJE 00STO
CONCEPTO CANT. TOTAL e FLETES Y B IVA

UNTTARIO BUIRO INFORTACION ESTRUCT. INST. TOTAL
Calentador eléctrico de 2 sy 702 a1 3s - 124 12 1,084
arena con capacidad de
1000 Lbs/min a 90°F,
Cajas de almacenamiento 200 19 3,800 1,140 190 - - - 5,130
48" X 48* X "
Transportador por banda 4 7,382 29,258 - - 293 2,926 3,248 35,726

de arena sobrante y co-
razones defectuosos o -
rotos de 24" de ancho -
y 197' de distancia en-
tre poleas accionado -
por un motor de 5 HP.

Transportador por banda 1 6,150 6,150 - - 62 615 683 7,510
de arena sobrante y co- '

razones defectuosos o ~-

rotos de 24" de ancho ~

y 164' de distancia en-

tre poleas accionado -~

por un motor de 5 HP.

Trangportador por banda 1 7,220 7,220 - - 72 722 801 8,815
de arena sobrante y co-~

razones defectuosos o =

rotos de 36" de ancho y

181' de distancia entre

poleas accionado por un

motor de 10 HP, ' 1

Sistema témico de rege 1 40,500 40,500 12,150 2,025 810 8,100 891 64,476
neraciSn de arena de 5 :

ton/hr de capacidad in-

cluye sistema de trans-

porte neumditico a tolvas

y silos

TYET



2.1, EQUIPO DE PROCESO.

2.

DESCRIPCION DE

(NILES

MAQUINARIA
DE  PESOS).

Y EQUIr0 .

CONCEPTO

o0 7 0)
TOTAL
KVIN

IVA

Manipulador articulado
montado en nedestal -
equipado con vélvulas
para control balancea-
do, 180 1ibras de capa
cidad y 5°' de radios,

Herramientas

Palas, escobas y utile
ria.

Ventilacién sobre ban-
das de limpieza de co-
razones 3500 ACPM c/u.

Granalladora de gabine
te tipo monorriel de -
seis ruedas povidas c/u
por un motor de 50 HP,
incluyendo gabinetss,
monorriel con 39 gan-
chos, sistesa de grans.
1la y colector de pol-
vo con capacidad de =
17965 ACFM.

TUMBLAST de 34 pies cd
bicos con rueda lansa~
dora de abrasivo accio
nada por un sotor de -~
60 HP, separador de -~
abrasivo tipo CPrs de -
60", incluye colector
de polvo de 6600 ACTN.

13

41

5,319.3

23700

8102

2,738

205
50

15,958

23700

16204

821

137 -

- 1075

- 810

3,192

7110

a7

21

1,995

3189

2187

3,993

226
55

21,943

35074

24061

“§el



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y r.ouiro .
(MILES DR PEEOS).

2.1, EQUIPO DE PROCESO.

00870 QOBTO DEUESTOS CDMENIACIN  MONTAJE QOSTO
CONCEPTO Cave, TOTAL o0 FLETES Y E IVA
UNITARIC  EQUIPO INPORTRCION ESTRUCT, INST. TOTAL

Granalladora continua de 1 16500 16500 - - :

tipo barril de dos rue- 825 4930 2194 24469
das con barril de 84°,-

HP totales 200 y 20 tons/ :

hr de capacidad.

Zaranda para piezas gran 1 1279 1 )
des de 30' de largo y 5V L 384 64 . 27 268 30 2052
de ancho con motor de 30
HP tipo eliptex.
Transportador oscilatorio

paxa descarga de piezas 860 860 258 s 18 180 - 20 1379
grandes de 30' de largo

y 5' de ancho con motor

de 15 HP,

'S

Elevador de canjilones .
de 45' de altura con mo ! 750 750 225 38 15 150 17 1195
tor de 20 HP,

Criba rotatoris de 5' - 1 2500 2500 750 125 50 500
de difmetro y 16' de = 55 3980
largo con motor de 15 HP,

Transportadores oscilato

rios para descarga de -~ 3 575 1725 578 96 % 62 40 2767
piezas de 2 1/2' de ancho

y 20' de de largo, accio

nados por un motor de 2

‘HP, .

Zarandas para separacifn 3

de arena de 4' de ancho 1279 3T us? 192 % 750 83 6088
y 13' de longitud tipo -

eliptex accionada por un

motor de 30 HP.

“9et



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .

(MXILES DE PE508).
2.1. EQUIPO DE PROCESO.

QsTO QoS0 IMRESTOS CIENT.ION  MONTAJE QOSTO
CONCEPTO CANT. TOTAL DR TLETES Y E IVA
UNITARIO  EQUIFO  IMRORTACION ESTRUCT, INST. TOML

Esmeriladoras automfticas 3 7155 21465 6440 1073 75 , 4000 408 33461
de { ruedas tipo sutter.

Esmeriladoras automaticas 3 4320 12960 s 648 75 2500 258 20329
de 1 ruedas tipo sutterx. .

Esneriles de pedestal de 4 101 404 - - - - 41 445
2 ruedas para esmeriles ’

de 14X2X1 1/4 con motor

de ) HP,

Esniriles de psdestal de 16 60 960 - - - - 96 1056
1 rueda para esmeriles

de 12X1%1 1/4 con motor

de 2 HP,

, Esmeriladoras horitonta 48 22 1056 - - .- 108 116 2n
les de 12000 RPM, 1 HP, ’ '
esmeril cilindrico de 4°
de largo X 1* de difme-
t£xo .

Esmeriladoras horizonta 36 2 192 - - e 79 87 958
les de 6000 RPM, 3 WP, .
para disco de 6" X 1",

Esmeriladoras horisonta 36 21 % . - - Lo 76 ] 915
les de 6000 RPM, 2 HP,
para disco de 6" X 1°,

Esmeriladoras horizonts 12 2 264 - - 26 29 319
1es de 9000 RPM, 2.2HP., o
para conos de 3",

Esteriladoras verticales 24 17 408 - - - 41 45 494
de 6000 RPM, 2.1 WP, pa-
xa digco de 9°,

“LET



. EQUIPO DE PROCESO, *

2!

DESCRIPCION DE

(MILES

MAQUINARIA
DE  PESOS).

b 4

EQUIPO .

CONCEPTO

UNTTARIO

QoS10
TOTAL
BQUIFO

IMPUESTOS
DE
IMPORTACION

IVaA

Esmeriladoras verticales
de 6000 RPH, 2.1 H.P. pa
ra copa de 6" .

Pulidoras neumfiticas de
1850 RPM para discos de
7.

Martillos desbastadores
neunfticos de 1725 gol-~
pes/minuto carrera de 3*
y entrada hexagonal.

Cincelds para desbaste
hexagonal de 12* de lar
go, entrada de 0.58",

Banda de procesamiento
de monoblocks de 36" de
ancho y 162' de distan-
cia entre poleas accio-
nadas por un motor de -
10 HP,

Banda de procesamiento
de cajas de 36" de an -
cho y 162' de distancia
entre poleas accionada
por un motor de 10 HP.

Banda de procesamiento
de cabezas de 36" de an
cho y 166' de distancia
entre poleas accionadas
por un motor de 10 HP.

12

288

22

18

486

13260

13640

13280

264

18

064

140

13280

13640

13280

26

3320

3410

3320

29

‘98

14

1660

1705

1660

319

22

1045

154

18260

18755

18260

“HEL



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .

(MILES DE PESOS).
2.1. EQUIPO DE PROCESO,

QOSTO QET0 IMRESTOS CIENINCION  NONTAJE COSTO
CONCEPTO CANT . TOTAL DE FLETES Y E IVA
UNITARIO EUIFRO  IMPORTACION : ESTRUCT. INST. TOTAL

Banda de procesamiento de 1 10800 10800 - - -
. piezas medianas de 30" de 2700 1350 14850
" ancho v 142' de distancia

entre poleas accionada por

un motor de 5 HP.

Bandas de procesamiento de
piezas pequefias de 30" de
ancho y 160' de distancia
entre poleas accionada poxr
un motor de 5 HP.

~N

12150 24300 - - - 6075 3038 3313

Mesa de rodillos de 4' de -
ancho y 12' de larxgo. 5 13 65 20 3 ) 13 1 102

Horno de tratamiento tér- i 6534 6534 - - - 327 1307 017 8985
mico cont{nuo para releva :

do de esfuerzos en piezas
reparadas por soldaduras
de 40' de largo y 7' de -
ancho con vestibulos de -
carga y descarga.

Transportador de enfria - 35044 -
miento. lfnea No, 1 inclu 5 35044 9705 1752 8761 876 56138

ve riel de 3200', 455 ca-
nastilla de 60" X 48" con
capacidad hasta 1500 lbs,
incluye estaciones de car
ga y descarga.

Cortadora de disco abrasi 81 162 49 8 - - 22 241
vo de 24".

Casetas de soldar. 4 135 540 - - - - 54 594

Sopletes para soldadura - - 54 - - - - 5
autégena. '

*6El



2, DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .
(MYLES DR PESOB).

2.1. EQUIPO DE PROCESO.
0610 Qa0 DOUESTOS COMENTACION  MONIWJE QOST0
CONCEPTO CANT, TUML DE FLETES ¥ E IVA
UNITARIO  EQUIFO  DGPORTACION ESTRUCT. INST. TOTAL

Almacén de ganalla. 1 14 u - - - - 2

Zaranda para eliminacidn 2 225 450 135 23 20 100 12
de granalla de 4' X ¢*

tipo floatex accionada -

por un motor de S HP.

Sistema de pintura, in - - - 15390 4617 770
cluye gabinete para pin-

tado electrostfiticoy =

transportador con capaci

dad de 170 piezas/hora.

g4 . 385 250

Grdas puente de 1 ton. = 12 1000 12000 - 216 . - 240 1246 13702
de capacidad, control §

puntos dw aceleracitn y

nando desde el piso.

Banda para eliminacién b 38 3338 - - - kX 1] 367 4039
de arena de 0" de ancho

y 101' de longitud accio

nada por un motor de §

NP,

Banda para eliminacién - 2 2700 5400 - - - 540 559 6499
de arena de 30" de ancho : ‘

por 76' de largo accions

da por un motor de 5 HP.

Banda para eliminacién - 1 1818 1838 - - : - 184 202 2224
de arena de 30" de ancho :

y 43' de largo accionada

por un motor de S5 HP.

Banda para eliminacidén - 1 6924 6024 - - - 682 150 8256
de arena de 36" de ancho

por 160' de largo accio

nada por un motor de 10 HP.

“ort



.1,

EQUIPO DE PROCESO

2.

DESCRIPCION
(NILES

DE
DE

MAQUINARIA
PL8OS) .

¥ EQUIPO

CONCEPTO.

QoS0 QSTO DFUESTOS

UNITARIO

TOTAL
BINO

* ]
IMPORTACTON

E

IVA

Q0ST0
TOIL

Transportador de enfria-
miento para la lfnea No.
2 incluye riel de 4060'
de longuitud, 822 canas-
tillas de 48" x 42" y -~
500 Lbs. de capacidad.

Tolva de 16' x'10'x 30'-
de altura.

Sistema de extraccién de
polvoy ventilacién 7500
ACIM.

Silos para almacenamien-
to de arena con sistema-
para descargade g6ndolas
de 1500 Tons. de cavpaci-
dad, 32.8' de difmetro y
43' de altura, incluyen-
do sistema de transporte
neunftico.

Silos para almacenar --=-
aglutinantes, incluyendo
sistema neumftico para -
mezclado y transporte de
material a los mezclado-
;c;, 750 Tons. de capaci
ad, ‘

Transportadores neumfti-
cos entre el almacn y -
los mezcladores de arena
de modelo y corazones con
soplador de 30 HP inclu-
ye tuberfa de 8' y 590'de
largo

62403

2187

1933

2250

1167.8

1350

26483

2167

5800

18000

7005

1350

18839

656

2102

405

k¥ L}

109

289

350

700

270

13621

607

1140

5800

2452

135

1562

61

723

2450

272

14

101329

3020

7952

‘1t



2. DESCRIPCION DK MAQUINARIA Y EQUIPO .
(MILES DE  PESOS),
2.1. DQUTRO DB PROCESO

QBT S0 INAUESTOS CMEND\CION  MONTNE
CONCEPTO CANT. TOML oE FLET®S ¥ E Iva
WITARIO KUTRO IMPORTACION ESTRUCT, DT,
SISTEMA DE AGUA PARA LOS - - 250 - - - 250 50
MEZCLADORES DE ARENA.
MOLINOS MEZCLADORES DE - 2 6183 12366 3no 616 1000 2290 329
ARENA CON CAPACIDAD € 250 ~
TONS/HORA, INCLUYENDO MOTCR =
ARRNNCADORES, CONTROLES Y 00~
LECTOR DE POLVOS CON MOTOR DE
, BASADO EN NODEIO
236-250 NATIONAL ENGINEERING.
CONTROLAICR AUTCMATICO D H-
MEDAD TIFO DIFTERT. 2 400 800 240 ® - 80 8
CANALONES SOBRE LAS BANAS PARA 4 - 1200 - - - 120 132

ALIMENTADOR D AGLUTTNONTES - 2 216 432 130 22 - 43 4
CON CONTROL VARIABLE DE VEIO-
CIDAD ACCIONADO POR MOTOR DE-

10 HP,

ENFIRADOR DE ARQNA 10' DE DIA 2 8875 17750 5265 868 400 5000 540
METRO Y 28' DE LONGITUD POR = .

MOTOR DE 400 HP,

BANDA PARA RETORNO DE ARENA - 1 10380 10980 - - 110 1100 1219
DERRAMADA EN LA LINEA 1, 48' .

D2 ANCHO Y 11R' DE LARGO, AC-

CIQNADA FOR MOTOR DE 15 WP .

OSCILADOR PARA TRANSPORTE DE 1 216 216 €5 11 5 50 35
LA ARBNA RESULTANTE DE LA PER

FORACION DE ALDENTADORES DE-

16' DE LARDO Y 5' DE NAGID AC

CINADO POR MOTOR DE 10 HP. :

k{2



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO
(MILES DR PR30OS).
2.1. BQUIPO DE PROCESO

O8O (a0 2.4 DOUESI08 CDENTICION MONIVE o810
CONCEPTO CANT, TOML DE FLETES Y 1 IVA .
WITARIO  EQUIFO  DFORTACION ESTIUCT. 6T, O
QACILADOR PARA RETORNO CE (A 2 49 m 263 ) “ 19 190 21
ARDA DE IESMOLDEO LF 65' DB
LAKD ¥ 5' DE ANCHD POR MOTOR
DE 10 K¢
BADA AL RFRIADOR DE ARENA - 2 -
DE 48' Y ACHO DE 30' DE DI5~ 3015 6030 - 60 603 66
TACIA INTRE POLEAS ACCIONA-—
DAS FOR MOICR DE 15 HP.
BANDA INCLINAZA § 1 DL, ENFRIA 2 14940 29880 - - 298 2988 3308
DOR CE ARDRA L 49° DE ANOWD,~

DNGLINADA # 2 AIAS T~ 2 21780 43380 - - Q6 4356 435

sme - 4 1030 412 - - - 206 433

DEAWDA PAMA 108 M3 - 2 12% 2440 - ‘ - 12 24 201 3087

ALDEWIADOR VIBWIORIO A 108 = 2 675 1350 s 6 - 2% 2 2098
MEZQLADONS [F COPCRIENIY -~ :

ANFTARLE,

TS PESNONAS WA 105 MRX- 2 » 100 - - - u 15 169

“ENt



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y BEQUIPO .,

(MILES

PESos) .

TOTAL

UNITARIO BQUIFO IMPORTRCION

CIMENTACION
Y
ESTRXT.

IVA

3§

1

10733

1069

40

27

10733

3208

10

120

189

87

108

1500

1080

350

10

30

57

1192

356

15

150

13113

914

22

165

318

1650



EQUIPO

DE  NAQUINARIA ¥
DE  PERS0S).

DESCRIPCION

2

(MILES

BQUIFO DE PROCESO

2.1,

IVaA

CONCEPTO

395

H

14

8

270

270

NTL 0E ALARA PARA
l‘l!\bl!hﬁl(li |

9725
22378

125 1020 1145
1800 2034

184

275

1652

5508
18360

2754
18360

L] L ad

i il

mu e 2
(-3
mmux.u

5495
6263

500
569

450
513

45
51

4500
5130

4500

5130

A LA LINEA 2 DE 453"

DE ANCHO Y 53° DE SINTANCIA EN-

uﬁlm mmw

IF
T

DE TRANSFERENCIA PARA ARE

TRE POLEAS, MOCIONADA FOR MOTOR

e 15 Hp.

