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CAPITULO NO., |

INTRODUCC I ON

DEBIDO AL NOTABLE DESARROLLO INDUSTRIAL DE MEXICO, EN LAS ULTIMAS DECADAS SE
FKECISA REALIZAR ESTUDIOS TAMTO TECKICOS COMO ECONOMICOS, DE AQUELLCS PRODUC
TOS DE PRIMERA NECESIDAD, Y QUE POR UNO U OTRO MOTIVO, SON ESCASOS EN MExico

6 M6 SE CUBREN COMPLETAMENTE LAS NECESIDADES DE LOS M!SMOS EN EL PA(S,

EL OBJETIVO PRIMORDIAL DE DICHOS ESTUDIOS SERfA EL APROVECHAMIENTO OPTINO DE

NUESTROS RECURSOS, COMO ES LA CANA PARA LA PRODUCCION DE AZOCAR.

LA CRECIENTE DEMAMDA DE AZGCAR EN NUESTRO PAfS, MA SIBO LA MOTIVACIGN PARA
ELABORAR ESTE ESTUDIO ECONOMICO, EL CUAL COMPRENDE LAS BASES PARA LA EDIFICA
C16N DE UNA FABRICA DE AZUCAR REFINADA, CON UMA CAPACIDAD DE 6,000 ToMELA-
DAS DE CANA POR DfA PARA PRODUCIR 600 TOMELADAS DE AZGCAR REFINADA. EL DESA-
RROLLO DE UKA NUEVA PLANTA OPROCESO DESDE LA EVALUACION HASTA LA REALIZACION
DEL PROYECTO COMPRENDE LOS SIGUIENTES PUNTOS:
1. EVALUACISN PRELIMINAR DE UNA ECONGMIA DE MERCADO.
2. DESARROLLO DE LOS DATOS NECESARIOS PARA EL DISENO FINAL.
3. EVALUACION ECONSMICA.
N, DISENO DE LA INGENIER(A DE DETALLE.
5. PROCURACION.
6. ERECCION.
7. ARRANQUE Y CORRIDAS DE PRUEBA,
8. Proouccién.
ESTE BREVE BOSQUEJO SUGIERE QUE EL PROYECTO PARA LA CONSTRUCCION DE UNA PLAN
TA, INVOLUCRA UNA AMPLIA VARIEDAD DE CONOCIMIENTOS COMO SON: LA INVESTIGA=

ci16n, ANALISIS DE MERCADO, DISERO DE EQUIPO, ESTIMACIONES DE COSTOS, PROGRA=-

MAS DE COMPUTADORAS Y WQSALIZAGION DE LA BLANTA.

Dr LO ANTERIOR SE REQUIERE CONOCER POR ANTICIPADC Y CON LA MAYOR EXACTITUD

POSIBLE, EL COSTO DEL PROYECTO QUE SE PRETENDE REAL!ZAR. ESTOHA DADO ORIGEN



=

A TECMICAS PARA ESTIMAR O PREDECIR COSTOS DE TODO AQUELLO EN LO QUE SE

PRETEWGE INVERTIR DINERO.

EM FORMA ESPECIFICA ESTE TRABAJO TlATAﬂ‘, EL PROBLEMA OC ESTIMAR EL COSTO

g 3

DE UNA PLANTA QUE PROCESARA 6,000 TONELADAS DE CANA OE AZGCAR, QUE AL

IGUAL QUE SN CUALQUEIER TIPO DE ESTIMACION, LAEXACTITUD DE COSTO, Sy PRE=
SEMTACION, Y LOS METODOS QUE SE EMPLEAN PARA DESARROLLARLO, DEPEMDEN EN

FoRMA BASICA DE LA INFORMACISN CON QUE SE CUENTE; CL ALCANCE DEL TRABAJO Y LA
ORGANIZACIGM, SISTEMAS Y EXPERIENCIAS ANTERIORES DE LA EMPRESA QUE BEBA

MACERLO .Y/

HASTA LA FECHA, MO EXISTE NING(GM ACUERDO GENERAL SOBRE LA FORMA EN LA CUAL
SE DEBE PRESENTAR UN ESTIMADO, LAS SUB-DIVISIONES QUE DEBAN HACERSE M! LOS
ELEMENTOS DE COSTO QUE DEBENM INCLUIRSE EN CADA UNA DE ELLAS. CADA compaN(a
HACE LO ANTERIOR ATENDIEMDO A SU ORGANIZACIGM, SISTEMA DE TRABAJO Y [pun

ESPECIAL EN QUE SE OBTENGA SU INFORMACION DE LOS TRABAJOS QUE DESARROLLA.

PARA DAR UMA IDEA MAS AMPLIA DEL COMTENMIDO DE ESTE TRABAJO A CONTINUACIGN
SE DESCRIBE EM FORMA GENERAL LGS CAP{TULOS QUE ESTUDIAREMOS A LO LARGO DE

ESTE TRABAJO.

En EL caplTuLo || SE DESCRIBE EL PROCESO DE LA FABRICACION DE Azfcar,

YA QUE LA INFORMACION BASICA PARA EL DESARROLLO DEL ESTIMADO_FUE OBTENIDA
DE PLANTAS SIMILARES, Y DE ESTAS SE OBTIENEM LAS BASES GENERALES DE DI -
SENO, DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO, BALANCES DE MATERIALES Y ENERGIA,
LISTA DE EQUIPO E INSTRUMENTOS Y HOJAS DE ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO.
DEBEMOS ACLARAR QUE ESTA INFORMACION MO SE ENCUENTRA PUBLICADA EM LA Li~
TERATURA, PERO EN ESTE CASO SE TUVO ACCESO A ELLA, DEBIDO A QUE ESTE

TRABAJO SE DESARROLLA EN UNA COMPAN (A COMSTRUCTORA.

SoBRE EL CAPITULO |1| HABLAREMOS DE LOS PROCEDIMIENTOS MAS COMUNES QUE SE APLI=

CAN EN LA OBTENCION DE UN ESTIMADO DE INVERSION, LOS CUALES SE OBTIENEN
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NORMALMENTE DT LA LITERATURA, O SE PUEDEN GBTENER DE INFORMACISN ESTADISTICA
EXISTENTE EN LAS EMPRESAS, QUE SE DEDICAN AL DISENO Y CONSTRUCCION DE PLANTAS.
ESTA3 EMPRESAS TIENEN NORMALMENTE SISTEMAS ESTABLEC!DOS Y POR LO GEMERAL 3ON

CONFIDENCIALES,

EN €L cAPITULO IV SE MACE UNA DESCRIPCIGON DEL PROCEDIMIENTO QUE SE Siauid
PARA OBTENER EL VALOR DE CADA EQUIPO A PARTIR DE COTIZACIONES HECHAS POR LOS
FABRICANTES DE ESTOS. ESTOS COSTOS SE TABULAN Y SE OBTIENE EL VALOR PARA CADA
AREA QUE COMPONEN EL PROYECTO, POR (LTIMO SE SUMAN ESTOS VALORES Y SE OBTIENE
EL COSTO TOTAL DE LOS EQUIPOS PRINCIPALES, LO CUAL ES LA BASE PARA OBTEMER

EL COSTO TOTAL DE LA PLANTA.