145,

1140 1254 13908

14

11400

11400

MCIORDA KR NO-—~

IR MLINO IN LA LINEA 2 DR 36"
lll!l! 138' DF DISTNNCIA —

BANDA OF ARERA PREPARAIA A LA -
1‘!5"\ ALIMENTADORA DE LA MAQUI-



2. DESCRIPCION DE MAMUINARIA Y EQUIRO .
(MI1LES DR PESOS).
2.1, EKVUIFO DE PROCESO

ST 0ST0  DOWSTOS CDEWMCION  MONINR (L% )
CONCEPTO o, TOML ) RETES Y ) IVA

UNTTARIO BUTRO DUPORTACTION ESTRCT. ST, TOL
OSILADOR PAM EL TAMBOR D2 A 2 243 406 146 24 10 102 11 776
JIA ROTATORIO D& @' OE TARD y
4* DB AKHD AXCIQNADO POR {D~
TOR IR 10 K.
VENTTIACION FOSAS DE RETORND - 1 4470 4470 - 224 - 894 559 6147
TE ANENA 18,000 ACYM. .
VENTIIACION MILINOS MEICLADO-—~ 2 60 1206 - 60 - 241 151 1658
RES PARA 2400 ACTHM .
VENTTLACION AREA RECUPERACION 1 2038 208 . 122 - 489 305 3353

ARENA 10000 MM

“9vl



2.

2.2, POUIPO AUXILIAR,

DESCRIPCION DE  MAQUINARIA

(MILES DE PFSoS).

Y EQUIPO .

: o810 0STO  IMPUESTOS CIMINTACIONY  MONONIE 005T0
CONCEPTO CANPY, TOML oF FLETES \4 E IVA
UNITARIO  MUIPO IMPORTACION ESTIOCT. DST, TOML
DOSECADORES CAPACIDAD 28 100 20 2000 - 100 - 50 218 2365
1ts,
LUBRICACION PARA HERRA -« 100 30 3000 - 150 - 50 320 3520
MIENTAS DE AIRE,
TANOUE DE AIRE (3m?), 3 110 330 - 17 66 50 I3 509
VENTILACION CUARTO DE COM - - 438 - 219 - 488 510 5606.
PRESORES 2500 ACFM. -
VAPOR
GENERADOR DE VAPOR TIPO « 2 700 1400 - 70 210 210 109 2079
CLAYTON 560, 100 PSIG 2 X
106 BTU/HR,
TANNUES DE COMBUSTIBLE DE 1 700 700 - 35 105 84 92 1016
S mts. DE DIAMETRO Y 5 mts:
DE ALTURA.
AGUA
CONEXION A POZO PROFUNDO O 300m 0.5 150 - - - 23 17 190
A SISTEMA DE AGUA. 4
CISTERNA 300m3, 1 250 250 - - - - 25 275
TANQUE ELEVADO 30m° A 20m 2 1500 3000 - 150 450 300 390 4290 '
DE ALTURA, 5
BOMBAS DE 2" PARA ELEVACION 2 500 50 100 150 130 1430 )

AL TANOUE,

1000 -



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .

(MILES DE  PESOS).
2.2. EOUIPO AUXILIAR,

C0sTO COST0  IMPUFSTOS CMENTACION  MONTATE ST
CORCEPTO OWT, oML o FLET?S Y E IVA

UNITARIO EUITO IMPORINCION EST™NXT. INST, ML
BOMBAS DE POZO PROFUNDO- 2 500 1000 - 50 100 150 130 . 1430
DE 3* POTENCIA S8EGUN PRO
FUNDIDAD DEL PO20.
DISTRIBUCION INTERIOR. 1037 m 0,30 k33 - - - 47 3 394
FOSA SEPTICA. 1 65 65 - - - - 7 722
RED DE DRENAJE EN TUBE - 1200 m  0.07 64 - - - 13 97 194
RIA.
RED DE AGUA DE ENFRIMIE: 1140 m  0.50 570 - - - 90 66 726
TORRE DE ENFRIAMIENTO DE 5 700 3500 - 175 350 525 455 5005
56 m“/hr DE CAPACIDAD. '
TRATAMIENTO DE AGUA, 1 1350 mn - 68 202 203 4 987
GAS
SISTEMA DE DISTRIBUCION. 1100 0.5 550 - - - 83 63 €96
ESTACION DE MEDICION. 4 60 240 - 12 24 36 i 30
ALMACEMANIENTO DE GAS.15 m°.3 360 1080 - sS4 110 162 140 1546
COMUNICACIONES ,
CONMUTADOR 1 1250 1250 - - - 188 144 1582 'y
TELEFONCS 30 17 510 - - - ” 59 646
g:g;am DE INTERCOMUNICA - 2 120 240 - - - 3 28 304

SISTEMA DE SEPALES LUMINOSAS1 500 500 - - - 75 58 633



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .

(eIL2s OF PE908).
2.2, PWIRO MXILIAR

oo ) DIVIITS CDENDCION  NMINE o
CONCRITO o, L ) e Y . z 1Va
. WITAS0 RUDO  DEORICION ISMXT, DY, WAL
ZLECTRICIDAD
. SUBRSTACION IECEMIORA TIPO 1 2000 9000 - 450 060 1603 1194 1137
INTIIPERIT PARA HOMNOS DB :
ARCO CON 008 TRANSPORMADO~
RES DR 13000 XVA o.u. I8 =
VOLTASR 13000/23000 V.
SUBESTACION MCEPIORA 9190 1 10000 10000 - 500 900 1069 1327 14596
IMTENPBRIE PAM USO8 OGRME~
RALES CON DOS TRANS!
228 DB 10000 XVA CON VOL
JES 03000/23000 .
gnoo Dt CONTROL DB NOTO 24 400 9600 - 400 ‘390 1056 1183 12679
CENTIOS TR POTRNCIA. 1 1250 1250 - 6 - ' ‘138 148 1593 ,
SUMINISTIO DE EMBRGIA I8 « 1 4%0 430 - ) - - 80 52 578
INERGENCIA. ‘
LOMINARIAS EXTERIONES. [ 19.8 1109 - . s - 131 138 1817
AREA DR THABAYO 390 14.6 $404 - . 270 - - 894 627 6995
400 W,
" MIMARIAS AREA DB TRABAJO 70 10 1260 ! - (1) - 139 146 1608
1000 W, . . , ‘
WNTUARIAS OFICTMAS ¥ TALLE 70 2.96 207 - 10 - 7 23 24 264
IIC 3 ' ’. ' 3 R . ‘ -
WMINARIAS OPICINAS ¥ TALLE 90 0.42 3 - 19 - 42 “ “») 3

ms 2% M.



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y ‘mm .
(MILRS DE PESOS).
2.2. EQUIPO AUXILIAR.

(L ] o DEURI0S CDDIIRCION inl'ln IVA Coso
CONCEPTO o, TOBL " Y ,
i ) . ‘
SUSESTACIONES TRANSPOR [l 2500 10000 - $00 900 2338 1374 15109
MADORAS TIPO CONPACTO ,
PARA AREAS COM ¢ TRANS
FORMADORES DR 6500 VK,
8200 XVA, 2000 XVA, com
VOLTAIE 2300/440 ¥ 4 -
. TRANSPONADOAES CON WOL
TNE 2300/220/110.
CONDUCTORES Y ACCESORIOS -~ - 3800 - 200 - 440 464 49204
AIRE
CONPRESORES NOTATIVOS 3 5454 16362 5727 "e 1963 1632 160 26062
. DE DOS ETAPAS DE 1020 NP,
4153 CPP Y 123 P81 DX -
DESCAMGA, ,
. DISTRIBUCION 2090 m 0.4 836 - - - 167 100 1103
. SECADORRS DE AIRE. 4 1364 5456 1909 273 205 136 L7} 8013
FILTROS DZ AIRE. : 4 00 2720 952 136 102 68 17 3998
. INSTRUMPNTOS DE MEDICION. ¢ 300 1000 - ’ 90 - 20 191 2101

oSt



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA ¥ EQUIPO .
(M3LZ5 DE  PISOS).

2.3. EQUIFO IE MANTENIMONTO Y LABORATORIOS.

o510 QBT INMUESTOS CDENDCIR  MONDIE ' arm
CONCEPFTO CANT, TOML e nres Y E Iva
UNITTARIO  IUTRO  IMPORTICION ESTRUCT, DET. 0B
TALLER DE CARPINETRIA .
SIERRA OE MESA CIKOUWLAR, 14°[E 1 219 219 ” 1 - - - k1Y)
DINMETYO, MESA DE 40" x44 1/2°
= 3 HP
TORD, 4' DE LONGITUD, 24" DE 1 950 950 333 @ k") 7 n 1,456
VOLTEO £ 5 KP.
CEPILIO PLAND 35% D ANOHUNA- 1 1,513 1,513 530 % - - - 2,119
o 25 WP .
" TALADO Dt PDESTAL, PARA BRO 1 14 143 - - - - 14 157
CA DE 1" 0f DINGETRO MAXDOD, :
-OOH AJTO ALIMONTADOR, D€ 2,2
HP.
" LIJIADORA DE DISCO,30° DE DIA 1 428 425 C 9 21 - - C- 595
METRO Q0N CILINDIO DR 1%x 9%
ES WP,
REBAJACORA, DE 2 HP, 1 T 300 300 - - - - 30 130
DSAMBLATORA, 127 DX AN 1 297 297 104 15 - - - 416
£ 5 WP, - ~ _
ESTINTE IR MAERA 20 5 100 - - - - 10 110
MESA PARA TRAZAR 2 10 20 - - = . 2 P!
BANCO DE TRABO 2 10 20 - - - - 2 2 5
TALLFR ¥ METALES ’
TURND PARALELO DE 24° VOLTED 1 1,650 1,658 - - 9 166 192 2,118

x 4' CAR, OE 12.5 WP,



2. DESCRIPCION DE NMNAQUINARIA Y EQUIPO .

DE HERRAMIENTAS ,
12" DE DIAMETFO, DE 1/3 ID.

(MILES DE  PESOS).
2.3, EQUIFO If MANTENIMIENTO Y LABORATORIOS .
5T 0080  IMPUESTOS CDENDCION  MONTAYE Tva s
coNCEP . onL oE FLEES Y z
e UNITARIO  EUIN  IMFORTACION ESTIUCT, T, o™
FRESADOBA VERTICAL PARA BURIL 1 o 434 - - 22 0 50 549
2" Y MESA LE 10° Y 44" DE
3w,
FRESADORA UNIVERSAL CON MESA 1 70 780 - - 39 1) 90 987
DE 11" x 43° OE 6.3 HP,
FRESADORA MILTIPLE 0 3 CARE 1 3,591 3,591 - - 180 FiH 99 4,88
ZAS CON MESA OE 15° x 67" [E
10 1.
MANDRIZADORA 6" DE DIAMETRO 1 18,838 18,838 6,593 942 1,319 1,507 3. 29,482
MESA O 3' X 5' DE 40 HP.
ESMERILADORA. RADIAL, 14" LE 1 3,267 3,267 1,143 163 - 131 13 4n7
DIAMEIYO Y 40" DE LONGITUD ’
" RECTIFICADORA L€ SUPERFICIES 1 1,513 1,513 530 % 76 76 15 2,286
. PLANAS 12* [E DINETRO Y M
SA MAGRETICA 12" x 24° MINT
W, 0E 3 WP,
SIERRA RECIPROCANTE PARA M 1 63 63 - - - - 6 69
AL LE 1.5 HP, CAPACIOND DE
230 mm EN REDONDO Y 180 x =
180 mm BN CUADRACO.
* TALADRO [ PEDESTAL PARA BRO 1 143 143 - - - - u 157
CA OE 1* DE DIAMETRO MAXIMD, ‘ :
OOt AUTO ALIMENTAXR [E 2.2 HP o
wn
ESMERILADORA DE 1 N, 2 2 60 120 - - - - 12 132 N
DE DIAMETYO,
AFILADORA DE 1 68 68 b1 - - - 95



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .
(MYLEE DE PESOB).

2.3. EQUIPO DE MANTENIEMITHO Y. LARQBATORIOS

Qoe
CONCEPTO OwY, TOTAL o FLITES Y ] IVA
UNITARIC  BQUIFO  INPORTACION ESTRUCT. INGT, TODL
MARMOLES 4' x 6' DE GRANITO 2 84 168 '} ] - .- - 219
PIZARRON PARA TRAZAR 12' 2 5 10 - - - - - 11
DE LARGD. .
BEQUIFO DE PRECISION PARA ME- 1 200 200 50 10 - - - 260
DICIONES (EM. CALIBRAORES
MICROMETYOS, EIX.)
HERRAMIENTAS DE'MAND, VARIAS 2 x0s. 41 82 - - - - ) 9%
EQUIPO PARA FABRICAR MODELOS 1 300 300 - - 9 15 2 356
DE PLASTIOD,
GRUAS ¥ POLIPASTOS 2 1,000 2,000 - 36 - 40 m 2,284
CARIOS PARA TRANGRORTAR HERRA ' ,
MIENTAS, - 15 21 ns - - - - i 36
SALOADORA DE ARCO OON MOTOR - 3 95 285 - - - 9 9 m
ELECTRICO, RANGO [ 90-750 NMP. ‘
AWIPO DE SOLDADOMA AUTOGENA 2 27 LY} - - - - 5 59
DE OXIACETTLEND.
MESA PARA TRATAR 2 10 20 e e - 2 2
BANCOS O TRABATD, MBBAS Y - - 150 - - . - 13 165
GAANETSS.

T€St



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .
(MILES DX PESOS).

2.3. EQUIPO DE MANTENIEMITNO ¥ LABORATORIOS 5

0870 S0  DFUESTOS CDENIACION  MOWTATE oen
CONCEPTO T, TOML ) LIS Y ) IVA

UNITAMO WUIFO  INFORTACION EETUCT. neT. 0L
TALLER DE MAQUDNAS .
TOMNO 4' % 18" D RADIO DE 1 1,535 1,53 - - 92 154 178 1,959
GIFO, 12.5 HP.
FRESADORA VERTICAL PARA BURIL 1 a4 o - - .22 'H) 50 549
2" Y MESA OE 10" x 44" LE 3 1P,
PRESADORA UNIVERSAL CON MESA DE 1 780 780 - - 39 7 9% 987
11" x 43" DE 6,3 HP.
TALADRO RADIAL, PARA RADIOS DE 1 3 3 - - ) - - 812
63° Y BROCAS HASTA 2 3/4", DE
8 HP. .
TALADRO DE PEDESTAL PARA BROCAS 1 W3 3 - - - - 14 151
DE 1" DE DIAMETRO MRXIMO, OON - . :
AUTOALTMENTADOR, 2.2 HP. ;
ESMERTIADORA TE DORIE RUEDA PARA 2 52 - 104 - - - - 10 1
ESMERIL DE 12 x 1 k", DE 2 WP, ,
RECTIFICADORA CILINDRICA UNIVER :
SAL DE 280 nm DIAMETRO, DE 5.5 KW 1 1,249 1,249 - R 62 62 137 1,510
SIEXRA RECIPROCANTE PARA METAL, 1 63 63 ‘- - - - 6 3]
CAPACIDAD 230 mm. EN REDONDO ¥ .
180 x 180 mm EN CUADRADO, [E 1.5
.
PRENSA DE COLUMNA [ 100 TONS, 1 75 75 - - 19 54 ) 955 .

. wn

CIZALA TE k* DB ESPESOR X 1 1,132 1,132 3% 57 - M 3 1,61 s

10' DE LONGITUD 15 HP.



2.3,

2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .
, (NILES DE  PEEOS). '
PQUIPO DX MANTINIMINNIO Y LABORATORIOS ‘
= FT0  DOUZSMS CDENTACION ux?m fva wse™
NCEPTO o, TOD\L o nres Y .
@ UMITARIO  EQUIFO IMPORTACION ESTUCT. DET. UL
DOBLADORA HIDRMEICA OB A* CE 1 1,328 1,328 465 66 2 53 8 1,947
ISPESOR x 10° DS LONGITWD, DR
7.5 WP,
TG OON  TRELERIOS 1 600 600 - - 18 12 63 693
- STERM £E B30 PAMA CARPIN 1 209 29 101 BT - - - a4
TERIA, 14" € DINGTIO, ME~ '
uuuh‘:«h' &3
W,
FOLADORA. OE LAMDR OF B° £E 1 756 756 25 38 15 0 5 1,10
LAGITUD y 6" DE DIAMETYO -
I 7.5 up.
CEPILO PLAD, D€ 36" D2 AN 1 1,513 1,513 530 7% - - - 2,119
an ¥ 25 K,
LLIADOWA, DISCO DB 15" 02 - 1 107 187 65 9 - - - 261
?wm Y BANDA DB 6", I2
TIADNO D8 MIESTAL PAMA — 1 143 10 - - - - u 157
BIOCAS X 1° OE DINGETY) -
MDD, COF NJTORLIMENTADOR
oe 2.2 Wp.
DOBIADORA DE TMOS COMOUTT 1 180 180 - - - - 1 190
FOSCADOPA TC TUNOS, PARA 1 190 190 67 10 - - - 267
TUN08 [E 4° [X 2 1P, ) =
! 0
SIZPA PARA COKIETIO ELACTRICA 1 s s - - - - 5 50 )




2.3.

2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y [EQUIPO .
(MILES DE PESOS), '
RUTFO D MAVIENDXIZNIO ¥ LABORKTORIOS .
) 060  DUUESTOS CDENDCIN  MONDATE e
CONCEPTO o, 7oL e LI5S Y X IVA
UITARIO  EUIRO  DGORTACION STNXT. DEY. oML
RECTIFICADOM 12 SUPENICES 1 12,210 12,210 4,278 o 855 L2211 19,319
PLARS CON MESA ROTRTORIA OF :
72° DIMN,
KUIO A PUEMAS KDWY 1 380 350 - - - 8 0» 405
KUTIO W PREMAS BACTM- 1 380 380 - - - B8 408
KUTIO PAM PRERAS BLXCTYO- 1 3%0 3s0 - - - U 405
NICAS.
PEOOMION PARA METAL 1 1,000 1,000 350 50 o 50 9 1,499
SOLDADORA T ARCO PORTMITL, 3 95 285 - - - - 2 314
OOM MOTOR FLACTRICD, MO
£E 90-750 NeP.
SOLDADORA D ARCD OO JOTOR 3 95 285 - - - s 2 323
ZLECTRICO KO [E 90-750 AP
EOUINO CE SOLDADOM, AUTOGRA 4 Py} 108 - - - - 1 119
FOKINTIL DE OKICEYTLAD,
RUTIO 08 SOLDAOM AUGE®R. 2 “an 54 - - - - s 59
£E CKICETTLAD.
EUTIO P/LOGEIA OO8 VAICR = 1 m 132 - - - 2 M 153
(FORDATTL) . -
N w
COMRINIO OR ANDANIOS. 2 150 300 - - - - 0 330 b
PEVOLVETOM 1 % 30 - - - - » %3



2.' DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .
: ) (MILES DR  PESOS).
2.3, EQUIFO DE MANTENTMIENTO Y LABORATORIOS

.

Qs Qe  DEUESTOS CDENTZACION  HONIAJE s
CONCEPTO o, TODL ) FLETES Y E IVA

WITAO  UIFO  INMORTACION ESTRUCT. DT, DL
GASIOS DE 12 TONS. 2 ‘ 8 - - - - 1 9
GASTOS DE 20 TONS. 2 7 ) - - - - 1 15
LINPIADOR DE VAROR 1 162 162 - - - 8 2 am
LD®INOR DE PIEIAS 1 100 - 100 - - - - 10 110
GARRUGHAS Y TENSORES 6 - 300 - - - - 0 33
HERRNGIENTAS OF MANO (JUEGO) 5 a 208 - - . - - - 0 225
GRUAS TE 5 TONS, PARA SZRVY 1 1,50 1,50 - 175 - 250 193 2,118
. .
CASEIA D® PINTURA - - - - - C s - 5 55
EUIPO PAFA PINTURA CON 1O 1 83 %) - - - 3 9 95
CIADOR NEMATICO. ' _ A
FQUIFO PARA PINTAR LINEAS 1 161 161 - - - - 16 177.
EN PAVIMIENTO. ‘
CARFOS PIRA TRANSPORTAR 20 P 420 - - . : - ) 62
BARCO DE TRABAJD, PRENSAS, - - 300 L= - I 30 330
GABDZTES Y ESTINTERIA. E : S -
ESTANTE PAM AR - - 50 - e e 5 s5
CILDOROS C/GAS. L -f .
ESTAVIE PARA ALCINAR NGO - - 50 - e e - s ss =

RES OE LIQUIDOS.



2. DESCRIPCION

DE  MAQUINARIA

Y EUIPO .,

(MILES DE  PESOS), °
2.3._IOUINQ DE MATRIIMIENM. Y LARBATORIOS
as™ 080 IMREETOS CDENDCION  MONTATE oo
CONCEPTO owr, S n;ni“ro noo:'nuw rueres ":‘u . n:r . IVaA o
TALLERES AUTOMOTRIZ
HERIWMIENTAS (JUBG0) 2 51 102 - - - - 10 2
BANCO DE TRABAJO 2 10 20 - - - - 2 2
GATO HICRALLICO PARA CAHIO ‘ 3 152 - - - - 15 167
LIMPIADOR VIERATORIO 0 1 "100 100 - =, - - 10 10
PIEZAS, '
CARGADOR DE BATERIAS. 2 21 B }) - - - - 4 ]
EQUIFO P/DIAGNOSTICO 1 9% 9% - - : 10 u 2
LIMPIADOR DE BIATIAS 1 17 17 - - - - 2 19
GATOS DE SEGURIDAD 6 1 6 - - - - 1 7
CARROS PARA TRANSPORTAR . 2 84 - - - - 8 92
HERRNMIENTAS.
COMPRESORA, 5 HP. 1 91 91 - < : - 9 100
EQUIFO PARA LIMPIEZA CON 1 132 132 - - - 7 1 15
VAROR,
LIMPIADOR CON AGUA A PRESICN 1 50 50 - - - 3 5 58
BOMBAS DE GASOLINA 3 %0 270 - " 2 4 35 k1Y z
TRXUE PARA GASOLINA 1 360 360 - 18 54 36 “ 515
ASPIRADORA INTUSTRIAL 10 20 200 - 10 - - 21 23



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .
(MILES DE  PESOS).
2.3. BQUIPO DE MANTENIMIENTO Y LABORATORIOS.
C0STO MST0  IMPUESTOS COGNTICION  MONIAJE 0670
CONCEPTO oA, 7oL DE FLETES Y E IVaA

ESTMIES. Y CATAS 30 30 900 - I - - 95 1,040
EQUIFOS DE LUBRICACION ¢ 134 536 - n - - 56 619
DURIETRO 1 652 €52 163 N - - - us
PARA ENSAYOS BRINALL.
DUROMETROS PORTATILES PAMA 2 21 I} 11 2 - - - 55
ENSAYOS BRDNELL BN EL CAMO.
MAQUINA UNIVERSAL PARA PHIEBAS 1 1,500 1,500 375 75 - 150 15 2,115
MECANICAS DE 10 TONELADAS Y
CONTROL ELECTRONIOD, CON EXTEN
SOMETRO ¥ REGISTRADOR.
MAQUINA PARA ENGAYOS DE DPAC. 1 155 155 39 8 - - - 202
0 CHARPY [E 30 K.
CORTADORA [E DISCD ABRASIVO OON 1 200 200 50 10 - 10 1 m
DISCO DE 12* Y LUBRICACION AUTO
MATICA,
PRENSA PARA MONTATE D€ MUESTRAS 1 40 ) 10 2 - - - 52
YETALOGRAFICAS BN BAKELITA, OON
PRECALENTADOR.
LIJADORA MECANIZADA DE 2 BANDAS 1 72 7 18 -4 - 7 1 102
OON LABRICACION,
LLJADORA. MANUAL PARA 4 GRADOS 1 17 17 4 1 - 2 1 5
DE PAPEL OON LUBRICACION. 5
BQUIFO PARA RULIDO FTNO CON ~ 3 7 PEY! 58 12 - ) 2 326 8

RETENCION DE MUESTRAS PARA --
OPERACION AUTOMATICA.



g

» DESCRIPCION DE MAQUIRARIA Y EQUIPO .

{NILB8 DE  PESOS).
2,3, EQUIFC DE MANTENIMIENTO Y LABORATORIOS.

QOETO CQOST0 DUUESTOS CDENDCION MONDVR Q080
CONCEPTO OWr. TOTAL DE FLETES Y E IVa
. UNITARIO  ECUIPO  IMPORTACION ESTRUCT. DT, T
MICROSCOPTO NMETALOGRAFICO CON b3 167 167 @2 8 - - - ar

¥ KUIFO PERIFE- ) 1,500 1,500 k4 7% - 150 15 2,118

BUITO DE LABRMORIO QUDICD = - 500 - - - - s 850
BALANTA ELECTROMICA. 1 250 250 65 10 - - . . s
BUIFO FOTOGRAFICO CF 35 mm 1 100 100 - - . - 1 110
TALADRO OF PECESTAL FAMA 8RO 1 15 s - - . - 1s 160
CAS YASTA TE 1" DINMETIO, '

TORID DE MESA D€ 12° W70 % 1 120 120 - - - . 12 132
24 CAR, MIRD, R

HORNO MUFTA OE 250-2000"F OO 1 n £V 8 2 - - - Q2
CAMARA 0 11° x 16" x 18 K~ . .

HORND SECALD PARA OPERAR HASTA 1 » 30 - - - - 3 »
350°F CON CAMARA 0% 11° x 17° x '

O

BANCOS, MESAS, GABINETES ¥ OTRG - - 300 - - - . % 3%0
MOBILIARIO, ; .

EQUIRG PARA PRUEBAS MO [ESTREC 1 €90 690 in 35 - - - w
TRIVASOINSISTENTE N APARNIOS :

PARA MEDICION Dt ESPERSONES COM ' .
ULTRA SONIDO, APARATO DR RAYOS .

‘09t



2. DESCRIFCION DE MAQUINARIA ¥ BQUIMO .
(MJLES DB FESOS).
1.3, ENTIO £ MUMINDGINTO ¥ LASORICRION

e Mo  DIESKS CDENTCION  NONTATR N
CONCEP0 Q. TODL [ FLETSS Y B IVa v

X OE 200 KV, 5 mA Y MXTERIALES
PANA PRIEMAS OON LIQUINOS PRNE
TRANTES, ;
SIEFA DR BNDA OB 24" IRCAR. 1 302 w02 106 13 - - -
. CIDAD, DDEBNIONRS DB %" x ®*
TORO [E MESA 08 12 VOLIWO X 1 120 120 - - - - 12 132
24 CNA JONDD.
MAQUDA DB VERJPICACION DIMEN 1 WM 4,792 1,198 240 - 200 4 64
SIGML TIFO FUBITE p/MEDICIO- .
NES D PIEIAS MASTA 104° x =~
40" X 40" OON NESOLUCION O -
00005 ,
BLOCK RSTAMDAR PAMA. CALIDNA— 2 120 240 60 12 - - : - 312
CI0M 08 DDMDISIONES (JOIMEON
MOCKS) INEDICIONS CES0R
.01 HASIA 28" . ; ,
MICIOETIOS IVTENIONES ¥ RXTE 2 103 206 52 10 - - - 268
RICMES PARA MEDICION CE 1" A
18° DN INTERVALOS OB 1° (JUB3O :
DE 18 BXTRIIONES ¥ 15  INTEXID
%) .
VENNIER METRIOO/ DIXES I 6* 4 4 16 4 1 - © - - b3
OO PRICISION 4 DX .00) BN 6" . R

2 3 70 18 ‘4 - - - 2

VERIIIR VERTICAL, TAMND OB -
24" PAMA UM OO DR 2*- 24"

“191



2. DESCRIPCION DR

(NILES DE  PESOS).

MAQUINMARIA Y EQUIPO .

£
i
1

BALANZA,
GR.

2.3, _BWIFO 0B MAWIINIMITNTO Y LABOMTORIOS. .
. o e DREEXE CDENTCICN on?n VA e
o T TOML o nE™ Y ,
Coucerro WITRRI0 EUIIO.  DECRIACION ESTUCT, DeT, ML
COPNAOR (€ ALTUM, MXEID 2 2 4 1 - - - - 5
DE MESA PAMA ALTUNAS, DIAME
TR0S, LOGITINRES, ANOS BIC.,
COMSISTS BN UMA BASE DR GMA
NITO, BN SU SUJEIADOR VERrT
CAL Y OTRO HORIIONTAL, CAPA
CIDAD O CALIMAADOR 10 Y-
AJUSTES DB .60* - ,072°.
GRUAS ¥ POLIPASIOS DE 1 ‘TON, 2 500 1,000 - - - - 100 1,100
. COMPRADOR OPTIOO OON PANTALZA 1 539 539 135 by - 27 3 m
DB 20" Y MESA [® 6" x 30° ‘
PLACAS DE GRANITO [E 4' X 6' 3 84 252 63 1 T . - - kYT R
BANODS DE TRABAY ¥ GABDNETES  ~ - 150 - - - - 15 165
MSA DE PROYECTO 20 40 - - - - 4 “
WESTREADORES [F AMDWA, PERMI S 2 10 - - - - 1 11
TE TOMR LA MESTRA DE 24* DE
BAYO DR LA SUPERPICIE.
BNDEIA OF MESTRAS, PARA LLE 2 . 8 - - - - 1 9
VAR [AS MUESTRAS AL LABORKIO- !
R0, TIENE OCHO CONTENEDORES
NMERAOS.
BALANZA 0B 500 GR. DB OAPKCT 1 /] ” 20 4 - s 1 108
DAD QON SENSIBILIDAD DE 20 ¥G. -
Y PIATILLO X 6" . 2
1 - .1 - - - - 5




2. DESCRIPCION DE  MAQUINARIA Y  FEQUIPO
(x1L®S DFE PESOS).

2.3.__BQUIPO IE MANTENTMIENTO Y LARGRATORIOS

QsTO COST0 IMESTOS CIMENTACTON  MOVIA™E e ]
CONCEPTO CANT. TOML DE FLETES Y E IVA
UNITARIO  ECUTRO  IMPORTACION ESTCT. NST. . oL
HORNO PARA PRUEBA DE HUMETAD 1 51 51 13 3 - .- - 67

DESDE 190" HASTA 400" F OON
CAMARA DE SECADO DE 8" DINE
TRO POR 6" DE ALTURA.

EQUIFO PARA PRUEBAS DE COMA 1 - 38 10 2 - - - 50
TIBILIDAD OONSISTENTE BN W : :
CMPACTADOR, REGISTRO DE CA

PACITACION ¥ TUBOS DE MUES—

TRA. )

SOPORTES [E LATON PARA SECA- 10 - 2 - - - - - )
DO DE MUESTRAS HASTA 2" DIAME ‘ ‘

TRO X 24" DE LONGITUD,

EQUIFO PARA PRUEBAS DE PEFMEA 1 - 106 n 5 - e e 138

MIDOR, UN PERMECMETRO, UNA CRI
BA PARA PERMEABILIDAD BASE y -
UN TUBO PARA PRUEBAS DE PERMEA
BILIDAD STANDARD,

MAQUINA PARA PREPARACION DE 1 85 85 2 ‘ - 4 - 114

MAQUINA UNIVERSAL PARM PRUEBAS 1 - 223 + 56 u - ) .1>1 1 302

MQUINA PARA PRUEBAS DE TENSION 1 21 w7 57 1n - 12 1 308
EN ARENA DE CORAZCRES, OON N

RANGO MASTA 1200 PST PARA MUES

TRAS DE 1" (AFS).

“E91



CONCEPTO

2.

CNT,

DESCRIPCION DE

2.3. EQUIPO DE MANTENIMIENTO Y LABORATORIOS

(MILES

MAQUINARIA Y EQUIPO

or

PESOS) .

COETO COSTO DPESTOS CIVENCION  MOVINE

UNITARIO  EQUIPO  DMPORTACION
5

TOML

e nems Y L

IVA

34

BQUIPO PARM PRUEBAS DE DUREZA
PAPA MOIDES DE ARENA VERDE, -
ESCALA "C", CON CARGAS HASTA-
1500 GR.

SECADOR; DIMENSIONES INTERIO=
NES 11" X 17" X 14", CON RAN-
GO DE TEMPERATURA DE 350"F, -~
MANTENIDA AUTOMATICAMENTE EN
UN 2%,

BQUIRO PARA PRUSEA DE PERDIDA

MIS DE PRUZBAS DE 11 MEDIDAS
ASF No. 6,12,20,30,40,50,70
100, 140, 200, y 270 Y W -
PORTA-TAMICES CON VIBRADOR.

BOUIFC FARA DETERMINACION DE
AFCILLAS (ASP) PARA MIESTRAS
DE SOGR.

DILATOMETYO Y EQUIFO PARA OF
TERMDUR EL VOLUMEN D GAS.
TOPEATUM 0F OPERACION -
2,800"F RANGD DE CARGA DE --
0 A 5,000 PSI.