DE LO ANTERIOR SE VERA EN EL CAPITULO V EL PROCEDIMIENTO DE ESTIMACION SE-
LECCIONADO, EL CUAL SE OBTIENE DE INFORMAC!ON voA POR COMPAN(AS DEDICADAS

A LA CONSTRUCCION Y CONM ESTO EVALUAM@S EL COSTO DE INSTALACION DE LOS EQUI=-
POS, AISLAMIENTO, INGENIERIA, ETC., COMO UN PORCENTAJE DEL COSTO DEL EQUI=-

PO PRINCIPAL QUE INTEGRA LA PLANTA, POR OLTIMO EN EL CAPITULC VI SE DARAN LAS

CONCLUSIONES CORRESPONDIENTES A ESTE TRABAJO.
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CAPITULO 11
DESCRIPCION DEL PROCESO

EN ESTE CAPTULO DAREMOS UN BREVE BOSQUEJO DEL PROCESO QUE SIGUE LA CANA MASTA
o

LA OBTENCISN DEL AZOCAR REFINADA, CON EL OBJETO DE DAR UNA IDEA MAS AMPLIA

ACERCA DE LOS DIFERENTES EQUIPOS QUE SE USAN EN UN INGENIO. PARA FACILITAR EL

E3TUDIC Y TENER MEJOR VISION DE LAS DIFERENTES ETAPAS QUE SIGUE EL PROCESO LO

DIVIDIREMOS EN VARIAS AKREAS COMO SE INDICA A CONMTINUACIGN.

AREAS DE PROCESO
1. MANEJO Y PREPARACION DE CANA.
. MoL1ENDA.
. CLARIFICACISN DE CRUDO,

. EvAPORACION.

2

3

4

5. CRISTALIZACION DE CRUDO.
6. CENTRIFUGACION,

7. REFINACION,

8

. SECADO Y ENVASE DE AZGCAR REFINADA.

AREAS DE SERYVICIO
9. ALMACENAMIENTO.
10. GENERACI6N DE VAPOR.
11, CASA DE FUERZA,

12. SERVICIOS GENERALES,

A CONTINUACION DESCRIBIMOS LAS DIFERENTES OPERACIONES QUE REALIZAN EN CADA
AREA PRINCIPIANDO POR LA PREPARACION DE LA CANA,
1. MaNEJO Y PREPARACION DE CARA.

EN ESTE PROCESO LA CANA LLEGA AL INGENIO POR MEDIO DE CAM!ONES LOS CUALES

SE PESAN €GN LA CARGA EN GRANDES BASCULAS DE PLATAFORMA. LA DESCARGA DE ESTOS
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TAMIONES SE EFECTUAN MEDIAMTE VOLTEADORES PARA CAMIONES TIPO HILO O
VOLTZABORES HIDRAULICOS, ESTOS VOLTEADORES DESCARGAN LA CANA YA SEA
DIRECTAMENTE A LOS CONDUCTORES A MOL!NOS O DIEM EN EL PATIO DE AL~
MACENAMIENTO, DE FSTE ULTIMO LA CANA ES MANEJADA POR GRUAS PUENTE

VIAJERAS QUE LA TRANSPORTAN A UNAS MESAS ALIMEMTADARLS, Y 9E ESTAS

AL CONDUCTOR PRINCIPAL DE MOLINOS.

LA CANA ANTES DE PASAR A LOS MOLINOS, DEBE OE TENER UNA PREPARAC!ION
CON EL FIN DE QUE NO ENTRE ENTERA A LOS MOLINOS, YA QUE DIFICULTAR(A
EL MANEJO DE ESTA POR EL VOLUMEN TAN GRANDE QUE REPRESENTARIA, PARA
ESTA PREPARACION SE USA UNA COMBINACION DE CUCHILLAS CANERAS Y UN JUE=

GO DE DESFIBRADORAS,

LAS CUCHILLAS CANERAS PREPARADORAS DE CANA CORTAN LA CANA EN ASTILLAS
Y ESTAS SON RAZGADAS CONVIRTIENDOLAS EN TIRAS SIN EXTRACCION DE JUGO
POR DESFIBRADORAS QUE SE COLOCAN ANTES DEL TANDEN DE MOLINOS. A PE=
SAR DE QUE LA CANA DESFIBRADA PARECE MULLIDA Y ESPONJOSA, TIENE UNA
DENSIDAD EM RELACION A SU VOLUMEN, 40% MAYOR QUE LA CANA SUELTA DE=~
BI1DO A LA MISENCIA DE ESPACIOS VACIO0S; AS{ PERMITE UNA ALIMENTACION

A LOS MOLINOS MAS UNIFORME, ASEGURA LA OBTENCION DE UN AUMENTO DE CA=
PACIDAD Y EXTRACCION DE SACAROSA Y LOGRA QUE SE PIERDA MENOS SACAROSA
EN EL BAGAZO.

MoL1ENDA,

LA COMBINACION CLASICA DE TRES MASAS DISPUESTAS EN FORMA TRIANGULAR
ES LA UNIDAD DE MOLf:qu QUE CONSTITUYE LA NORMA DE LA INDUSTRIA
AZUCARERA, EN LA Ac;UALlvo SE USAN DE TRES A SIETE JUEGOS DE TALES
UNIDADES DE TRES RODILLOS LLAMADOS RESPECTIVAMENTE TANDEN DE NUEVE
RODILLOS Y TANDEN DE VEINTIUN RODILLOS, PARA EL INGENIO QUE NOS OCU=-

PA SE UTIL!ZAN SEIS MOLINOS DE TRES MASAS. LOS RODILLOS PROMEDIAN

unas 36" (92 cM) DE DIAMETRO Y TIENEN DE 4' A 7' (120 a 210 cn) o

LARGO.,
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Los MOLINOS TIENEN TRES RODILLOS DISPUESTOS EN FORMA TRIANGULAR. EsSTOS
TRES RODILILOS SE CONOCEN RESPECTIVAMENTE POR: MAYOR O SUPERIOR EL QUE
VA ARRIBA DE LOS OTROS DOS; CANERO SOBRE EL CUAL PASA LA CANA AL EN-

TRAR EM EL MOLINO Y BAGACERO SOBRE EL QUE PASA EL BAGAZO AL SALIR DEL

MOLINO, EL RODILLO SUPERIOR SE CONTROLA POR MEDIO DE UN ARIETE WIDRAULI=
€O, SUBE Y BAJA (FLOTA) SEGOM LA VARIACION EN LA ALIMENTACION DE CANA
QUE ESTA PASANDO A TRAVES DEL MGLINO. EL PROCEDIMIENTO PARA ESTE FIN
HACE USO DEL AIRE COMPRIMIDO EN UN CILINDRO, COMO ACUMULADGR DE PRESIEN
Y EL CILINDRO QUEDA COLOCADO EN UN LUGAR PROXIMO A LA TAPA DEL ARIETE

wiorkuLico,

PARA LLEVAR LA CANA PARCIALMENTE EXPRIMIDA DE UN MOLINO AL SIGUIENTE,
SE UTILIZAN TRANMSPORTADORES INTERMED!OS. NORMALMENTE SE INSTALA UN TRANS
FORTADOR DE ARRASTRE O DE TABLILLAS BE ACERO, DE COMSTRUCCION HORIZONTAL

Y DE TIPO UNITARIO, OONDE LAS DISTARCIAS ENTRE MOLINOS SON CORTAS.