7

36

65

31

1,280

7

k[ 3

36

€5

k)1

1,280

2 - - -

16 3 - -

120 € - a8

40

”

1

1,692

It



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO .
(MILES DE  PESOS).
2.). BQUIRO DE MANTENIMIENTO ¥ LABORATORIOS

@510 (OSTO  IMPUFSTOS CDMENTCION  WNDVE 06T
CONCEPTO owr. T o2 FLETES Y % IVA

' UNITARTO  FCUIIO  DMPORTACION ESTRCT. e, ™oL
MEICLAOR SDPSON, DINETIO 2¢* 1 108 188 ’ .
TAMARO DEL BARD 25 aS0 12S. PA 4 9 - ©10 1 85
AMEICLAS DE ANDNA OE MOLDED ¥
COBASONES.

e BLSILO, IONGI 10 1 10 - . - - 1 1

TENOMETIOS
TUD 4", DIAMETRO 1" REGISTRA -
TEPERNTURA DE 30" P A 550 F".

KUIFO PARA PRUEBAS OB MODEABI 1 7 H) 7 1 - . - - 15

LIDAD PARA MUESTRAS D€ 200 GR.
A TRAVES DE UNA CRIBA NOTNIORIA,

MOBILIARIO - - 250 - ‘ - ' - e 25 ns
HERNTENIAS - - 50 - e e - s 55

“§9t



2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y ' EQUIPO .
{MILES DE PESOS) .
2.4, BEQUIPO DE OPICINA

570 (0STO  DUUESIOS CIMENTCION  MONINIE s
CONCEPTO o, oML e FLETES Y e IVA
UNITAIO  EIUITO  IMPORTACION ESTRCT, DT, o

ESCRITORIOS 2.0 x 0.7 10 10 100 - 5 - - 1 16

ESCRITORIOS 1.8 x 0.7 8 9 7] - 4 - - (] (7]

ESCRITORIOS 1.5 x 0.7 16 ] 128 - 6 - - 13 7

ESCRITORI0S 1.2 % 0.7 10 ? 70 - 4 - - 7 0o

MESA DX JMDIS 1.5 mD 1 7 ? - 0.4 - e 0.7 )

sfLows m 10 6 (1 - 3 - - 6 69

SILLONES OFICINAS Y] ‘ 9% - 5 - - 10 m

STLLONES VISITAS 30 ‘ 120 . - 3 - - 1 19

STLLONES SALA DE JMNTAS 12 ‘ ® - 2 - - H 55
. STILAS SECRETARIALES 10 3 30 - 2 - - 3 15

MQUINA [E EXABIR 710 10 2 2% - 15 - - a 336

ARCHIVERCS 4 GABETAS TIFO 10 8 80 - . - - 8 92

M MACIONAL.

CALOULADORAS TNPARSOSRAS 10 7 7 - 4 - - 7 n

OF ESCAITORID.

RO QUCADR 2 25 50 - 3 - ] ] % -
. DEIRADOR DE AGIA 10 9 9 - 5 - - 10 105 8

ASIPARDORAS 4 2 88 - 4 - - 9 103



2.4,

2. DESCRIPCION DE

MAQUINARIA

(MILES DE PESOS).

Y EQUIPO .

ENIPO DE OFICINA
QsTO ST0  IMPUESTOS CIMENTICION  MONTAJE s

CONCEPTO caNT. TOTAL DE FLETES Y E IVaA

UNITARIO  EQUIPO  IMPORTACION ESTHUCT, DRST. TOML
CAFETERAS 6 2 12 - 0.6 - - 1 u
RTENERIA 1 864 864 - 4 - - 90 997
PROTECCION CONTYA DNCEN 1 750 750 - 38 - - 7 867
DIOS OFICINAS,
51STEM DE CIACUTTO CE- 1 1500 1500 - 75 - 150 1m 1098
RAADD PAMA VIGILANCIA,
SANTTARIOS., - 1 144 - 57 - 64 127 1392
MESA 2.0 x 0.7 AREAS D& 2 10 20 - 1 - - 2 2
ENTRENNGENTO,
SILLAS ANEAS TR BNTREA 20 3 60 - 3 - - 6 69
MBI,
BERITEROS 16 2 32 - 2 - - 3 n
EQUIPO PROYEOCTON SAIA 2 30 60 - 3 - - 6 69
E JUNTRS, c
TELIFONOS DE OFICDA 10 v 170 - 9 - - 18 197
LIBNROS METALICOS DOS 10 8 80 - 4 - - 8 92

ESTANTES TIFO [N KACIO
NAL.

91



2. DESCRIPCION DE  MAQUINARIA Y !OU!N .
(MILES DFE  PESOS).
2.5, EQUIFO D TRANSPORTE

asTo COSTO  IMPFSTOS ' CDENTCION  MONIAE @sTO
CONCEPTO owr, oML e neres y r IVA
UNITAPIO  BOUITO  IMPORTACION ESTCT. ST, AL
TRACODBILE DE 360 HP, PARA 1 8,108 8,108 405 405 - .. - 8,918
MOVIHIENTO INTEWO DE FERRO
CAMUL,
TRACTOR Q0N CUCHILIA ¥ POLY 1 2,06 2,07 - - - - 200 2,284
PASTO,
MONTACARGAS DE 12 TONEDADAS 1 2,200 2,200 - - - - 220 7,420
CON  MOTOR DIESEL Y TRANSMI
SION AUTOMATICA.
MONTACARGAS CE: 4.5 TONELADAS 20 1,400 28,000 - - - - 2,800 30,800
CON MUTOR [E SASOLINA ¥ —— .
TRANSMISION AUTCMATICA, .
MONTACARGAS [ 4.5 TONELADAS ] 1,650 6,600 - - - . 660 7,260
OON MUTOR Y TERAZAS ROTATO- ‘
MONTACARGAS DE 2 TONELADAS 2 567 1,134 397 57 - - - 1,588
CON MOTOR ELECTRICO Y TEA . . !
ZAS EXTENSIBLES.
CAMION GRUA DE 7.3 TONELA- 1 3,240 3,240 - - e U e 24 3,564
DAS CON TORRE TELESOOPICA, R
CAMION GRUA DE 1,5 TONELA 1 750 750 - - C - - 75 825
OAS OON TORRE TEIESOOPICA S '
CAFGADOR FRONTAL D€ 1,75 1 1,73 1,736 - - - - 174 1,90
TONETADAS y 2,35 MTS, DE ' ‘ ‘
ALTURA. \ v \ 2
DNOUSTRIAL [ 3 680 2,040 - - C. . 204 2,214

BARREDORA
9000 M2/HORA Y 1.35 MTS.
DE AMPLITUD DE BARRITO,



¥

2. DESCRIPCION DE MAQUINARIA Y FPQUIFO .
(MILES DE  PPSOS),
2.5._EQUIFO DF TRANSHORTE :
0ST0 OSTO  DMUESTUS oD weDE SO
NCEPTO e, TOTAL o2 ¥ E ,

° UNITARIO . E(UIFO  DMPORTACION ESTRUCT. msT, oD
RESTREGADORA D PISOS DE 1 801 801 - - - 80 881
9000 MIS2/HORA ¥ 1,35 [E
NELITUD D BARRIDO.

CAMION DE VOLTED DE 5HD 2 642 1,284 - - - 128 1,412
CON CAJA NORMAL, DE 10 T0

NELADAS DE CAPACIDAD,

BQUIPO MOTORIZADO PARA - 1 346 3,446 - - - us 3,791
EXTENCION DE INCENDIOS,

CAMICNETA PICK-UP DE 3/4 ,

0E TCNELADA . 1 2n 212 - - - a7 299
TRANSFORTE CE BOUIFO Y - 4 250 1,000 - - - 100 1,100
PERSONAL DE 1 TONELADA. '

PCOADORA CE PASTO CON 1D 1 1Y) 347 - - - 35 392
TOR DE GASOLINA. : ,

PLATAFORMA MOVTL OF TRABA 1 470 a0 - - - o 517
JOOON CAPACIDAD DE 500 -

KG. 2.6 M2 DE NEA Y 8 m

0E IZATE .

CARROS D, FERFOCARRIL [E 6 2,081 12,486 - - - 1,29 13,735
100 TONELADAS. o

ROIQUES MULTIRAUEDAS [E 2 600 1,200 - - - 120 1,320
CAMR BATA DE 25 TONELADAS.

FOLQUES CE 2 TONELADAS 10 4 460 - - - 4 506 2
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3. Determinacién y Necesidades de 1a Obra Civil.

Por instrucciones de Siderdrgica Nacional, S.A., se examinaron -
seis posibles alternativas de localizacién de la instalacién pro-
puesta, dentro del drea en que se localizan sus actuales instala-
ciones.

Los requerimientos totales de drea estimada para la nueva instala
cidn son de 48,689 m2, distribuidos en la siguiente forma:

TIPO , SUPERFICIE M2
Area cubierta 36,000
Area laboratorio 90
Area materiales : : 1,400
Estacionamientos 3,000
Area movimiento de camiones 2,300
Areas verdes . 3,000
Carreteras interiores 2,700
Plataformas de embarque 199
Total: 48,689

Las dreas disponibles en cada una de las alterpativas analizadas,
son de:

: SUPERFICIE

OPCION DISPONIBLE
Alternativa 1 92,088 M2
Alternativa 2 92,591 M2
Alternativa 3 100,925 M?
Alternativa 4 131,678 M
Alternativa 5 - 77,683 M2
Alternativa 6 72,486 M2
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La alternativa No. 4, que implica la adquisici6n de los terrenos
hacia el sur de las instalaciones actuales de SIDENA, presenta -
las mayores ventajas para una futura expansidn.

Arreglo Conceptual por Areas.

Conceptualmente se ha propuesto una instalacifn con dreas operati
vas definidas e independientes, comunicadas entre si por sistemas
de transporte, generalmente del tipo de monorrieles motorizados.

Las superficies propuestas en M2 son Tas siguientes:

AREA PRIMER PISO FOSAS PLATAFORMAS
Fusién 3825 377 708
Moldeo 10200 2594 250
Corazones 6375 1010 3648
Acabado 5720 399 -
Embarque 5854 - -
Madulo de
servicio 4026 - 788

Total: 36000 4380 5394




CUADRO NO. III.1
REQUERIMIENTO DE OBRA CIVIL

"(MILES DE  PESOS). ' s
o™ 6T  DOUZSIOS CEDCION  HONDATE sTo
CONCEPTO owr. OmL ) rLeres Y £ IVA

UNITANO  RUIFO  DGORINCION ESDUCT.  DET. oML
ESTACIONANIENTOS 1000 »° 0.6 - - - 1800 108 191 2099
AREA DE MOVIMIENTO DE 2300 m* 0.6 - - - 1360 3 146 1609
CAMIONES,
CARRETERAS INTERIORES 2700 m® 0.6 = - - 1620 97 172 1889
émts. ANCHO.
DRENAJE PARA LINPYEZA 200 m®  0.07 - - - 14 1 2 17
CON VAPOR. . : .
PREPAPACION DEL TERRENO - - - - - 4500 - 450 4950
vIas pE rERROCARRIL 2} 500 m 7 - - - 3500 - 350 3880
CERCAS DE ALAMBRE INTE- 240 m z - - - 480 24 50 554
RIORES.
CERCAS DE ALAMBRE EXTE- 1330 m 2 - - - 2660 133 279 3072
RIORES . :
CASETA DE VIGILANCIA. 3 60 - - - 1080 65 115 1260
ENFERMERTA 108 w? s - - - 864 69 93 1026
JARDINERIA 3000 a2 0.5 - - - 1500 - 150 1650
PUERTAS DE ACCESO 9 120 - - - 10m0 65 115 1260
DRENAJES EXTERIORES 3000 m® 0,24 - - 4 - 120 36 76 832

EDIPICIO DE ALMACENA - 100 m? 8 - - : - 9200 72 97 959
NIENTO DE MATERIAL IN- .
FLAMABLE, - ,

TeLn



CUADRO NO. I11.1
REQUERTNIENTO DE 23%A CIVIL

(NILES DR  PESOS).
@sTO SO  IUESTOS CDONDCIN  MONTATE )
CONCEPTO T, To™L e Y E IVA
WITARIDO EUTFO  TMFORIACION ESTRUCT. DT, omL

IAVE DE PROBICCION CON 34000 g2 115 - - 414000 37260 45126 496386
ESTRUCTURAS PARA GR
VIAJERAS.
OPICINAS 60 n? 8 . - 680 184 386 4250
SALA DE JUNTAS 28 »? 8 - - 224 1 24 259
BAROS Y VESTIDORES GE- 300 m’ 8 - - 2400 216 262 2878
NERALES
;rcu.n DE MANTENIMIEN- 970 n? [ ] - - 69560 557 752 8269
TALLER DE MODELOS 105 n? 8 - - 3240 259 350 3849
CUARTO DE CONPRESORES= 324 m? 6 - - 1944 175 212 2131
SUBTERRANEO, -
CUARTO PARA NECUPERA - 195 n? 6§ - - 1170 105 128 1403
CION ARFRA-SUBTERMNEO
SUBTERRANEOS Y FOSAS = 3861 m? 5 - - 19305 1544 208 21057
DE OPEARACION,
PLATAPORNAS 4516 m? 6 - - 27096 2039 2954 32489
LABORATORIO CONTROL DE 90 m? 8 - - 720 58 78 856
ARZA DE REPAMACION DE 90 m? 8 - - 720 65 79 864 -
INDUCTORES . P
SANITARIOS DE PLANTA 80 m? s - - 640 58 20 760
PLATAFORMAS DE CARGA 199 m? 5 - - 995 80 108 1183
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CAPITULO 1V
ESTUDIO FINANCIERO

1. ANALISIS DE LAS INVERSIONES.

1.1 INVERSION FIJA.
Las inversiones requeridas estimadas para la implementacifn de la
planta conceptual propuesta en este estudio, se presentan en los
cuadros Nos. IV.l y IV.2; y se han distribufdo en los siguientes
rubros.

Equipo de Proceso. En este rubro se ha agrupado el equipo pro
ductivo clasificado en dreas operativas. La inversién total -
en este renglén es de aproximadamente 2,653.9 millones de pe--
sos, de la cual el valor del equipo asciende a 1,836.8 millo--
nes de pesos, que representan el 69% de la inversifn total en

el drea. La diferencia incluye impuestos de importacidn, fle-
tes, cimentacién y estructuras, impuestos sobre el valor agre-
gado e imprevistos.

Equipo de Mantenimiento y Laboratorios. El1 Equipo de Manteni-

miento se ha clasificado en dos dreas principales: Fabrica -~
ci6n de modelos, que incluye Taller de Carpinterfa y Taller de
Metales; y Mantenimiento, que incluye Taller de Miquinas y Ta-
1ler Automotriz. Se han inclufdo tres Laboratorios: Metalir-
gico, Control de Calidad y Arenas.

La inversidn total en este renglfn se estima en 132.2 millones
de pesos, de la cual el valor del equipo seleccionado asciende
a 89.8 millones de pesos, que representan el 68% de la inver--
si6n total en e) &rea. La diferencia incluye impuestos de im-
portacibn, fletes, cimentacién y estructuras, impuesto sobre -
el valor agregado e imprevistos.

Obra Civil. El total de inversidn de este rubro es de 618.3 -
millones de pesos, incluyendo cimentacién y estructuras, im --
puesto sobre el valor agregado e imprevistos.
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- Equipo Auxiliar. Esta érea incluye instalaciones de servi--
cios tales como: electricidad, aire, vapor, agua, gas y comu
nicaciones; con una inversi6n total de 156.5 millones de pe--
so5, de la cual el valor del equipo propuesto que asciende a
106.3 millones de pesos, representa el €8% de la inversibn to
tal en el frea. La diferencia incluye impuestos de importa--
cibn, fletes, cimentaciones y estructuras, impuesto sobre el
valor agregado e imprevistos.

- Equipo de Transporte. La inversifn total estimada en este ren
gldén es de 94.3 millones de pesos, de 1a cual el valor del -
equipo propuesto que asciende a 77.7 millones de pesos, repre-
senta 82% de la inversién en este rubro. La diferencia inclu-
ye impuestos de importacién, fletes, impuestos sobre el valor
agregado e imprevistos.

- Equipo de Oficina. La inversibn total en este renglfn se esti
ma en 7.8 millones de pesos, el 78% de la cual estd constituf-
do por el valor del equipo (6.1 millones de pesos), la diferen
cia incluye fletes, impuesto sobre el valor agregado e impre--
vistos.

- Acondicionamiento del Terreno. La inversi6n estimada para el
Acondicionamiento del Terreno es de 2.1 millones de pesos.

La inversidn total requerida se presenta a continuacidn:

INVERSION
CONCEPTO (MILES DE PESOS)

MAQUINARIA Y EQUIPO, CONSTRUCCION
Y SERVICIOS 3'684,039

INGENIERIA Y MONTAJE, ADMINISTRACION,
CAPACITACION Y ARRANQUE Y COSTOS PRE-
OPERATIVOS. 798,257

TOTAL 4'482,296
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Inversién Diferida.

Este rubro comprende una serie de gastos indirectos que se estiman
como un porcentaje del costo ffsico de la planta.

La ingenierfa, montaje y administracién de la instalacién, abarca -
actividades tales como la elaboracién y reproduccifn de planos y -
modelos a escala, especificacifn detallada de magquinaria y equipo,
pruebas de resistencia mec8nica del terremo, supervisifn e inspec--
ci6n de la realizacién del proyecto, construccién, operacién y man-
tenimiento de obras temporales y gesti6n de permisos y licencias.

Los costos de capacitaci6n y puesta en marcha de 1a.planta se refie
ren a erogaciones que se requieren para cubrir los gastos fijos y -
los consumos de mano de obra, materias primas y otros insumos, asf
como el adiestramiento y capacitacién durante las pruebas de ajuste
de la maquinaria y equipo, hasta que se obtienen los rendimientos -
y las caracterfsticas deseadas del producto.

La inversidn diferida requerida por este concepto, se estim en --
aproximadamente 798 millones de.pesos.
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La estimaci6n de gastos preoperativos no incluye el capital de
trébajo. el cual se analiza en la evaluacién financiera del -
proyecto.

1.3 Capital de Trabajo.

Se considerd el capital de trabajo, bajo las siguientes condicio-
nes:

a) 90 dfas del costo unitario de materia prima directa como hie--
rro y fundentes, por la producci6n del primer afio de operacién

b) 90 dfas del costo unitario de materiales y refacciones, por la
produccién del primer afio de operacifn,

c) 45 dfas de producto terminado al costo variable unitario total
nds el costo fijo unitario total por la producci6n del primer
afio de operacién.

EY Capital de Trabajo se ha considerado en forma calendarizada, -
estando 1a parte correspondiente del ler. afio de operacifn incluf
da en el egreso total de inversiones y las subsiguientes eroga--
ciones por este concepto se consideran generadas por el flujo de
efectivo de 1a operaci6n de 1a nueva planta.



CUADRO NO. 1V.1

INVERSIONES REQUERIDAS - ACTIVOS FIJOS
(MILES DE PESOS) -

IMPUESTOS CIMENEACXON
DE

NO. AREA VALOR IMPORTACION  FLETES ESTRUCTURAS IVA  IMPREVISTOS TOTAL
100 Fusién 348,446 67,974 12,267 15,654 20,586 53,296 518,223
200 Moldeo. 621,743 117,577 22,243 470 29,743 85,617 877,393
300 Corazones 298,748 69,640 12,438 2,175 12,224 67,310 462,535
400 Acabado 341,129 47,335 8,563 3,428 26,175 50,490 477,120
500 Arenas 226,775 14,521 2,837 5,563 22,892 46,044 318,632
SUBTOTAL EQUIPO DE PROCESO  1'836,841 317,047 58,348 27,290 116,620 302,757  2'653,903
600 Talleres-Modelos 38,046 9,575 1,409 1,782 1,474 5,464 . 57,750

Mantenimiento 34,454 6,514 1,220 1,340 1,894 4,764 50,186
700 Laboratorios:

Metalidrgico 6,075 1,224 243 - 155 804 8,501

Control de Calidad 8,421 1,809 357 - 158 1,101 11,846

Arenas 2,813 613 121 . 44 366 3,957
SUBTOTAL EQUIPQ DE MANTE . '
NIMIENTO Y LABORATORIOS 89,809 19,735 3,350 3,122 3,725 12,499 132,240
800 Obra Civil - - - 505,092 53,013 60,187 618,292
900 Equipo Auxiliar:

Electricidad 52,538 - 2,634 3,000 6.688 11,004 75,864

Aire 36,893 8,588 1,803 2,336 1,793 5,407 56,820

Vapor 2,100 - 105 315 281 340 3,141

Agua 10,403 - 493 1,202 1,394 1,499 14,991

Gas 1,870 - 66 134 234 259 2,563

‘841



CONTINUACION CUADRO NO. IV.1

Comunicaciones 2,500 - - - 289 : ‘317 3,106
SUBTOTAL EQUIPO AUXILIAR 108,304 8,568 5,101 6,987 10,679 18,826 156,485
1000 Equipo de Transporte 77,650 802 462 - 6,842 8,576 94,332
1100 . Equipo de Oficinas 6,091 - 308 - 660 728 1,787
TOTAL 2'116,695 346,172 67,569 542,491 186,539 403,573 3'663,039
ACONDICIONAMIENTO
DEL TERRENO 21,000

TOTAL - , j o : ' 3'684,039

“6L1



CUADRO NO. IV.2 INVERSION DIFERIDA - GASTOS INDIRECTOS

(MILES DE PESO0S)

180.

CONCEPTO VALOR
Ingenierfa 171,691
Montaje (1) . 361,431
Admini straci 6n © 103,014
Capacitacidn y Arranque 51,507
Gasto Preoperative 110,614
TOTAL 798,257

(1) Incluye instalaci6bn y montaje de edificios.
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2. ANALISIS FINANCIERO.

La base con que se ha desarrollado el andlisis financiero del proyecto
hierro gris, de la empresa SIDENA se fundamenta en lo siguiente:

2.1 Programa de Produccién y Ventas.

Se ha considerado para el andlisis financiero que los programas de
produccién y ventas son iguales, por lo que el manejo de los cos--
tos de inventarios se efectia mediante aportacidn de capital de -
trabajo.

Por otro lado, se ha considerado que los tres primeros afios de ope
racifn son de aprendizaje, con las siguientes caracterfsticas:

a) La produccién normal estimada es de 27,500 TMA anuales.

"b) Se considera la operacifn del equipo durante 235 dfas de 2 tur
nos por afio como factor de operaciSn normal a un 80% de utili-
zacifn de las instalaciones.

¢) Dado que el arranque de la planta se espera que se desarrolle
en el cuarto trimestre de 1985, el andlisis econdmico se esta-
blecerd de acuerdoa una seleccifn de ejercicios que inician en
octubre y terminan en septiembre del afio siguiente, por 1o que
bajo estas condiciones el programa de produccién y ventas, que
da compuesto por:

ARQ PRODUCCION
(TMA)
4 57,536
5 70,490
6 78,358
7-Adelante 82,196

d) EY precfo de venta promedio utilizado fué de $35.66/kg.
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2.2 Costos de Operacidn.

La estimacién de los costos de produccidn se ha efectuado en base
al método de "costo directo estandar”, mediante la asignacibn de -
costos variables y fijos. '

2.2.1 Costos Variables y Fijos.

a)

b)

c)

Materia Prima.

Se considera como materia prima los elementos que esté&n

directamente ligados a 1a fusién, siendo dichos elemen--
tos el hierro como materia prima fundamental y los fun--
dentes, moldes, electrodos, etc., como materiales de apo
yo a la fusi6n. En el cuadro No. IV.3 se muestra el -
consumo y precio unitario de dichos Centros'de Costo.

Insumos y Suministros,

Se ha considerado el costo de los insumos y suministros
adicionales (Energfa Eléctrica, agua, materiales y refac
ciones, combustibles y lubricantes, etc.), bajo las con-
diciones requeridas por el proceso y las necesidades de
abastecimiento de la planta, haciéndose una distribucifn
normal de aplicar el 70% del consumo a costo variable y
el 30% restante a costo fijo.

Sueldos y Salarios.

Se ha considerado el costo de 1a mano de obra y supervi-
sifn de acuerdo a la estructura orgdnica propuesta para
Ja nueva planta, tomando en cuenta el tabulador de suel-
dos y salarios de 1a empresa a 1a fecha y una partida --
adicional del 126% de prestaciones de acuerdo a requeri-
miento de la empresa.
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d) Costo de Administracidn y Comercializacidn.

e)

Se ha considerado el costo de administracién y comercia-
1izacidn de la nueva planta a requerimiento de la empre-
sa, como una asignacifn de partidas del presupuesto de -
1984, bajo los siguientes términos:

80% del costo total de administracifn y comercializa-
cibn de 1a 1Tnea de tractor Ford; y

. 100% del costo total de administracién y comercializa
ci6n de la 1fnea de hierro gris.

Por consiguiente, de acuerdo a esta clasificacifn el cos
to queda desglozado en:

. Administracin = 103,100 miles de pesos / aflo.
. Comercializacién = 11,459 miles de pesos / aflo.

Costo de Depreciacién y Amortizacibn.

E1 costo generado por la depreciacifn y amortizacifn de
1a inversi6n se ha considerado bajo los siguientes térmi
nos:

Edificios e Instalaciones a 20 aflos
. Equipo de Proceso y gastos

indirectos del proyecto a 10 aflos
Equipo mévil, de oficima y
comunicaciones a 5 aflos

. Intereses durante la cons-
truccibn a 10 afios



CUADRQ NO. TV, - ARALISIS DEL COSTO DE QOFERACION

PROYECIO:  NIERRO GRS BASE: 27,500 THA,
CEDULA ANALITICA DE
CONSUMD PRECI0 costo £osTO
COSTOS DE PRODUCCION UNIDAD  UNITARIO  UNITARID  UNITARIO  MAXIMD 2 CONTRIBUCIONES  OBSEAVACIONES
UNIDAD/TON,  S/UNIDAD  $/TON. ANUAL
{MILES E PES05)

COSTO VARIABLE
HIERRO PARA FUSION
Pedacerfs de acero kg. 408.80 291 1.18961 97981 5.12
Chatarra de retorno kg. 654,10 4.83 3.15930 259682 13.61
Chatarra de fusidn k3. 33.00 494 0.16302 13400 0.70
Rebaba de hierrg kg 261.60 211 0.55198 5371 2.8
Rebaba de acero kg, 136.50 2.1 0.28802 23674 1.24
Flerro esponja kg, 17¢.40 252 0.43949 %124 1.89
TOTAL 5.19142 476032 2094
FUNDENTES
talina kg, 31.40 002 0.00377 10 0.02
fe-51 (trozo) K. 20.50 2660  0.56530 “a 2.3
Fa-St {granulada) \g. .70 2741 o.M 10612 0.5
Fe-Nn k9. 5.00 1620  0.08100 6658 0.3§
Grafito kg. 5.70 587  0.03M6 2750 0.14
Carburo de Calclo kg, 0.80 19.00  0.0152 1250 0.07
Escor lador k. 6.30 600  0.00780 3107 0.16
ToTAL 084565 69509 364
CORAZONES
Aditivo arema corazones kg. 1.00 713.00 0.71300 58606 3.07
Arena nueva K9 831.00 0.65  0.54846 o8 2.3
Aditivo arens moldeo k. 1.00 238.00  0.23800 19563 1,02
TOTAL 1.49945 123250 6.45
ACASADO
Gramatla . 10.00 18.16  0.18850 15502 0.81
Esmriles Ky 20.00 1806 0.37720 31004 1.62
Electrodos p/soldar k9. 1.00 S0 0.00514 a2 0.02
Pintura k9. 1.00 5.7 0.0877 420 0.2
TOTAL 0.62471 51349 2.69
ELECTRODOS k9. 8.00 68.00 0. 54400 4175 2.
EMERGIA ELECTRICA k- 118161 0.5  0.59081 1562 2.5
CORUST IME ¥ Luskicaes 0.70 128.8  0.08%0 1381 0.3

REFRACTAR 0.80 89.0  0.07120 5852 o)
anus AUXILIMES 0.70 8.00  0.00500 460 0.02

TN, 2.9 . 0.009%1 84 0.04

muw.:s Y REFACCioweS 0.70 136148 0.95304 78336 410
MATERIAL OF EMBARQUE 0.70 100/0  0.07000 5753 2’30
TOTAL COSTO mmu 11.09555 912010 .
COST0_F130
SUELDOS ¥ SALARIOS OPERACION  H-H 1600797 22,4379 319917 260959 12.78
SUELDOS ¥ SAUARIQS SERVICIOS  H-H 5.04676  250.10974  1.51113 124209 €.50
SUELDOS ¥ SALARIOS ADMON. -PLANTA H-H 1.05212 46224795 0.486M 39975 2.0
ENERGIA ELECTRICA w-H 108.22930 0.50000  0.0541) A 2:33
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES 0.30000  120.27800  0.03848 3163 0.17
AEFRACTARIOS 0.20000  89.00000  0.01780 1463 0.08
MATERTALES AUXILIARES 0.30000 §.00000  0.00240 197 0.01
AGUA TON. 1.70000 250000  0.00425 38 0.0
MATERIALES ¥ REFACCIONES 0.30000  1361.48000  0.40044 21812 1.76
MATERTAL EMPAQUE 0.30000  100.00000  0.03000 2466 0.13
OTROS GASTOS - 1.00000 29.19000  0.0291% 2399 o1
TOTAL COSTO FIJO 578130 475200 24.9
DEPREC IACION

DIFICIO0S € INSTALACIONES 0.0500 732,40 0.35662 29113 1.5
E:OUI:YC) % Faoteso 0.1000 066,07 3.40461 284177 14.92
EQUIPO MOVIL, OFICINA ¥ COMUNIC, 0.2000 14921 0.20984 17246 0.90
GASTOS INDIRECTOS L PROTECTO 0.1000 §119.08  0.91I%2 75449 3.98
_TOTAL DEPRECIAC 4.94899 406787 21.31
“AGHINTSTRACTON Y COFERG cortmnuzmon -
ADMINISTRACION - 1.0000 1256.32  1.25432 103100 5.0
COMERCTAL 1 ZACIOW . 1.0000 139,41 0.13%41 11459 0.60
TOTAL ADMON. ¥ COMERCIALIZACION 1.39313 114589 6.00

-JOTAI, COSTO OPERACION 2),21957 1900556 100.00
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3.1

3.2
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FINANCIAMIENTO

FUENTES DE FINANCIAMIENTO.

Para cubrir tanto la inversiSn fija, la inversién diferida como el
capital de trabajo estimados, se consideran como Fuentes de Recur-

$0S:

a) Aportaciones de Capital.
b) Financiamientos.

Para el c&lculo de los financiamientos se proponen fuentes inter--
nas y externas. En el primer caso se cuenta con la Banca de pri--
mer piso, que otorga créditos a tasas de inter&s polfticas y sin -
intermediacién financiera, y con la Banca de Fomento o de segundo

piso. Este tipo de instituciones crediticias, a diferencia de la

Banca Comercial, otorgan los financiamientos a tasas preferencia--
les y por 1o general mediante la exigencia de un estudio de prein-
versifn. Sin embargo, no pueden otorgar el crédito directamente -
al cliente, por lo cual conceden un diferencial a la Banca de pri-
mer piso para que efectde la operacidn.

En el segundo caso, los financiamientos pueden provenir de pravee-
dores extranjeros, Banca Privada y Banca de Fomento.

TASAS DE INTERES

Se ha considerado para los flujos positivos mostradoes por la opera
cibn, una reinversifn del 50% del flujo positivo en valores a una
tasa del 24% anual neto. Para los flujos negativos mostrados por
la operacifn, se utilizaron créditos revolventes pagaderos a un --
afto a una tasa de interés del 34% anual.
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3.3 POLITICAS DE ENDEUDAMIENTO.

Las polfticas de endeudamiento estdn consideradas a partir del ca-
so base, manteniendo constante la relacidn aportacién de capital -
a financiamiento en el calendaric de erogaciones y tomando en cuen
ta el pago de intereses durante la construccifn para el cdlculo de
los montos aportados y financiados. Por otro lado, se ha conside-
rado que los financiamientos son tramitados en el primer trimestre
del periodo y el pago de intereses se efectda por la parte restan-
te del perfodo. -

Las alternativas propuestas por SIDENA, S.A. para endeudamiento -
son:

a) Aportaci@n de Capital del 50%
b) Aportacién de Capital del 40%

Bajo la condicidén de tasas de interés para créditos a largoe plazo
del 24% anual, considerdndose también el pago de los impuestos cau
sados por la utilizacidn de créditos extranjeros.
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CAPITULO V
EVALUACION ECONOMICA

1. Flujo de Inversiones.

Se han considerado las erogaciones de inversidn del proyecto, bajo
las condiciones dadas en el punto 2.1 inciso (c), tomando como pun-
to de partida el Gltimo trimestre de 1981. Lla asignacibn de las -
erogaciones se ha considerado de 1a siguiente forma:

% EROGACION ANUAL
CONCEPTO ARO 1 ARQ 2 ARO 3

Edificios e instalaciones - 60.00 40.00

Equipo de proceso servicios,
fletes e impuestos de impor-

tacién. 16,25  72.48  12.27
Equipo m&vil, oficina y comu

nicaciones. - 20.00  80.00
Terreno 100.00 - -
Ingenierfa - 100.00 - -
Montaje ‘ - 60.00  40.00
Administ. Proyecto : 20.00 70.00 10.00
Capacitacidn y Arranque - - 100.00
Gastos Preoperativos - - 100.00
Capital de trabajo inicial - - 100.00
Contingencias 5.00 94.13 0.87

En-el cuadro No. V.1 se muestra 1a distribucibn y calendarizacién -
de la inversibn de acuerdo a los requerimientos del proyecto.