Con EL EQUIPO QUE SE DESCRIBIG LA CANA PIERDE GRAN PARTE DE SU PESO EN
JUGO AL PABAR A TRAVES DEL PRIMER MOLINO. ES PROCEDIMIENTO UNIVERSAL
ADAPTADO EL ANADIR AGUA O GUARAPO POBRE EN SACAROSA AL BAGAZO QUE SALE
DE CADA MOLINO, DILUYENDO AS( EL JUGO QUE DICHO BAGAZO CONTIENE Y AUMEN-
TANDO LA EXTRACCION A MEDIDA QUE EL GUARAPO ES EXPRIMIDO. LA APLICACISN

OC AGUA SE LE LLANA IMBIBICION Y A LA DEL JUGO MACERACIGN.

LOS GUARAPOS QUE EXTRAEN LOS MOLINOS CONTIENEN PART(CULAS DE BAGAZO,

QUE ES NECESARIO ELIMINAR ANTES QUE EL JUGO PASE AL PROCESO DE CLARIFi=
cactédn. EL TiPO MAS CORRIENTE DE COLADOR GRUESO DE BAGACILLO, CONSISTE
EN TAMICES ESTACIONARIOS DE LATOM PERFORADO CUYA SUPERFICIE SE MANTIENE

LIMPIA MEDIANTE RASPADORES O TABLILLAS EN MOVIMIENTO, QUE SEPARAN LAS

PART(CULAS DE LA SUPERFICIE DEL TAMIZ Y LAS ELEVAN HACIA UN CONDUCTOR

DE BAGAZO QUE ALIMENTA AL PRIMER MOLINO © A UN MOL!NO INTERMEDIO,



EL BAGAZO ES UN SUBPRODUCTO O RESIDUO DE LA MOLIECHDA QUE POBRIA SERVIR
Ccomo IATER‘A PRIMA EN LA INOUSkaA DEL PAPEL. PARA EL PROYECTO QUE NOS
OCUPA SE LLEVA DIRECTAMENTE DE LOS MOLINOS A UNA BASCULA QUE LO PESA Y
DE AK{ 3Z MACE PASAR A LOS TRANSPORTADORES DE ARRASTRE QUE LO LLEVAN

A LAS CALDERAS, EN DONDE SERVIRA DE COMBUSTIBLE PARA LA GENERACIGN DE
VAPOR. LA CAPACIDAD DE LAS CALDERAS QUE SE REQUIEREN EN UN INGENIO
AZUCARERO VARIA SEGUN EL EQUIPO DE LA FABRICA, LA CALIDAD DE CANA, LA
CANTIDAD DE AGUA DE IMBIBICION QUE SE APLICA Y LA CALIDAD DEL AZUCAR

QUE SE PRODUCE.

EL JUGO QUE SALE DE LOS COLADORES DE BAGACILLO A LA FABRICA SE SOME=-
TEN A UN SEGUNDO TAMIZADO DEBIDO A QUE HAY QUE ELIMINAR PARTICULAS
MAS FINAS EN SUSPENSION. ESTO SE REALIZA POR MEDIO DE UN SEPARADOR
cicLéNIcOo 0 POR TAMICES DSM PARA PARTICULAS DE FIBRA. DE AQUI SE PASA
EL GUARAPO YA SIN PARTICULAS DE FIBRA A UN TANQUE DE ALMACENAMIENTO
LISTO PARA SER SUMINISTRADO AL SISTEMA DE CLARIFICACION,
CLARIFICACISN DE CRUDO.

E£L JUGO DEBE SER CLARO Y PURO EN LA FABRICACION DEL AZUCAR CRUDO; LA
CAL Y EL CALOR SON CAS! LOS UNICOS AGENTES QUE SE USAN PARA HACER LA

CLARIFICACION DEL JUGO.

EL JUGO TAMIZADO QUE VIENE DE LOS MOLINOS ANTES DE SER TRATADO CON LA
CAL Y EL CALOR, SE BOMBEA A UNA BASCULA QUE REGISTRARA LA CANTIDAD
DEL JUGO QUE ENTRA A LA FABRICA, AQU( EL JUGO SE ALCALINIZA HASTA UN
PH OE 7.%, SE CALIENTA HASTA 180°F, SE VUELVE A ALCALINIZAR HASTA UN
PH 7.6 Y POSTERIORMENTE SE BOMBEA A UN CALENTADOR DE JUGO SECUNDARIO
EN DONDE SE CALIENTA QAsTA eBuLLICION R12°F), EL JUGO ALCALINIZADO

SE FLACHEA PARA AL IMENTARSE PROPORCIONALMENTE A LOS CLARIFICADORES

ouE cowprenoe £L 80 O DEL JUGO ORIGINAL, CASI INVARIABLEMENTE



ESTE JUGO CLARIFICADO VA A LOS EVAPORADORES SIN MAS TRATAMIEMTO Y LOS
LODOS O CACHAZAS PASAN A LOS FILTROS AL VACIO PARA RECUPERAR LA MAYOR

PARTE DE LOS AZUCARES QUE AUN LLEVAN.

LOS LODOS O CACHAZAS, ANTES DE PASAR A LA FILTRACION SE MEZCLAN CON
BAGACILLO QUE SE SEPARA DEL BAGAZO QUE VA A LAS CALDERAS SUCC!ICNANDOLO
DEL ELEVADOR POR MEDIO DE VENTILADORES QUE LO ENVIAN A UN CicLéN QuE

DESCARGA LOS SOLIDOS SEPARADOS EN EL MEZCLADOR DE LODOS Y BAGACILLG.

EL LODO MEZCLADO COM BAGACILLO SE ALIMENTA POR GRAVEDAD A LOS FILTRGS
ROTATORIOS AL VACIO, EN DONDE SE FORMA UNA TORTA DE CACHAZA SOBRE LA
SUPERFICIE Y EL JUGO RECUPERADO POR SUCCION FLUYE POR TUBOS HACIA EL
INTERIOR DEL FILTRO Y LUEGO BAJO VACIO HACIA TANQUES SEPARADORES OE

DONDE SE BOMBEA DE REGRESO AL TAMQUE DE LA PRIMERA ALCALINIZACION YA
QUE EL FILTRADO NO ES LO SUFICIEMTEMEHTE CLARO PARA IR DIRECTAMENTE A

EYAPORADORES.

EvAPORAC 16w .