ET monto erogado por la partida correspondiente al I.V.A. no ser§ -
tomado en cuenta durante la evaluacifn debido a que por recuperarse
de inmediato desvfa los resultados econfmicos.



CUADRO NO. V.1 - FLUJO DE INVERSIONES

ANALISIS DE FLUJO DE INVERSION

PROYECTO: HIERRO GRIS-SIDENA

CONCEPTO
ARO 1 ARD 2 ANO 3 TOTAL OBSERVACIONES

ACTIVOS F1J0S
PROPIEDADES (1) Valores en Miles de Pesos
Edificios e instalaciones - 351753 234502 586255
Equipo de proceso, servi
cios, fletes e impuestos
de importacion 372622 1771670 299903 2444195
Equipo mévil, oficina y
comunicaciones - 17248 68993 86241
Acondicionamiento Terreno 21000 - - 21000
Contingencias 20193 379883 3496 403572
Total Propiedades 413815 2520554 606894 = 3541263
GASTOS INDIRECTOS
Ingenierfa 171691 - - 171691
Montaje - 190600 127067 317667
Adninistracidn Proyecto 20603 72110 10301 103014 I
Capacitacifn y arranque - - - 51507 51507
Gasto preoperativo - - 110614 110614
Total Indirectos 192294 262710 299489 754493
TOTAL ACTIVOS FIJOS 606103 2783264 906383 4295756
CAPITAL DE TRABAJO
Hierro - - 82163 82163
Fundentes - - 11997 11997
Materiales y Refacciones - - 19315 19315
Producto - - 119716 119716
TOTAL ‘CAPITAL TRABAJO - - 233191 233191
SUBTQTAL ERGGADO 606109 2783264 1139574 4528947

"881



CONT. CUADRO NO. V.1

IMPUESTOS

ACTIVOS FIJOS (IVA) - 97400 89139 186539
CAPITAL DE TRABAJD (IVA) - - 23319 23319
TOTAL IVA - 97400 112458 209858

EROGACION TOTAL 606109 2880664 1252032 4738805

"681
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Se ha considerado también la alternativa de disminuir la inversién
en 139,756 miles de pesos, mediante 1a reducci6n del gasto preopera
tivo (110,614 miles de pesos) y 1a eliminacién del equipo de venti-
lacién de las &reas de corazones y acabado, con un valor de (29,142
miles de pesos), que incluyen equipo, fletes, montaje y contingen--
cias, El1 gasto preoperativo que se ha considerado estd formado por
el pago de sueldos y salarios del personal operativo de la nueva -
planta, de acuerdo a lo siguiente:

a) 90 dfas del costo de sueldos y salarios del personal de produc--

cién.
b) 75 dfas del costo de sueldos y salarios del personal de servi--

clos.
c) 185 dfas del costo de sueldos y salarios del personal de adminis

tracién.

. Incentivos Fiscales.

Dado que la propuesta es que la nueva planta se encuentra localizada
en Cd. Sahagin, Hgo., y ésta se encuentra clasificada como zona -
111-B de consolidacién, con actividad industrial prioritaria en el
drea 1.2.7.8 "Fundicibn, Forja y Moldes de Piezas para Maguinaria -
y Equipo de Hierro, Acero y sus Aleaciones”, se puede gozar de los
siguientes estimulos fiscales:

a) 20% sobre las inversiones realizadas en activos fijos.
b) 75% sobre los impuestos de importacién.
¢) 20% sobre los empleos generados.

En este caso por tratarse de una ampiiacién, solamente procede el -
inciso a).

. Andlisis de Sensibilidad.

De acuerdo a las bases y a las alternativas propuestas en Ta sec -~
cidn anterior, se ha desarrollado un andlisis de sensibilidad econ§
mica del que se proporcionan Tos resultados en los Cuadros No. V.2



CUADRO NO. V.2  ANALISIS DE ALTERNATIVAS ECONOMICAS

CONCEPTO

ANALISIS DE ALTERNATIVAS ECONOMICAS

BASE 1 2% 3> OBSERVACIONES
INVERSION TOTAL (1) 4528947 4389190 5632072 5920485 *Tasa de interds para cré
MONTO INCENTIVOS FISCALES 708253 685211 708253 708253 dito a largo plazo del
TASA INTERNA DE RETORNO 17.48 17.88 14.04 11.50 24% anual.
PERIODO DE RECUPERACION DE
INVER. 7.35 7.28 8.27 9.20
PUNTO DE EQUILIBRIO ECONOMICO 43.68 42.99 43.14 50.57
RESULTADO NETO/INVERSION 19.38 20.07 11.09 8.24
RESULTADO NETO/VENTAS 29.86 29.91 17.09 12.69
VENTAS NETAS PROMEDIO 2787760 2787760 2787760 2787760
RESULTADO NETO PROMEDIO 832468 833930 476347 353787
CAPITAL OE TRABAJO INICIAL 233191 233191 233191 233191
INVERSION EN ACTIVOS 4295756 4155999 5398881 5687294
HORAS HOMBRE/TONELADA {2) 14.32 14.32 14.32 14.32

ALTERNATIVA 1:

ALTERNATIVA 2:
ALTERNATIVA 3:

Se considera una reduccién en 1a inversifn por eliminacidn de sistemas de ventilacién y gastos preope
rativos.

Se considera una aportacién de capital del 50% de la inversifn total.

Se considera una aportacién de capital del 40% de 1a inversifn total.

{1; No incluye 1.V.A. de Capital de Trabajo y £quipo.
2) Basado en e} personal directo de Produccibn.

181
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a V.10 y en las figuras V.1 y V.2 y de los que se puede observar -
1o siguiente:

Para variaciones independientes de un 20% (figura V.1), en el pre--
cio de venta, produccién, tiempo operado, precic del fierro e inver
sifn, se obtuvo lo siguiente:

a) El efecto de 1a variacidn del precio de venta bajo las condicio-
nes del caso base que es el de mayor sensibilidad, ya que puede
introducir incrementos de un 33.76% o disminuciones de un 41.53%
en la tasa interna de retorno del caso base.

b) E1 efecto de 1a variacidn en cuanto al tonelaje producido por la
mezcla de productos puede introducir incrementos del 21.28% o -
disminuciones del 24.60% en 1a tasa interna de retorno del caso
base.

c) E1 efecto de la variacidn en cuanto al tiempo operado puede intro
ducir incrementos del 22.37% o disminuciones del 26.26% en la ta
sa interna de retorno del caso base.

d) E1 efecto de 1a variacidn en el precio de compra de la materia -
prima (hierro), puede introducir incrementos del 6.69% o disminu
ciones del 6.80% en 1a tasa interna de retorno del caso base.

e) E1 efecto de 1a variaci6n en la inversi6n en activos puede intro-
ducir incrementos del 18.08% o disminuciones del 13.39% en la ta-
sa interna de retorno del caso.

Anflisis de la Capacidad de Endeudamiento.

En la figura V.2 se muestra el efecto que la tasa de interés intro-
duce sobre la tasa interna de retorno del inversionista, al mante--
ner una aportacién de capital constante. De la gré&fica se puede ob
servar que a menor aportacién de capital la tasa de seguridad para
no afectar 1a tasa interna de retorno del inversionista disminuye -
bajo las siguientes condiciones:
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APORTACION DE TASA DE INTERES
" CAPITAL DE SEGURIDAD
30% 16.8%
40% 17.1%
50% 17.8%

Por 1o que no se considera recomendable utilizar créditos con tasas
de interés mayores, debido a que 1a pérdida de rentabilidad se acele
ra notablemente al pasar la tasa de interés de sequridad.

Sin embargo, al considerar que el proyecto puede afectarse en su ca-
lendario de erogaciones en cualquier momento y retrasarse el arran--
que de 1a planta, o bien, dado el rftmo de inflacin que se tiene re
sulta mis aconsejable utilizar como tasa de interés de seguridad la
que se muestra en el punto de cruce de las diferentes aportaciones y
que es del 16%, teniéndose la ventaja de que es un punto comin para
aportaciones de capital mayores del 30%.

Sumario de Andlisis Econfmico.

Con base en 1o expuesto en el andlisis financiero y an§lisis de sen-
sibilidad, 1a implementacién del proyecto hierro gris en la empresa
Siderdrgica Nacional, S.A., presenta las siguientes condiciones:

a) Maximizacifn en el aprovechamiento de Tos recursos disponibles -
y racionalizacibn del costo de operacidn que colocan a la empre-
sa en igualdad de circunstancias frente a los competidores.

b) E1 proyecto puede ser ejecutado mediante aportacin de capital -
total o financiamientos hasta de un 70%, bajo las condiciones de
tasas de interds internacionales (prime rate del 25/X1/81 de -
16.75%) .



FIGURA: v.1  ANALISIS DE SENSIBILIDAD ECONOMICA .
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FIGURA: v.2
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CUADRONL V3 196,
SIDOA_(PROVICTO HIERIO GRIS, CASD: BASE)
2 2 3 4 H § 2 [} ] 1o n 12 ]

LUJO KYECY (VO PROVECTARO
GENERAC IOMES
FESULTADD NETO A0 151674 763.6% 692,004 758,779 037.337  910.950  588.979 1.071.690 1.159.364
DEPREC. V ANOWT IZACION 406,787 406,787  406.78) L0587 406,787  389.5%9  MG.539  M9.59  389.5)9 389.539
DEFREC, ¥ AMORT, NVOS. DESARR.
PRESTAND INICIAL
OfMOS PRESTAMDS
TOTAL 790,257 1,164,461 1,170,418 1,099.591 1.165.566 1.226.876 1.X0.(68 1.378.518 1.061.229 1.546.903
APL ICACIONES
INVERSION TOTAL

IV, PROPIA 606,109 2.783.26f  906.38)

INT. CONST.

PRESTAMD .
CAPITAL DE TRABAJO 233.191 52,502 31.876 15,567 333137
PAGO DE PRINCIPAL

INICIAL

OTROS PRESTANDS
INVERSION NUEVOS DESARR.
OTRAS APORTACIONES
TOTAL 606,109 2.783.264 1,139,574 52,502 31.876 15,567 {33330
FLUJO NETO {__605.109) (2,763,264} 1,129.574) __ 737,156 1.132.585 _1.154.851 1.099.%01 _1.165.566 _1.26.876 _1.%0.¢c6 ) 318.516 |1.€1.320 1 382.0%)
FLUJO ACUMILADO (6061097 (3.369.373) {(.5.8.947) (3,791,192) (2,658.607) (1.503.756) ( 404.165) 761,401 1,988.277 2.2.6.765 « 667,283 6.128.512 8.010.55)
T.1.0. 17,48
PRI s
P.E.E. .-:EQQ
NENTAB ILIDAD ANUAL 0.93 17,66 17.78 16,13 17.66 19.49 . .02 25,98 =™
VENTADIL LLAD RESILT, NETO INV. 19.8

RENT, RESULT. NETO/VEMTAS NETAS 29,66
VENTAS NETAS PROMEDIO
KESULTARO NETO PHOMED 1O 832,408



ESTADD DX BESUATADOS PROKISA

INVERSION TOTAL
CEFOF1 'S

FACTOR DE FINANCIAMIDITO
PRODUCC IV A

PIOUAKC KON B

PRODUCS KN C

VENTAS METAS
QOSTOS VARIAMLES

DEPRECIACION ¥ AMORT IZAC ION
DEPREC. Y AVORT, NVOS., DESARR .

RESULTADO DE OPERAC ION
GASTOS FINANC LEROS
PHCDUCTOS F INANC IEROS
RESULTADO 8RUTO

GASTOS DE ADMON Y COMERC.
l:;::m.rm ANTES DE iSR Y MU
my

RESULTADO NETO

4.528.947
708,253

CUADRONL V4 17,
SIDBIA_(PROVECTO HIERIO CR1S. CAN): MASK)

MODELD DE_EVALUAC ION DS PROYICTOS
(MILES DE PEXOS)

2 3 4 § § 1 [ ) 10 1 1 13
57,536 70490 78,355  82.19% 82196  82.1% 62.1% 82.1% 82,196 82,19
2,051,755  2.512.700 2.794.168  2.931.140 2.931.140 2.931.140  2.931.140  7.911.140 2.93L.MO  2.931.1¢0
2,051,755 2.513.700 2794168 2,931.140 2.931.140 2.931.140  2.931.140  2.931.140  2.931.140  2.931.140
638.393 __ 782,125 __ 869,092 __ 912,010 __ 912,010 __ 91z.00 __§12,000 912,010 __ 512,010 __ 912,000
1.413.362 1,731,576 1,924,777 2.019.130 2.019.130 2,019.030  2.009.130  2.019.130  2.01%.130  2.019.1%0
475.200 475200 475200 475200  475.200 475,200  475.200 415,200 475.00  475.200
406.767  406.787  406.767  06.787  406.787  389.539  369.539  389.539  369.59 389,539
531.375  8(9.587 1.042.790 L137.043  LA37.043  L1SL.391 1054391 LB56.391 1156391 1.156.39)
88,531 __ 226,441 __ 363,003 _©494.974 __ 634842 __ 782.06) _ 936.125 1,100,548 1,278,893
531,375 938.118 1.262.231 1,500.166 1,632,117 1.709.203  1.936.456  ..092.517  2.257.909  2.43).286
114,559 114,559 116.559 _ 114,559 _ 116,569 __ 114.559 __ 114,559 114,559 116559 11£.559
416.816 820559 1.152.672 1.M5.607 1.517.558 1.674.674  1.621.8%9  ..977.958  2.140.30  2.318.727
206.82) 501955  637.07¢  703.3%3  765.138 630,742 900220  971.866
DU 65.885 92.2i4 11089 120,405 133.9%% 145.752 158,237 171,410 1B5.498
300470 __757.62¢ __763.631 _ 692.804 __ 758.779 _ 837.3y7 __ 910.9%0 _ 588,979  1.07).6%0  1.159.36¢




L U ADRO W, Y5

198,

SIDDA_(PROVECTO HIEREO GRIS. CASD BANE MDIFICADO)
1 1 3 4 3 § 1 s bl 10 11} 12 13

ny VO PROVICYARO
GDIEMCIOES
RERLTADO METO 396,328 770.40 735.752 697,139 762,536  840.480  913.44) 990,783 1.072.76( 1.159.664

. ¥ NDRTIZACION 2.1 392,81t 32.811 392,811 392.80) 37553 375.56)  375.563  375.563  375.563
DEPREC. Y ADWT. NVOS. DESARR.
PRESTAD INICIAL
OTROS PRESTANDS
LO0TAL 789.139 1,163,220 1.128.%3  1.089.950  1.155.347 1.216.044 1.289.006 1.366.347 1.448.327 1.535.221
APL KCAC KOMES
INVERSION TOTAL

DNV, PROPIA 606,103  2.697.377 852,519 [ 333.137)

INT, CONST,

MESTAD
CAPITAL DE TRABAJO 220191 52,502 31.876 15,567 {333,130
PAD OF PRINCIP

ICIAL
OTROS PRESTALOS
INVERSION WUEVOS DESARR.
OTRAS APORTACIONES .
TOTAL 606,103  «<.697.3m7 1.088.710 52,502 31.876 15,567 ¢ 333137
FLUjo et L.606.100)  2.601.77)  (1.085.000) 736,637 _LIJL.MI L1I2.9%6 1.009.550 1.155.347 121604 1,209,006 1.366.37 1.cc8,327 1,868,064
FLUJO ACLADO U 605,103)  3.300.400} (4.309.190) (3.682.583) (2.521.209) (1.408.2103) ¢ 2318.263)  837.08& 2.053.127 3.342.13) 4.708.480 6.156.807 8.025.171
TR
(KRR
PEL. 42,99
RENTABIL I0AD AMUAL 9.5 18.5¢ 1.7 16.77 18.35 20.22 21.98 23.84 25.81 27.90
RUNT, RESLTADO NETO/ INVERS HON 20.07
RENT. RESILT. NETO/VENTAS NETAS 9

VENTAS METAS PROMED 1O
RESLTAD METO PROMED IO



CUADRO Ws V§ 199,

S (PROVECTO NIEREO (BIS. CAK: MAS MDD IFICAND

MDIO 0 _EVALCKN DS PROCIOS

(MILES DE PES08)

1 | 3 4 s ] 1 [) [ 10 un 12 13
ESTAZO 08 BESULTADOS PROMI
INVERSIN TOTAL 4,389,190
arri's 5.1
FACTPR [X FIMANCIANIDITO
PRCDRKE K¢ A $7.5% 70.490 70.355 2,196 82,196  82.19% 52,196  B2.196  82.19%  82.19%
PRODUCC KN B
PRORKC K ©
VINTAS A : 2,051,755 1,513,000 2,794.060  2.90.040 2,931,140 2,931,140 2.931.140 2.931.140 2.931.140 2.931.140
VINTAS §
VONTAS €
VINTAS METAS 2,081,755  2.51.700  2.794.068  2.930.140 2,931,140 2,931.14¢ 2.9M.140 2.931.140 2.931,140 2.9M.1c0
COSTOS VARIABLES _ 6.9 __1m.125 869.392 912,010 912,010 912.01c _ 912.010 _912.010 912,010 _ 912.010
CONTRIRCION MAIG INAL . 1,413,362 L7574 1924977 2.019.130 2,019,130 2.019.130 2.089.130 2.019.130 2.019.130 2.019.130
QSTOS F1)0S 475,200 415,200 475,200 475,200 475200 475,00  475.200  475.200  475.200  475.200
DEPRECUCION Y AR LZACION 3%2.611 82011 »2.01 2811 392,811 375.565  375.563  375.563  375.563  375.563
DEPREC, Y ADRT, NVOS. DEIARR,
RESULTAD0 DE OPERAC KON : ’ 545,350 863.563  1.056.765  1.151.119  1.151.119 1,168,367 1.168.367 1.168.367 1,168,367 1.166.367
GASTOS PHANC IEX0S '
PRCDUCTOS 7 INANCIEROS L0096 | 224058 07 | <B8S) | 627.15) | 710.078 921759 1.091.720 1.26%.5:0
RESLTAO MUTO . 545,350 950,960 1,200,923  1.508,836  1.639.630 1:795.520 1.94).445 2.096.126 2,260,088 2.433.887
GASTOS DX ADMON, ¥ COMERC, . . : 114,599 114,559 114,559 114,559 114,559 114,556 _ 114.559 _ 114.559 114,559  11.559
RESATA0 ANTES DE 182 Y MU . ’ o 430.791 807.400 1068064 1.90,277  1.525.071 1.680.961 1.826.886 1.981.567 2.145.528 2.319.328
12 : 337.30) 55,596 640.50 706,00,  767.292 832.258 901,122  974.118
m o 34.46) .92 93,309 11,542 122,006 134,477 146,151 158,525  171.642  185.5¢6

MRATAD ITO ' L83 70408 - 73S.052 691139 762,50 _ 840480 _ 913,443 _ 990,783 1.072,764 1.159.66¢




DEPREC. Y AMDIT IZAC KON
OEPREC, ¥ NEWT, W05, DESARR,
PRESTAD WNICIAL -

OTROS PRESTAMDS

TOTAL

APL ICAC KIS

INVERS KON TOTAL
W, PP LA
INT ., COWST,
PRESTAD

CAPITAL DE TRABAJO
PACD DE PRINCIPAL

INVERSION MAEVDS DIESARR
OTRAS ARITAC ICOMES
TOTAL

nLUj0 T

FLUJO AQUMRADD
TR,

RENTABILIOAD AL

ROIT. REALTADO METO/INY .

EDT., REKLTADO WETOATAS  METAS
VENTAS METAS PROMD 10
SESLTADO HITO MCMED O

fom

316.870

36.870

67.836
6.870

563,240
{_318.870)

CUAD RO No. V)

SIDDW (PROVECTO MLEARD GRIS. CASD: SOB APOBTACIN DR CAPITAL

1.130.595 108,57}

1.1%0.595 708,57

1.730.595 475,380
£01.955 631,03
1.730.595 708.571
2191

2.461.190  1.417.148

( 214.069) 137.254
517.100 517.100

.01
14106 654,38

$2.502 31.076

281.604 281,604
31.075

3. 108 344,555
309,798

o
~a
-
e
=
°
-
=
-
]
=

31.120 603,067 671912 495.419 564.999 630.6%0 716.602 799.60}
517,100 517,100 517.100 499,85} 499,851 499.851 £99.65) 499.851

850220 1,120,966 1.196.822 995,331 1 064.851 1,138,541 1.216.654 1.299.453

15,567 {333,130
281.604 201,604 281.604 281,604 281,604 201.604  281.604 281.604

97N 281,604 281.604 281,604 281.604 281,606 ' 281.604 ( 51.53))

11,230,595 (__708.571)

961,089 839.363 915,218 N3.722 783,247 856,938 935.050 1.350.586)

¢ J%.070)

(2.107.465) (2.816.036)

(2.816.036) (2,506.230)
T

{ lt.ﬂl .20

(1,945,189} (1.105.826) ( 190.608)  523.119  1,306.366 2.163.304 3.098.35( 4.449.339

1% 14,06 15.02 11.53 13.18 [T 1) 16.69 18.61



ESTARO B8 AECRATADOS MR

INVERS IO TOTAL
CEFRF1'S

FACTOR DE F TNANC AM1ENTO
PROACC KN A

PRODUOC (0N B
PRODUCC KON C

VENTAS A
VENTAS B
VENTAS C

VENTAS METAS
COSTOS VARIAMES

CONTRIBUC 10N MANGINAL

QOSTO F1)JOS

DEPREC IACKN Y ANONT IZACION
DEPREC. Y ADET. NEVOS DESAME,

REQATADO DE CPERAC KON
GASTOS FINANC IERDS
PRODICTOS FIMANC IEROS
RESULTADO BRUTO

GASTOS DE ADMON . Y COMENC,

TIMTAN ANTES DE ISR y PTU
S

C OXDbRO No. V.8

SIDMA _(PROVECTO HIBRRO GRIS. CAY: SOK APORTACION DE CAPITAL

TVALICIN DEL_PROVICYO
(MILES DE PROS 1982}

201.

1 1 3 4 ] § 1 L 3 u 12 n
5.632.072
m.g:
' $2.5% 70490 78355 82.196 82196  82.196 8219  82.49%  02.19
2.051.755 2,513,700 2.794.168 2,931.140 2,931,040 2.901.140 293,040 2930440 2.931.140
2,051,755 2,513,700 2,794,068 2.931.140 2.9M.140 2,931.140 2,931,140 2,931,040 2.931.140
.39) 782,125 __ 869.392 __912.010 __ 912,010 __ 912,010 912.010 _ 912,010 __ 912,010
1,413,362 1731576 1,924,777 2.019,130 2.019.130  2.019.130 2,019,130 2.019.130  2.019.130
475,200  475.200  475.200 475,200 475,200  475.200 475.200  475.200  475.200
§17.100 517,100 512100 517,100 517,100  &93.851 499.851  (99.851  (95.85)
421,062 739.275 932,477 1,026,831 1.026.831  },044.09 §.044.079  1.044.079  1.044.079
658.952 601933  S521.78)  (56.198  388.613  1321.018 185.858  118.274 50.689
37,176 __ 104,502 _ 205.225 __ 315.05) 496,688 597.521 _ 109.727
{ 297.890) 13732 445.870  675.13¢  843.443  1.008.102 1.052.909  1.523.326  1.703.117
116,559 _ 186559 __ 114,559 __ 114.559 __ 114.559 __ 114559 __ 014359 __114.559 __ 104.5%9 __ 114,559
{ 352.449)  22.8) 3NN 560,575 128.88¢ 923543 1,238,350  1.408.767  1.568,558
65.931  £16.203 5)6.500 602,114  671.665
11.935 35.30 52510  62.0% 9. 102.190 114,688  127.936
( 206,069) 137,35 341,020 __ 603.860 _ 679.722 __ 495,419 638.6%0 716,802

799, 604




QEPREC, ¥ AMDNT,
PRESTAMD INICIAL
PRESTANDS
TOT AL
APLICAC KNES
INVERSMON TOTAL
W, PP
I, CONST.
PRESTAD
CAPITAL DE TRABAJO
PAGO DE PRINCIPAL
INICIAL
OTIOS PRESTAMDS
INVERSION MAEVOS DESARR.
OTRAS APORTAC LTS
TOTAL

FLUJO NETO

FLUJO ACUMILADO
T.40

PR
P.EE.

RENTABIL IDAD AAL
MENT. RESILT, NETO/UN.

RESILTAID NETO PROMED 10

WOS, DESARR,

SIOMA_(PROVICTO HITAE) GRIS.

CUADRG Mo

L K']

CAY) 40K AFCNTACKM CAPITAL

202,

L1 2 3 4 ] § 4 ] b X u L 1
€ 19.018) { 58030 200,014 204,006  528,32¢  685.5%7 506,606 532.270 608290  688.87)
345.9¢1 545,941 545,94 545,941 K594 528.69) 528,691  728.69) 528,693 928.693
CT5.40)  2.183.060 5).82
L. 0806 140,100 ‘
475.403  2.183.060 nLe2! 0. €17.910 757055 TS9.947  1.0MA.284  1.214.229  1.035.099 1.000.963 10692  1.137.%6)
316,935 1.455.3% %1694
85.5712  107.04) %919
§75.403  2,143.080 93027
21,191 52,502 .07 15,567 ¢ Mam
355,229 355,229 355,229 355.2%9  355.229  355.2%9 5.9 355.229 355,229 355.229
240,805, 140,100
792,339 3.430.434  1.489M2 K0T 621,910 510,897 355,229  355.229 355.229 355.229  35%.229 355.2% 22.093
£ 216.928) £1,¢35.324) (__598.4853 — 36,159 404,718 719,035 __ 859.000 680370 __ 705,734 ___78).23) _1.195.47)
{ 316.935) (1,772,309} (2.368,15() (1.068.198) (2.368.194) {2.122,036) {1.717.318) { 998,282} ( 139.282)  SL0.188 1.246.52) 2.028.275 3.223.7245
: LY
.
— 03
[{ :;il (LI 491 .98 12,30 15.96 1.8 12. 14,16 16,04
12.68

207,760
¥



ESTAIO DE MSULTADOS PROFOIMA

INVERSION TOTAL
CEPKF1'S

FACTOR DE F INANC [AM:ENTO
PRODUCC LON A
PROIUCC ION B
PROOUCC ION €

VENTAS A
VENTAS B
VENTAS C

VENTAS NETAS
QOSTOS VARIABLES

CONTRIBUC 10N MARG INAL
COSI05 F 105

DEPRECIAC ION ¥ AMORT 1ZAC 10N
DEPRIC. Y AMDRT, NVOS. DESARR.
RESULTADO DE OPERAC ION
GASTO5 FINANC IEROS
PRODICTOS £ INANC IEROS
RESULTADO BRUTO

GASTOS DE AINDN. ¥ COMERC,
RESULTADO ANTES UE 1SR Y I'TU
157

PTU

RESULTADO NETO

SIDENA (PROVECTO HIERRO GRIS. CA%):

CUADRO Mouyjp

40K APORTACKIN CAPITAL

(MILES DE PESOS 1982)

203.

1 2 3 4 5 £ 2 L 2 I u 12 13

5.920.485
708.253

' S1.5%  T0.4%  TBSS  82.19 82196 B821%  BLISE  62.1%  BLI% 5219

2,051,755 2,513,700  2.794.168  2.931.140 2.931.140 2.931.140  2.931.140  2.931.140 2.931.140  2.931.1¢0

2,081,755  2.513.700  2.796.168 2,931,140 2.931.140 2.931.140  2.931.240 2,931,140 2.931.140  2.931.140

38,393 782,125 __669.392 _ 912,010 __ 9i2.010 _ 912.010 _ 912 010 _ 912.010 __ 912,010 _ 912.010

1,413,367 LIILSTG 1926777 2.019.130 2.019.130 2,019,130 2019 15  2.019.130 2.019.10  2.019.130

475.200  475.200  475.200  475.200  475.200  475.200 475200,  475.200  475.200  475.200

. 545,941 545.941 55,940 545941 55,941  52B.693 526693 . 528.603 528,690  528.693

392,221 710,434 903.636 997,969  997.989 1,015.238  1.015 18  1.015.238 1,015.238 1,015,236

831.2%  827.855 708,30 5715471 (90,216  404.9%6) 319 706 20,451 149.1% 63,941

29509 78005 1649 26799 _ 39,008 __433.766 __ 520576

( 439.015) ( 117.421)  195.206 452,057  S85.878  774.666 963001 1.129.86¢  1,299.807 1..78.873

114,559, 114,559 114,559 114,559 __ 114,559 _ 116,559 __ 116N 104,589 116,559 ___11¢,5%9

( 553.574) ( 231.980) 80.717  337.498 471,319 660,107 BL6 342 1.015.305  1.185.2¢8  1.304.31¢

235 778 467,107 510,963 £78.05]

18,358 36,668 45.941 59.612 T 2k 35,163 07,394 1no.21

.919:015) (38130 _ 0,004 214,006 __ 528,324 __§85.507 506 20€ 532,270 608.2% 688,871




204,

CAPITULO VI
ORGANIZACION DE LA EMPRESA

Con el fin de especificar las atribuciones y tareas que corresponden a -
1a empresa, asf como dar a conocer su estructura orgénica y las funcio--
nes de las unidades que la integran, en este apartado se presenta la for
ma jurfdica y su estructura administrativa, limit&ndose s6lo a los nive-
les funcionales mis altos y sujeta a cambios de acuerdo a las necesida-
des de la misma.

1. Formacidn Juridica.

La planta propuesta tiene como funcién principal la produccidn de -
los bienes de capital e intermedios que requiere el pafs, 1o que la
coloca como una empresa inserta en un sector estratégico.

Debido a esta importancia estratégica y a 1a magnitud y riesgo de -
1as inversiones, se propone que el Gobierno Federal aporte buena par
te del capital en forma de acciones, constituyéndose la empresa como
sociedad anénima. ‘

De acuerdo al Art. 78 de la Ley General de Sociedades Mercantiles, -
una sociedad anbnima se define como "aquella que existe bajo denomi-
nacifn y se compone exclusivamente de socios cuya obligacién se limi
ta al pago de sus acciones",

Ademds de los requisitos o formalidades generales del acta constitu-
tiva, se exigen los siguientes para la constitucién de una sociedad

anénima:

.

1) Cinco socios como mfnimo, suscribiendo cada uno de ellos una - -
accién por 1o menos. ‘

2) Capital mfnimo de $25,000.00 fntegramente suscrito.

3) Que se exhiba en dinero efectivo por 1o menos el 20% del valor de
las aportaciones del numerario y que esté exhibido Tntegramente -
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el valor de aquellas acciones que vayan a pagarse en todo o en -
parte con bienes distintos al dinero.

4) Que la escritura constitutiva contenga, ademis de los elementos
generales, los siguientes datos especiales segin el Art. 91 de -
1a misma Ley:

a) La parte exhibida del capital social.

b) E1 nimero, valor nominal y naturaleza de las acciones en que
se divide el capital, salvo 1o dispuesto en la Fraccién IV -
del Art. 125 (esta fraccidn autoriza la existencia de accio--
nes sin valor nominal). .

c) La forma y términos en que deba pagarse la parte insoluta de
las acciones,

d) La participacifn en las utilidades concedida a 1os fundadores.

e) E1 nombramiento de uno o varios comisarios.

f) Las facultades de 1a Asamblea General y las condiciones para
Ta validez de sus deliberaciones, asf como para el ejercicio
del derecho de voto para efectuar modificaciones a las dispo-
siciones legales por la voluntad de Tos socios.

Por considerarse como empresa de participaci6n estatal, deberf estar
legislada por 1a Ley Orglnica de 1a Administracién Piblica Federal,
la Ley para el Control por parte del Gobierno Federal, de los Orga--
nismos Descentralizados y Empresas de Participacién Estatal y por de
més ordenamientos legales al respecto.

2. Atribuciones Generales,

a) La empresa tiene por objeto principal el fabricar, importar, ex-
portar, adquirir, vender, instalar, reparar, distribuir y nego--
cfar en cualquier forma con piezas para la industria automotriz
y de maquinaria agrficola.

b) Fabricar, ensamblar, importar, exportar, adquirir, vender grabar,
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c)

d)

e)

f)

9)

h)

i)

206.

distribuir y negociar en cualquier otra forma con toda clase de
maquinaria, equipo, herramientas, metales y componentes relacio-
nados en forma aiguna con 1a fabricacién dc piezas para 1a indus
tria automotriz y de maquinaria agricola.