EL JUGO PROCEDENTE DEL SISTEMA DE CLARIFICACIGN CONTIENME AGUA QUE

SE EXPRIME DE LA CANA JUNTO CON PARTE DE EL AGUA DE IMBIBICION EN
PROPORC 16N MEDIA APROXIMADA DE 05% DE acua Y 158 pE séLIDOS. HAY
QUE ELIMINAR LA MAYOR PARTE DEL AGUA PARA QUE QUEDE UN JARABE CON

UM CONTENIDO DE S6L100S DEL 60F 6 MAs, LA ELIMINACION DE AGUA SE
EFECTUA EN UN CUKDRUPLE EFECTO DE EVAPORADORES. LOS EVAPORADORES

SE CONECTAN EN SERIE EN FORMA TAL QUE LA EVAPORACIGN PRODUCIDA EN
UNO DE ELLOS SE UTILICE CCMO VAPOR DE CALEFACC|6N ODEL SIGUIENTE
cuerpro, Por RAZAN NATURAL LA PRESION QUE SE TIENE EN CADA UNO DE LOS

CUERPOS DE VAPORIZACION DISMINUYE EN EL MISMO SENTIDO QUE AVANZA

TANTO EL VAPOR COMO EL LfQUIDO QUE SE EVAPORA Y SE ESTABLECERA UNA

DIFERENCIA OE TEMPERATURA ADECUADA QUE PERMITIRA EL FUNCIONAMI ENTO

CORRECTO DEL EQUIPO,



PARA OBTENER EL VAC10, LOS VAPORES QUE ESCAPAN DE CADA CUERPO A LA TEM=
PERATURA QUE LE CORRESPONDE, TIEMEN QUE SER CONDENSADOS. HAY QUE WACER
PREVISIONES AMPLIAS Y SATISFACTORIAS PARA LA EXTRACCION DE LOS VAPORES
CONDENSADOS DE LOS COMPARTIMIENTOS DE VAPOR DE LOS EVAPORADORES, A LA

B
MISMA RAPICEZ QUE DICHOS CONDENSADOS SE FORMAN, CUALQUIER ACUMULAC &N
DE CONDENSADOS QUE SE PERMITA AHCGARA LA SUPERFICIE CALORICA Y FRENA-

RA LA TRASMISION DE CALOR.

EL JUGO O JARABE SE EXTRAE DE CADA EFECTC EN EL PUNTO AL CUAL SE SABE
QUE SU CONCENTRACION ES MAXIMA. CADA EFECTO POSEE UN INDICADOR DE NIVEL
QUE FUNCIONA SATISFACTORIAMENTE PARA LA INDICACION DE LA ALTURA DEL L=

QUIDO EN EBULLICION,

LOS CONDENSADOS QUE SE PRODUCEN EN CADA EFECTO DEL CUADRUPLE EFECTO SE
RECOLECTAN EN TANQUES FLASH DE DONDE PASAN A LOS TANQUES DE CONDENSALOS

LIMPIOS Y CONTAMINADOS,.

EL PRIMER EFECTO PRODUCE CONDENSADOS LIMPIOS YA QUE SE CALIENTAN CON
VAPOR DE ESCAPE DE LOS TURBOGENERADORES. LOS OTROS TRES EFECTOS PRODU=
CEN TEGRICAMENTE CONDENSADOS CONTAMINADOS YA QUE EN LA EVAPORACEON SE
PUEDE ARRASTRAR AZUCARES DE LOS DIFERENTES CUERPOS. LOS COMDENSADOS
LIMPIOS SE BOMBEAN A CALDERAS EN DONDE SE USAN PARA LA PRODUCCION DE
VAPOR. LOS CONDENSADOS CONTAMINADOS SE BOMBEAN A UN TANQUE QUE SE
ENCUENTRA EN EL ULTIMO NIVEL DE FABRICA PARA UTILIZARSE COMO AGUA CA=

LIENTE PARA SERVICIO DE FABRICA.

LA MELADURA QUE SALE DEL ULTIMO EFECTO A UNA COMCENTRACION DE 65°BRix

SE BOMBEA A LA TANQUERIA DE CRUDO PARA ALIMENTARLA A LOS TACHOS.
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CriSTALIZACION,

LA CRISTALIZACION SE LLEVA A CABO EN EL DEPARTAMENTO DE TACHOS, LA FuN=-

C16N DE ESTOS ES LA PRODUCCION Y DESARROLLO DE CRISTALES SATISFACTORIOS

DE AZUCAR A PARTIR DE LA MELADURA QUE SE ALIMENTA. LA COMCENTRACION 1N)

CIAL DE LOS PRODUCTOS QUE SE USAN EN LOS TACHOS SUELEM 5ER D 60 A 65°
.

Brix.

EM ESTE PROCESO SE USAN LOS TACHOS DE CALANDR(A QUE SOM EVAPORADORES
DE SIMPLE EFECTO, DE DISENO ESPECIAL DOTADO DE TUBOS CORTOS DE GRAN

D1 AMETRO Y UN TUBO CENTRAL GRANDE, PARA FACILITAR LA CIRCULAC'ém DE ~LA
MASA COCIDA PESADA Y VISCOSA QUE SE ELABORA EN COCIMIENTO LLAMADOS
TEMPLAS. EL CALENTAMIENTO SE EFECTUA CON YAPOR DE ESCAPE DE LOS TURBO-

GENERADORES.

LA EVAPORACION DE TACHOS SE MACE AL VAC!0, LO CUAL SE LOGRA MEDIANTE
™
CONDENSACI 6N DEL VAPOR PRODUCIDO EM LOS TACHOS EMPLEANDO CONDEMSADORES

BAROMETR1COS ..

DEFINICIONES UTILIZADAS EN EL TRABAJO DE TACHOS.

+EL JARABE O MELADURA ES EL JUGO CONCENTRADO QUE SALE DE LOS EVAPORADO-

RES., LA MEZCLA DE AZUCAR Y LICOR MADRE QUE DESCARGA EL TACHO SE LLAMA

MELAZA.

*EL MAGMA CONSISTE DE AZUCAR DE BAJA CAL!DAD MEZCLADA CON JARABE Y DE=-

POSITADA EN GRANEROS O SEMILLEROS, DE LOS CUALES SE EXTRAE HACIA LOS

TACHOS PARA COMENZAR CON ELLA UNA TEMPLA DE ALTA CALLDAD.

«LA CANTIDAD DE MAGMA QUE SE UTILIZA PARA CADA TEMPLA LLAMADA PIE DE

TEMPLA, ES SUFICIENTE PARA CUBRIR LA CALANDRIA. LA CANTIDAD DE MASA CO-
CIDA QUE DESCARGA UN TACHO SE LLAMA T‘iN‘th' Lh Tn.uir[n['[l‘ D[ n!‘

COCIDA DE UN TACHO A OTRO SE LLAMA CORTE. HACER GRANO, FABRICAR GRANO,
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HACER SEMILLA SE LLAMA AL PROCESC MED!ANTE EL CUAL SE INICIA LA FORMA=

Ci16N DE CRISTALES DE AZUCAR.

EN TERMINOS GENERALES, ES PREFERIBLE QUE LA FABRICACION DE GRANO SE MAGA
A UN VACIO QUE NO PASE DE 25" AL NIVEL DEL MAR, LO QUE SIGNIFICA QUE LAS
TEMPERATURAS DE OPERACION SERAN DE ISCVAA‘G(PF, SEGUN LA PUREZA. A ESTAS
TEMPERATURAS LA VISCOSIDAD SERA MAYOR Y LA VELOCIDAD DE DESARROLLO DE LOS

CRISTALES TAMBIEN,

EL TACHO SE CIERRA, SE HACE VACIO, Y SE APLICA LA CAHNTIDAD PLENA DE AGUA

DE INYECCION AL CONDENSADOR, PARA LOGRAR LA EVAPORACION RAPIDA DE LICOR
JARABE O MEZCLA ANTES DEL CEBADO. SE APLICA VAPOR A LA CALANDRIA DESPUES

QUE ESTA A QUEDADO CUBIERTA DE LfQUIDO. NO SE DEBE CARGAR DEMASIADO AL
TACHO, YA QUE ESTO FRENARA LA VELOCIDAD DE LA OPERACION, DEBIDO AL EFECTO DE
LA PRESION n|onosr(r|c5} DESPUES QUE COMIENCE LA EBULLICION; LA ALIMENTA=
CI6N DEBE SER CONTINUA Y SUFICIENTE PARA MANTENER UN NIVEL LIGERAMENTE SU
PERIGR QUE EL QUE SE REQUIERE PARA LA FORMACISN DE GRANG. LA ALIMENTAC!ION

SE SUSPENDE ANTES DEL COMIENZO DE LA FORMACION DE NUCLEOS.

UNA VEZ QUE TERMINA LA ELABORACIOM DE LA TEMPLA, SE DESCARGA LA MASA CO=-
CIDA DEL TACHO A UN RECIPIENTE SIMICILINDRICO HORIZONTAL LLAMADO PORTA=
TEMPLAS EL CUAL TIENE LA CAPACIDAD SUFICIENTE PARA CONTENER LA DESCARGA
COMPLETA DE UN TACHO.%&A FUNCION DEL PORTATEMPLA ES DOSIFICAR LA MASA
COCIDA A LOS CRISTAL!ZADORES EN DONDE TERMINA DE EFECTUARSE LA CRISTA=
LI1ZACION DE LA MASA POR ENFRIAMIENTO MEDIANTE DISCOS, POR LOS QUE FLU=-
YEN AGUA FRIA, ESTOS D1SCOS GIRAN LENTAMENTE DENTRO DE LOS CRISTALIZA=

DORES.

CENTRIFUGACION,

' LAS MASAS COCIDAS. EN LA FORMA QUE SALEN DE LOS CR!STAL I TADORES, VAN

PRIMERO A UN MEZCLADOR QUE SUELE SER UN RECIPIENTE EN FORMA DE CANA.
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DOTADO DE BRAZOS GIRATORIOS CUYD MOVIMIENTO EVITA EL ASENTAMIENTO DE
LOS CRISTALES DE LA MELAZA, ESTE MEZCLADOR ALIMENTA POR MED!O DI CA=-

KALETAS A CAZA UNA DE LAS CEN?RIFUGA%A

EN ESENCIA, UNA CENTRIFUGA CONSTA DE UN TAMBOR PERFORADO O CANASTA
DISPUESTA DE TAL FORMA QUE PUEDE GIRAR EN UN EJE VERT!CAL. EL CANASTO GIRA
DENTRO DE UN ENVOLVENTE METALICO QUE RECOGE LA MELAZA EXPULSADA POR
LA FUERZA CENTRIFUGA, LOS COSTADOS VERTICALES DEL CANASTO TIEMEN MU=
CHAS PERFORACIONES, Y EN SU INTERIOR SE COLOCAN VARIOS FORROS. EL
PRIMER FORRO, ES DECIR, EL QUE QUEDA PREC!SAMENTE DENTRO DEL METAL
DEL CANASTO ES UNA MALLA DE ALAMBRE DE BRONCE, CON UNAS 10 MALLAS
POR PULGADA Y ENCINMA DE ESTA VA UNA LAMINA PERFORADA DE BRONCE O LA=-
TON A LA QUE SE LE LLAMA TELA. LA MALLA PERMITE EL DRENAJE MAS RAPI =
DO DE LA MIEL. CADA BATER(A DE ESTAS MAQUINAS TIENEN SU PROPIO MEZ=~
CLADOR Y CADA UMA DE ELLAS RECIBE SU CARGA DE MASA POR SU PROPIA

VALVULA O COMPUERTA SITUADA AL FONDO DEL MEZCLADOR.

ilgﬁ NAQUINA SE ARRANCA, SE CARGA Y LA MASA COCIDA SE REPARTE DENTRO
DEL CANASTO POR LA AccCién D[‘LA FUERZA CEN*RIFUGA GENERADA POR LA RO~
TACION. LA MASA COCIDA SE DI;TRIBUYC POR TODO EL FORRO PERFORADO, LA
MELAZA SALE HACIA LA ENVOLVENTE Y LOS CRISTALES QUEDAN RETENIﬁqzig
PARA ELIMINAR LA MAYOR CANTIDAD DE MELAZA QUE RODEA AL CRiSTAL SE
ROCIA LA PARED DE AZUCAR CON UNA CANTIDAD MEDIDA DE AGUA, LA DESCARGA
DEL AZUCAR ESPARTE DEL C!CLO COMPUESTO POR LA CARGA, LA PURGA Y EL
LAVADOJ/ ESTA DESCARGA SE EFECTUA MEDIANTE LA ABERYURA DE LA VALYULA
DE DESCARGA DE AZUCAR, LLAMADA ALGUNAS VECES CONO O CAMPANA, S!TUADA

AL FONDO DE LA MAQUINA, EL AZUCAR SE DESCARGA A UN TRANSPORTADOR DE

HELICE SIN FIN QUE PASA DEBAJO DE LA HILERA OE M‘OUINAS.&?ARA LA PRO-

DUCCION DE AZOCAR CRUDO NO SE PRACTICA SIEMPRE EL LAVADO, PERO LA PRQ

DUCCION DE AZUCAR DE ALTA POLARIZACION LA APLICACION DE AGUA RESULTA
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ESENCIAL.

LAS MIELES DE PURGA Y LAVADOS SE RETORMAN POR BOMBEO A LA TANQUER(A DE

CRUD?, DE DONDC SE ALIMENTAN PARA EFECTUAR TEMPLAS DE MENOR CALIDAD.|

REFINACION.

[_;A FINALIDAD DEL PROCESO EN LA REFINER(A ES OBTENER AZUCAR DE UNA PU=

REZA SUPERIOR AL 99% Y UN MINIMO CONTENIDO DE COLOR Y CENIZAS,

DisoLuciéN o REFUNDICION DEL AzUcArR: EL AZUCAR SE CISUELVE EN APROXI =
MADAMENTE LA MITAD DE SU PESO EN AGUA, EN UN TANQUE DOTADO DE ASPAS
MEZCLADORAS Y LLAMADO REFUNDIDOR O DISOLUTOR, AL CUAL SE LE APLICA VAPOR
DE ESCAPE POR MEDIO DE UN SERPENTIN PERFORADO PARA AYUDAR A LA DISOLU=-
C16NJ PARA LA REFUNDICION SE USAN AGUAS DULCES DE ALTA POLARIZAC!ON

(UMA AGUA ENDULZADA O DULCE ES UN AGUA DE LAVADO QUE CONTIENE AZUCAR
SUFICIENTE PARA QUE VA' GA LA PENA SU RECUPERACIEN). PERO ES EVIDENTEMENTE
INCORRECTO CONTAMINAR DE IMPUREZAS EL LICOR MEDIANTE ZL USO DE AGUAS

DULCES CUYA PUREZA ES INFERIOR A LA DEL AZUCAR A FUNDIR.

SIEMPRE HA S!DO COSTUMBRE TAMIZAR LOS LICORES DE FUNDICION PARA EXTRAER
MATERIA SOLIDA. LAS INSTALACIONES SUELEN LLEVAR MALLAS DE 80 X 80 HECHAS

DE METAL MONEL, EN ALGON TIPO DE TAMIZ, VIBRATORIO DE CUBIERTA.