Establecer, arrendar, operar poseer y negociar en cualquier for-
ma con fibricas, almacenes, oficinas, depfsitos y demds instala-
ciones necesarias para llevar a cabo los anteriores objetos.

Dar o tomar en préstamo dnicamente en relacidn con los objetos -
sociales y otorgar las garantfas que Sean necesarias.

Proporcionar y recibir toda clase de servicios técnicos. adminis
trativos o de supervisibn.

Registrar, adquirir, ceder, dar en 1icencia o disponer en cual--
quier otra forma de marcas, nombres comerciales, patentes, dere--
chos de autor, invenciones y procesos.

Establecer sucursales y agencias y designar representantes o --
agentes, asf como actuar como comisionista, representante, media
dor mercantil o distribuidor.

Invertir en otras sociedades o asociaciones.

Llevar a cabo todos los actos y celebrar toda clase de contratos
necesarios para los anteriores objetos o que se relacionen con -
los mismos.

Organigrama.

En este inciso se ofrecerd una resefia de la integracibn de la estruc
tura administrativa de 1a empresa, como se propone en la figura 16,
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- Asamblea General de Accionistas.

- Consejo de Administracién.

- Direccibn General,

- Asesorfa de la Direccién General.

- Asuntos Juridicos.

- Direccibn de Finanzas y Administracién.
- Direccifn de Planta

- Direccién de Comercializacién.

- Gerencia de Relacfones Pdblicas.

- Gerencia de Contabilidad y Presupuesto.
- Gerencia de Adquisiciones.

- Gerencia de Personal

- Gerencia de Relaciones Industriales.

- Gerencia de Finanzas y Administracidn.
- Auditorfa Interna.

- Gerencia de Ingenierfa Industrial.

- Gerencia de Control de Calidad.

- Gerencia de Mantenimiento.

- Gerencia de Servicios Generales.

« Gerencia de Materias Primas.

- Gerencia de Produccién.

= Gerencia de Ventas de Exportacién.

- Gerencia de Ventas Nacionales.

Funciones Generales.

a) Asamblea General de Accionistas.

Es el érgano supremo y 1o integran los tenedores de las acciones
0 sus representantes. En la asamblea se acuerdan y ratifican to-
dos Tos actos y operaciones de la Entiedad. Sus resoluciones o -
acuerdos son cumplidos por el Consejo o la persona designada por
Ta Asanblea y no pueden contrariar 1o dispuesto por 1a Ley para -
el Control por parte del Gobierno Federal, de los Organismos Des-
centralizados y Empresas de Participacién Estatal.
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b) Consejo de Administraci6n.

Es el representante legal de la empresa y tiene las siguientes fa
cultades y atribuciones:

- Ejercer el poder para litigaciones y cobranzas de acuerdo con -
13 Ley.

Administrar Tos bienes de la empresa.

Ejecutar actos de dominio.

Suscribir tTtulos de crédito.

Abrir y cerrar cuentas bancarias a nombre de la empresa.
Nombrar y remover al Director General y demds funcionarios de -
la empresa.

- Formular reglamentos internos,

Convocar a Asamblea de Accionistas y ejecutar sus resoluciones.

¢) Direccién General,

- Ejercer Ta representacifn general de la empresa.

- Ejecutar y promover el cumplimiento de los acuerdos del Consejo
de Administracidn.

- Resolver los asuntos cuya decisifn no esté reservada al Consejo

de Administracibn.
- Establecer las normas de organizacién, administracién y funcio-

namiento de la empresa y elaborar los programas de manejo ¥ ex-

plotacién de sus bienes.
- Negociar toda clase de contratos relacionados con 1a empresa.
- Otorgar poderes especiales o generales a los funcionarios.

d) Asesorfa de la Direccién General.

- Atender los lineamientos de la Direccibn General.

- Representar, cuando se requiera al Director General.

- Mantener estrecha comunicacibn con los accionistas de la serie
HB " .
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e) Asuntos Jurfdicos.

f)

g)

Representar a la empresa judicial o extrajudicialmente, ante -
las autoridades en cualquier asunto que afecte el interés de la
misma,

Vigilar el cumplimiento de los registros que sea necesario tra
mitar ante las dependencias del Gobierno.

Resolver las consultas que en materia jurfdica le formulen los
funcionarios y las &reas que integran la empresa.

Atender toda clase de juicios civiles, mercantiles o penales in
terpuestos por o en contra de la empresa.

Formular y revisar, en coordinacién con 1a gerencia de personal,
los requisitos legales a que deben sujetarse los contratos de -
trabajo ¥ con el &rea de relaciones industriales, la solucién -
de problemas y conflictos de cardcter laboral surgidos de la -
ejecucibén y cumplimiento de los mi smos.

Direccifn de Finanzas y Administracifn.

Realizar los programas de requerimientos financieros, establecer
normas para el control del presupuesto y vigilar su cumplimien-
to.

Coordinar y dirigir las negociaciones para 1a obtencién de crédi
tos a fin de asegurar los recursos financieros requeridos.
Planear, organizar y supervisar las funciones de contralorfa, --
contabilidad, costos, seguros, fianzas, etc.

Planear, dirigir y controlar las actividades de apoyo administra
tivo relacionadas con el manejo de personal, asf como los recur-
sos financieros y materiales necesarios. '

Direccifn de Planta.

- Es la responsatie de 1a produccifn de las cantidades y calidades

necesarias dentro de las polfticas convenientes para el trato --
Justo del personal, la conservacién y mantenimiento de Ta planta
y el uso Sptimo de los recursos materiales,
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- Establecer y controlar los procesos productivos y planear, pro-
gramar y coordinar el mantenimiento y modificaciones a la plan-
ta.

h) Direccién de Comercializacifn.

- Establecer adecuadas polfticas de ventas.

- Desarrollar un sistema de comercializacifn de ventas nacionales
y exportacifn, "

- Formular programas de ventas internas y externas.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones.

De acuerdo al andlisis efectuado durante la elaboracitn de este estudio, se
concluye lo siguiente;

1. Mercado.

Con base en las investigaciones realizadas sobre el mercado de pie--
zas vaciadas de hierro gris se pudo dectectar lo siguiente:

a)

b)

Crecimiento del Mercado Nacional.

El1 estudio de mercado muestra que existe una demanda insatisfe--
cha de volumen suficiente para absorber la produccién marginal -
de 1a ampliacién de 1a planta de Hierro Gris de SIDENA (27,500 -
tons. para los tres primeros afos de aprendizaje), ya que las --
ventas potenciales se estiman entre 70,000 y 80,000 para 1986; -
por lo tanto, se justifica la capacidad de la nueva planta e in
cluso la instalacidn de otra planta, a corto plazo, de las mis--
mas dimensiones.

Estrategia de Penetracién.

Ante la penetracin prevista en el mercado de piezas vaciadas de
hierro gris, se estima de vital importancia para SIDENA el aten-
der a la oportunidad de instalar una fundicidn orientada a la -
produccién de piezas de hierro gris.

Se estima que SIDENA podrfa captar un mercado que varfa entre -
70,611 y 82,196 toneladas para 1988, equivalentes respectivamen-
te al 37% y 42% del mercado investigado.

La instalaci6n de 1a fundici6n recomendada en este proyecto pon-
drfa a SIDENA en posibilidad de surtir el 73% de 1a demanda espe
rada en el sector automotriz, permitiendo una mayor integracifn
entre los consumidores y proveedores de hierro gris.
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¢) E1 mercado potencial estimado para el proyecto SIDENA, se consi-
dera como un mercado cautivo, debido a los consumos requeridos -
por las empresas ubicadas dentro de Cd. Sahagln, a la situacidn
de estabilidad en 1a operacidn con Nissan, Tractores Ford y Moto
res Perkins,

2. Tecnologfa.

Se propone un plan conceptual para la instalacidn de una planta con
capacidad de produccidn de 27,500 toneladas netas de productos al -
afio, considerando 80% de utiiizaciin, dos turnos y 235 dfas de opera
cién al afo que incluye los siguientes equipos:

- Cuatro hornos eléctricos de arco de 30 toneladas de capacidad de
crisol y 15 toneladas/hora de capacidad de fusidn.

- Tres hornos de sostenimiento tipo canal de 60 toneladas de capaci
dad utilizable.

- Dos lfneas de moldeo de 120 y 240 moldes/hora de capacidad.
<= Sistemas de recuperacifn para arena de moldeo y de corazones.

- VYeintiocho miquinas de corazones automdticas en tres diferentes -
tamaflos para procesos de caja caliente y caja frfa.

"= Sistemas de transporte por monorriel para metal, arena de corazo-
nes, corazones y piezas.

- Granalladoras, esmeriles automdticos y 1Tneas de proceso con movi
miento contfnuo para el acabado de las piezas.

- Areas, instalaciones y equipos de servicio tales como subestacio
nes, compresores, talleres, laboratorios, etc.
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E1 equipo anterior se ha considerado en base a 1a maquinaria mds mo-
derna y probada a nivel industrial para la produccibn de piezas simi
lares a 1as inclufdas en 1a mezcla de productos.

Mano de Obra Requerida.

Las estimaciones de mano de obra requerida indican que la planta pro
puesta en el plan conceptual pdor& funcionar con 442 personas dedica
das a la produccién directamente y 175 personas como total de mano -
de obra indirecta de produccibn, que totalizan un requerimiento de -
personal de 617 personas.

La situacién de los precios actuales de Siderirgica Nacional, en com
paracién con el promedio de los precios de Tos fundidores nacionales,
es de gran importancia en su consideracifn, ya que el precfo prome--
dio de SIDENA es del orden de $35.00 por kilogramo, mientras que el
promedio nacional se encuentra a un nivel de $25.00 por kilogramo, -
que resulta en una diferencia del 35% mayor para la planta actual de
SIDENA. Los precios considerados como promedio para SIDENA represen
tan la elaboracifn de piezas que tfpicamente se venden en el mercado
nacional a $30.00 el kilogramo, por 1o que el precio de venta consi-
derando en el anflisis financiero es de $35.66 por kilogramo.

Al respecto 1a recomendacifn es que se realice un estudio de costos
comparativos de 1a planta actual y el nuevo proyecto y la posibili--
dad de disminuir costos en ambas plantas. La necesidad de disminuir
los precios y mejorar la calidad de las piezas fundidas, es fmperio-
sa para una correcta planeacién a futuro de 1a penetracibn de esta -
empresa, incluso en nuevos mercados, ademis de mantener su actual --
operacifn con clientes.

Las posibilidades de exportacién de hierro gris automotriz presentan
un panorama alentador, ya que 1a industria fundidora de los Estados
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Unidos estd resintiendo actualmente controles gubernamentales estric
tos sobre contaminacifn ambiental, lo que ha provocado el cierre de

numerosas plantas de fundicin y la apertura de un mercado potencial
de gran magnitud.

La recomendacifn al respecto es que se realice un estudio del merca-
do estadounidense de autopartes de hierro gris para determinar el po
tencial de este mercado e incorporar a la industria ensambladora na-
cional en un programa de exportacibn predeterminado.

La planta en proyecto contempla su Sptima localizacibn en Cd. Saha--
gﬁn} ya que los situios de potentiai localizaci6n sujetos bajo an§li
sis, no ofrecen condiciones econSmico-diferenciales de tal relevan--
cia que los constituya en médulos de ventaja econdmica sobre la Joca
Tizacibn Sptim antes sefalada. Ademds ésta se selecciond por las -
siguientes razones. :

a. Se aprovecha la experiencia que tiene SIDENA en la operaciﬁn de
este tipo de plantas.

'b. Se mejora la situacidn financiera de la planta actual, al distri

buir los costos fijos en un mayor volumen de produccién.

c. Se fortalecen los planes de expansifn de Cd. Sahaglin al contar -
con una fundicibn propia integrada que garantice el aprovisiona-
miento oportunc de este insumo a las empresas ubicadas dentro de
esta &rea.

Factibilidad Econémica.

Con base'en‘los resultados de sensibilidad obtenidos en la evalua -~
c1§n econdmica, se considera que el proyecto presenta las siguientes
condiciones:
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a) Inversién.

b)

[

—

La inversifn estimada para l1a ejecucifn del proyecto es del orden
de los 4,739 millones de pesos, de los cuales 210 se recuperan de
inmediato por acreditacién del impuesto al valor agregado del --
equipo y capital de trabajo, por 1o que 1a inversifn en activos -
fijos se estima en 4,296 millones de pesos y el capital de traba-
Jo requerido para el primer afic de operacién en 233 millones de -
pesos.

Operacién.

La miximizacién en el aprovechamiento de los recursos disponibles
y 1a racionalizacién del costo de operacién, colocan a 1a empresa
en igualdad de circunstancia frente a los competidores.

Los rendimientos mostrados bajo un régimen de aportac‘lﬁn de capi-
tal de 100% son:

CONCEPTO

Costo variable unitario
Costo fijo unitario
Costo total unitario
Resultado neto promedio
Ventas netas promedio
Resultado neto/inversidn
Resultado neto/ventas

Perfodo de recuperacién
de la {fnversibn

Punto de equilibrio Eco
némico

Tasa interna de retorno

Endeudamiento.

EY proyecto puede soportar financiamientos hasta del Jmuh

VALOR

11,096 pesos/tonelada
§.781 pesos/tonelada
23,220 pesos/tonelada
832,468 miles de pesos
2,787,760 miles de pesos
19.38 %
29.86 %

7.35

43.68 %
17.48 %
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condicion de utilizar tasas de interés internacional no mayores -
del 16% anual), sin disminuir los resultados de tas interna de re
torno.,

Recomendaciones.

Ante la situacibn de orden estrat&gico que guarda 1a empresa Side
rdrgica Nacional, S.A., en el contexto del mercado de fundicién -
nacional, se recomienda la implementacién del proyecto:

" HIERRO GRIS "

Bajo los lineamientos de mercado, tecnologfe y factibilidad econ
mica propuestos.

Por otro Tado, en caso de endeudar el proyecto, se recomienda uti
1izar un méximo de seguridad del 60% de financiamiento de la in--
versibn total, a una tasa de interés no mayor del 16% anual.



218.

BIBLIOGRAFIA

BANCOMER. Panorama Econfmico. Revista mensual, varios ndmeros, -
Bancomer, México.

Banco Nacional de México. S.N.C. Ex&men de la situacién econfmica de
MExico. Revista mensual. BANAMEX. México.

Barojas Beltrdn. Hugo et al. Andlisis y evaluacibn de proyectos para
planes de inversidn piblica. Material diddctico de actualizacibn. -

CECADE. México. 1979.

De 1a Madrid Hurtado. Miguel, Plan Nacional de Desafrono 1983-1988.
Talleres Grificos de la Naci6n. México, 1983.

Direccifn General de Estadfstica, S.P.P. Anuario del comercio exte--
rior de México, S.P.P. 1975-1982. ‘

Fideicomiso de Parques Industriales. Bo'letfn informativo Nafinsa, --
México 1984, ’

Gutiérrez, Alfredo F. Los estados financieros y su andlisis F.C.E. -
México; 1965.

Instituto Latincamericano de Estudios Polfticos, Econfmicos y Socia--
les. Gufa para 1a presentacifn de proyectos. Siglo XXI, Mé&xico, 1973,

Lees, Norman D. Localizaci6n de industrias en México. Banco de Méxi
co, México 1965,

Organizacifn de las Naciones Unidas. Manual de proyectos para el de-
sarrollo econbémico. ONU, 1951.

Secretarfa de Patrimonio y Fomento Industrial. Plan Nacional de Desa



219.

rrollo Industrial. SEPAFIN. México, 1979.

Soto Rodriguez, Humberto et al. La formulacifn y evaluacibn técnico
econdmica de proyectos industriales. Ceneti, México, 1978.

Academia Mexicana de Ingenierfa. Alternativas tecnolfgicas de creci-
miento de la industria sideriirgica Mexicana, México, 1980.

Comisifn Coordinadora de la Industria Siderirgica. E) mineral de hig
rro en México, M&xico, 1982.

Consejo de Recursos Minerales. Reservas y Ubjcacién de los Yacimien-
tos de Mineral de Hierro en México, México, 1979.



	Portada
	Índice
	Introducción
	Capítulo I. Estudio de Mercado
	Capítulo II. Localización y Tamaño
	Capítulo III. Ingeniería del Proyecto
	Capítulo IV. Estudio Financiero
	Capítulo V. Evaluación Económica
	Capítulo VI. Organización de la Empresa
	Conclusiones y Recomendaciones
	Bibliografía