[UNA VEZ QUE EL LICOR HA SIDO FUNDIDO Y COLADO, PASA A TRATAMIENTOS Quf=

MICOS, QUE CONSISTEN EN AGREGAR kC100 FOSFORICO Y LECHADA DE CAL, LO
CUAL SE HACE DIRECTAMENTE EN LA LINEA POR LA QUE FLUYE EL LICOR Y SE

DESCARGA AL TANQUE DE REACCION, |

EL LICOR TRATADO QUIMICAMENTE SE PASA A UN TANQUE A PRESION AL CUAL SE

LE INYECTA AIRE COMPRIMIDO A lhO PSIG.
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UNA VEZ QUE EL LICOR HA SIDO TRATADO QUIMICAMENTE Y AEREADO PASA A
LOS CLARIFICADORES, LOS CUALES SON TANQUES RECTANGULARES PROVISTOS
DE UNA SUPERFICIE DE CALENTAMIEMTO Y PALETAS REMOVEDORAS DE E3PU~
MAS COLOCADAS EN CADENAS ACCIONADAS POR UN SISTEMA “oTRIZ., LA TEW
PERATURA GE OPERACIOMES DE LOS CLARIFICADORES €S pg 18C°F - 185°F.
LAS ESPUMAS ELIMINADAS EN LOS CLARIFICADORES SE RECIBEN EN UN TAK
QUE EN DONDE SE DILUYEN Y SE RECIRCULAN AL AREA DE CLARIFICACISK

DE CRUDO Y EL LICOR CLARIFICADO PASA A FILTRACIGN,

LoS FILTROS CONSISTEN €N UMA SERIE DE ELEMENTOS FiLTRANTES CADA
UNO DE LOS CUALES SE COMPONEN OE UN MARCO DE METAL DOTADO BE TA=
MIZ DE RESPALDO SOBRE EL QUE SE COLOCA PANO ESTIRADO ¥ OTRO TEJI=
0O FILTRANTE. TODO ESTO QUEDA ENCERRADO EM UM CUERPO DE FIERRO
FUNDIDO U OTRO METAL CAPAZ DE SOPORTAR PRESIOMES DE OPERACION DE
nASTA GOLB/PLG2. EL USO BE ALGGN TIPO DE AUXILIO A LA FILTRACIOH,
TIERRA DIATOMEA, PULPA DE PAPEL O ALGUNA OTRA MATERIA GRANULADA ©
#IBROSA ES ESENCIAL PARA LA op:nacuén.Lﬁ; LICOR CRUDO, GENERALMEN-
f€ TRATADO CON CAL, PARA NEUTRALIZAR LOS AC100S ORGANICOS, SE MEZ-
CLA CON LA MATERIA PARA AUXILID BE FILTRACION Y SE OBLIGA A ATRAVE=-
$AR LA TELA MEDIANTE LA PRESION QUE EJERCE UMA BOMBA, RETENIENDC
UMA TORTA QUE POSTERIORMENTE SE LAVA CON AGUA CALIENTE ANTES é
DESPUES DE REMOVERLA DE LAS LAMINAS DEL FILTRO, RECUPERANDO EL
AZUCAR QUE DICHA TORTA HA RETENIDO, EN FORMA DE AGUAS DULCES, LAS

CUALES SE EMPLEAN PARA LA FUNOICION DEL AZUCAR cauuqij

EL LICOR FILTRADO SE BOMBEA A LAS COLUMNAS DE CARBON, LAS CUALES

COMO SU NOMBRE LO INDICA, ESTAN EMPACADAS COM CARBON GRANULAR QUE

QUITA EL GOROR QUE TAAE Ek LIGBR A MEBIBA SUE ESTE FASA POR Eb LEs

CHO, |

EL LICOR DECOLORADO CON UNA APARIENC'A SIMILAR A LA DEL AGUA CLARA

QUE SE EXTRAE DE LAS COLUMNAS DE DECOLORACION PASA A TRAVES DE UN
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FILTRO O TRAMPA PARA RETENER PART(CULAS “INAS DE CARBON QUE PUEDAN LLE=-
VAR CONSIGO EL LICOR, DE AQU! S3E ENVIA MASTA LA TANQUER(A DE REF!NCR‘A,
DE DONDE EL LICOR VA DIRECTAMEMTE A LOS TACKOS PARA SU :vuoucnén{?_:_
LOS TACHOS DE REFINARO, LA MASA CCCIDA EXTRAIDA PASA AL MEZCLADOR DE
CENTRIFUGAS DE REFINADC, EL CUAL DEBERA TENER UNA CAPACIDAD SUFICIENTE
PARA RECIBIR LA TEMPLA COMPLETA DE UN ncno_.x LAS PURGAS PRIMERA, SEGUMN=
DA Y TERCERA DE CENTRIFUGAS SE BOMBEAN A LA TANQUER(A PARA SER NUEVAMEN
TE TYAPORADAS EN LOS TACHOS. LA PURGA CUARTA DE REFINERIA SE ENVIA A LA
TAMQUER(A DEL AREA DE CRISTALIZACION OE CRUDO.[EN GENERAL, LAS MISMAS
CONSIDERACIONES PARA EL PROCESO EN CRISTALIZACION Y EN CENTRIFUGACIGN

DE CRUDO SE DEBEN DE TOMAR PARA EL REFINADO.

SecADO Y ENVASE DE AZGCAR REFINADA,

| EL AZ0CAR REFINADA DESCARGADA DE LAS CENTRIFUGAS TIENE UN CONTENIDO DE

HUMEDAD DE APROXIMADAMENTE 2%. Si NO SE ELIMINA LA HUMEGAD EL AZUCAR

SE DETERIORA RAPIDAMENTE Y SERA ATACADA POR BACTERIAS.

LA HUMEDAD LIBRE QUE RODEA AL CRISTAL DE AZ(CAR SE ELIMINA EN SECADO-
RES Y ENFRIADORES, DEJANDO AL FINAL UN CONTENIDO DE WUMEDAD SUPERFI =
ciaL e 0,02 Ao 0,03%. EL MAXIMO DE HUMEDAD SE ELIMINA :;a EL SECADOR
SOPLANDO AIRE CALIENTE A TRAVES DE UNA CORTINA DE AZUCAR HUMEDA 0 DE
UNA CAMA DE AZUCAR HMUMEDA EN MOVIMIENTO. EL AIRE QUE SE INYECTA AL

SECADOR QEBE PASAR POR UN FILTRO ANTES DE LLEGAR A LOS SERPENTINES

DE CALENTAMIENTO.|

ol
-

EL AZUCAR SECO DEBE ENFRIARSE ANTES DE SER ENVASADO PARA EVITAR
QUE SE APELMASE. EL ENFRIAMIENTO SE PUEDE EFECTUAR EN EL MISMO EQUIPO

PE SECADO O POR SEPARADO, EN E. ENFRIADOR, SE SOPLA AIRE FRIO A
TEMPERATURA AMBIENTE A TRAVES DCL AZOCAR PARA ELIMINAR (A8 PAA3AS of
HUMEDAD REMANENTE Y APROXIMA LA TEMPERATURA DEL AZUCAR AL AMBIENTE

TANTO COMO SEA POSIBLE.
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£L PROCESO Df SECADO DE AZUCAR THRAE CONSIGO LA FORMACION DE GRANZA Y
POLVILLO, LA GRANZA SON CRISTALES CONGLOMERADOS QUE SE SEPARAN A

LA SALIDA DEL SECADOR ENFR{ ADOR POR MED!O DE UNA CRIBA, DE LA QUE PA
SAN POR MEDI!O DE UN TRANSPORTADOR A UM YA“Q:JE FunDIDOR. EL POLVILLO
SE EXTRAE POR MEDIO DE UN COLECTOR, SIENDO EL MAs PRACTICO EL TIPO
ROoTO-CLONE, QUE COMBINA LAS FUNCICHES DE AGOTADOR Y SEPARADOR DE POL=
viLLo. UNO DE LOS DISPGSITIVOS IMPORTANTES DEL ROTO-CLOME EN UN ES-
PACIADOR DE AGUA EL CUAL TRAMPEA LAS PARTICULAS DE POLVO CON UNA
PELICULA DE AGUA. EL AGUA DuLCE DEL ROTO<CLOME PUEDE RECIRCULARSE

HASTA QUE SE OBTENGA EL BRIX DESEADO.

EL POLVILLO SEPARADO Y FUNDIDO SE ENY(A AL TANQUE DE FUNDICION DE
GRANZA Y EL PRODUCTO FUNDIDO SE BOMBEA A LA TANQUER(A DE REFINADO

PARA CRISTALIZARLOS Y CENTR!FUGARLOS.

! St EL AZUOCAR REFINADO SECO SE EMCUENTRA CONTAMINADO CON PART{CULAS DE
HIERRO, ESTAS SE ELIMINAN POR MEDIO DE UN MAGNETO PERMAMENTE INSTALA-
DO EN LA PARTE SUPERIOR DEL ELEVADOR DE AXUCAR A TOLVAS ANTES DE SER

ENVASADA,

EL AZUCAR SE ENVASA EN SACOS DE 50 KILOGRAMOS CON AYUDA DE UNA RKAQUE=
NMA COSEDORA DE SATDS Y UMA BASCULA CHECADORA DEL PESO INSTALADA EN EL

TRANSPORTADOR DE SACOS A LA BODEGA DE ALNACENANI[NTOJ
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ESPECIFICACIONES PARA EL AzUCAR REFINADA:

PoLARIZACI6N 0 PuREza DEL AzGCAR 99.85% wmiming

Cemtzas (SuLFaTADAS) 0.01 % mhximo

INVERTIDOS NiNGUNO

PH 6.8 - 7.3

CoLor 98% mixiMo (TRANSMISION A

TurBIDEZ

MATERIAL INSOLUBLE

SaBOR

OLer

Mowo
EsPORAS DEL Moo
BACTERIAS

LEVADURAS VisSiIBLES

500 M1CRONES ).

1% mkximo como S10,

NiNGUNO

No DEBE TENER SABOR A WM{ELES U
OTRO SABOR EXTRANC.

DEBE SER LIBRE DE OLOR A ALMACENA
MIENTO, MIELES, BOLSAS U OTRO OLOR
EXTRANO .

O POR GRAMO MAXIMO.

5 POR GRAMO MAXiIMO.

5 POR GRAMO MAXIMO.

5 POR GRAMO MAXIMO.
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CAPITULO 111

PRCCEDIMIENTOS MAS COMUNES PARA LA OBTENCIGN
DE ESTIMADOS DE INVERSICON

En ESTE CAPfTULo SE PRESENTA UNA BREVE DISCUSI&! DE ALGUNOS METODOS PR‘CTICOS UTILY =
ZADOS EN LA PREPARACION DE ESTIMADOS, ESTOS METODOS ESTAN DESCRITOS EN LAS DIVERSAS

FUEKTES DE LA LITERATURA EXISTENTE AL RESPECTO Y SOM APLICABLES,

EXISTEN, LITERALMENTE UN NOMERO INFINITO DE MANERAS OE ESTIMAR. LAS COMPANAS DEDI=
CADAS A LA INGENIER(A Y/O COMSTRUCCIGON, TIENEN NORMALMENTE SISTEMAS STANDARDS ESTA=
BLECIDOS PARA PREPARACION DE ESTIMADOS, Y DISPONEM AS[ MISMO DE INFORMACION SUFICIEN
YE Y PERSONAL ADECUADO PARA PREPARAR ESTIMADOS DE ACUERDO A LAS NECESIDADES DE LOS

CLIENTES Y DE LA PROPIA EMPRESA.

ENTRE LOS PRINCIPALES PROBLEMAS QUE SE PRESENTAN EN LA ELAB“ACl“ DE ESTIMADOS, SE
TIEMEN EL DE DEFINIR PREVIAMENTE EL INICIO DE LOS MISMOS LOS SIGUIENTES ;s'(cfo’:
a) EL USO DEL ESTIMADO (EXACTITUD CON QUE SE REQUIERE).
3) INFORMACION DISPONIBLE PARA LA PREPARACION DEL ESTIMADC,
¢) PRESUPUE3TO DISPONIBLE PARA LA ELABORACION DEL ESTIMADO. Nicwors (1), ere-
SENTA UNA CLASIFICACIGN DE LOS OIFERENTES TIPOS DE ESTIMADOS EXISTENTES, QUE

ILUSTRAN AMPLIAMENTE LOS TRES PUNTOS MENCIONADOS ANTERIORMENTE,
LA TABLAI(!) MUESTRA LA CLASIFICACION DE ESTIMADOS PROPUESTOS POR NicHoLS. EFECTUANDO
UN BREVE ANALISIS DE ESTA TABLA PODEMOS CONCLUIR LO SIGUIENTE.
A) SE PROPONEN SIETE TIPOS DE ESTIMADOS SIENDO EL MAS SIMPLE EL METODO SIETE

v EL MAS ELABORADO EL NETODO UNO.

8) DE UN ANALISIS DE LA INFORMACION REQUERIDA PARA LA ELABORACION DE LOS DIFE-

RENTES TIPOS DL ESTIMADCS, PUEDE CONCLUIRSE, QUE 8 8F BIEBBNE B 98808 Los
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DATOS Y SE UTILIZA EL METCDO UNO SE OBTENDRA EL MAS ALTO GRADG DE EXACTITUD.
EN CASO DE NO TENER INFORMACION SUFICIENTE Y Si, SE UTILIZA EL METODO SIETE
SE GBTEWDRA UN ESTIMADO CON MUY BAJO GRADO DE EXACTITUD.

c) ES EVIOENTE TAMBIEN QUE LOS COSTOS DE PREPARACION DE LOS DIFERENTES TIPOS DE

ESTIMADOS ESTARAN DE FUNCION DE SU COMPLEJIDAD,

LA ELABORACION DE LOS DIFERENTES TIPCS DE EST!MADNS SE EFECTUARAN DE AUCERDO CON LO

INDICADO EN LA TABLA |1,

METODOS DE ESTIMACION
[CoN EL PROPOSITO DE DAR UNA 1DEA MAS AMPLIA ACERCA DE LO3S SISTEMAS DE ESTIMACION,
SE PROCEDE A EXPONER A COMTINUACIGH LOS DIFERENTES TIPOS DE ESTIMADOS MAS UTILIZADOS.

1. Méropo Sieve.| (RELAC! N pE CAPITAL)

ESTE T1PO DE ESTIMADO SE UTILIZA UNICAMENTE PARA ESTIMADOS DE COSTO MUY PRELIMINAR.

LA RELACION DEL CAPITAL R SE DEFINE, COMO LA RELACION ENTRE EL COSTO DE LA PLANTA
C Y EL VOLUMEN DE VENTAS ANUALES S AMBOS EXPRESADOS EN LAS MISMAS UKIDADES MONE=-

TARIAS,

LA UTILIDAD DE ESTE METODO DEPENDE DE INFORMACION O1SPONIBLE REFERENTE A D1FE=
RENTES TIPOS DE INDUSTRIAS Y EL CR{TER!O UTILIZADO POR EL ESTIMADOR EN LA SE=-

LECCION DE LA RELACION DE CAPITAL APLICABLE AL TIPO DE INDUSTRIA QUE SE ESTA

ESTUDIANDO.

Lynv (1) PRESENTA EN UN ARTCULO LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN EL ESTUDIO DE 1157
cOMPANAS,| EL RESUMEN DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS SE PRESENTA EN LA TABLA I, v
EL COSTO DI LA PLANTA SE DETERMINA DE ACUERDO A LA SIGUIENTE ECUACION,

C =R xS

EN LA APLICACION DE ESTE METODO DEBERA TENERSE ESPECIAL CUIDADO EN LO SIGUIENTE:

A) £S5 APLIGABLE ONICAMENTE A PLANTAS NUEVAS.

8) DEBERA INVESTIGARSE QUE ES LO QUE INCLUYE EL VALOR DE R uTiL!ZADO (akeas

DE PROCESO, SERVICIOS,VALOR DE TERRENO, LYC).
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c¢) EL cALCULO DEL VOLUMEN DE VENTAS ANUALES (S) REQUIERE QUE SE DISPONGA

DE UN VALOR COMPETITIVO Y EXACTO DE. PRECIO DE VENTA DE. PRODUCTOt/

METoDO SC|§ (CosTo-CAPACIDAD )

~ i’
EXISTE UN GRAN NUMERO DE PuUBLICACIONES (1), (2) v (3) EN LAS QUE SE SUMINISTRA
INFORMAC 1 6N QUE CORRELACIOMA COSTOS DE PLANTAS CONTRA CAPACIDAD DE PLANTAS, O
BIEN QUE PROPORCIOMAN INFORMAC!ON REFERENTE A INVERSION POR TONELADA ANUAL DE

CAPACIDAD lNSTALAOA{:)

LA TABLA |V MUESTKA ALGUNOS EJEMPLOS EN LOS CUALES SE iNDICAN LOS VALORES A
UTILIZAR EN U,5.$/TON. ANUAL., PARA DIFERENTES PRODUCTOS, 6 TAMB!EN SE PUEDEN
ENCONTRAR GRAFICAS QUE CORRELACIONAN EL COSTO DE LA PLANTA VS DIFERENTES CAPA=

CIDADES,

{ AL UTILIZAR ESTA INFORMACION SE DEBERA TOMAR EN CONSIDERACION LO SIGUIENTE:

A) DEBERA INVESTIGARSE LO QUE SE INCLUYE EN EL COSTO UNITARIO O COSTO TOTAL

' OBTENIDO EN LA LITERATURA.

!) DEBERA ACTUALIZARSE EL COSTO OBTENIDO EN LA LITERATURA, CORRIGIENDO POR
fNoiceEs DE COSTOS, PARA REFLEJAR EL COSTO A LA FECHA DEL ESTIMADO.

C) EN EL CASO DE QUE LA INFORMACION OBTENIDA EN LA LITERATURA SEA PARA CAPACI=

DADES DIFERENTES A LA QUE ESTA ESTIMANDO, HABRA QUE CONSIDERAR UNA CORREC=

CION DE LA INFORMACION MEDIANTE METODOS EXPONENCIALES,
2A

PARA UMA MEJOR COMPRESION DE LOS PUNTOS ANTERIORES, EN LO S!GUIENTE SE DESCRIBEN

00Ss METODOS PARA ACTUALIZAR LA INFORMACION OBTENIDA EN LA LITERATURA TANTO comMo

PARA LA FECHA DEL ESTIMADO COMO PARA CORREGIR LOS COSTOS PARA DIFERENTES CAPACIDADES.

l EN MEXICO EXISTE MUY POCA INFORMACION QUE PERMITA LA ACTUAL!ZACION ANTES MENCIONADA,

POR CONSIGUIENTE LO QUE NORMALMENTE SE MACE ES UTILIZAR LOS (NDICES DE COSTOS PU=-

BL!'7ADOS EN (03 £5STADOS UNIDOS DE AMERICA, SE CONSIDERA QUE LA ACTUALI ZACION DE
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ESTOS (ND!ICES NO AFECTA LA EXACTITUD DE LOS ESTIMADOS, YA QUE EL INCREMENTO EN
MEXICO ES BASTANTE SEMEJANTE A LOS (NDICES DE COSTOS QUE SE PUBLICAN EW E.U-A;

MENSUALMENTE EN OIFERENTES REVISTAS, LO3 MA3 UTILI1ZADGS SoN: E.N.R. (ENGINEERING
NEws Recorp CoMsTRucTiON), M & S (MARSHALL AND STEEVENS EquipmenT CosT INBEX),
CuemMicaL EnGiMeerING CosT IuDEX, HEL30M REFINER Y LoMSTRUCTtON COST INDEX, ETC.

*“/LOS NDICES PUBLICADOS SON UTILIZADOS DE ACUERDO A LA SIGUIENTE ECUACION,

Costo (FECHA ACTUAL) = CosTo (FECMA DE PuBLICACION) x INpIcE (FEcHA AcTuaL)
Tno1ce (FECHA DE PuBLICACION)

EL OTRO METODO PARA CORREGIR COSTOS, ES EL QUE SE REFIERE A LA CAPACIDAD, YA QUE
LA MAYOR(A DE LAS PLANTAS QUE SE INSTALAN SON MUY DIFERENTES COM RESPECTO A LAS

CAPACIDADES QUE SE ENCUENTRAN PUBLICADAS.

"La TECNICA EXPONENCIAL PARA AJUSTES COSTO ~CAPACIDAD, ES un METODO CLASICO UTILI=
ZADO DESDE MACE MUCHO TIEMPO EN LA INDUSTR{A. NORMALMENMTE SE OBT)ENCN RESULTADOS
BASTANTE EXACTOS, SIEMPRE Y CUANDO LA3 PLANTAS O SiSTEMAS CONMSIDERADOS SE ENCUEN=

TRENM EN EL MISMO RANGO DE CAPACIDAD.

LA ECUACION EXPCNENCIAL UTIL!ZADA EN LOS AJUSTES ANTES MENCIONADOS EB8?
Ca__[Pa
Cs Ps

CA. ES EL COSTO DE LA PLANTA A,

En oowmoE:

CB. ES EL COSTO DE LA PLANTA B
Pa. ES LA CAPACIDAD ANUAL DE LA PLANTA A,
PB. ES LA CAPACIDAD ANUAL DE LA PLANTA B v

N. ES EL FACTOR EXPONENCIAL.

CUANDO SE EMPEZO A APLICAR LA ECUACION ANTES MENCIONADA, SE UTILIZABA UN FACTOR

EXPONENG 1AL OC 0,6 PARA LA MAYOR(A DE LOS PROCESOS, |
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PUBLICACIONCS RECIENTES INDICAN QUE EL EXPONLNTE NO ES CONSTANTE, SINO QUE
VAR(A DE PROCESO A PROCESO ENTRE 0.38 A 0.99. EL USO OE UN EXPONENTE ERRONEO
PUEDE INTRODUCIR UN ERROR MASTA DEL 25%, POR CJEMPLO CON UNA RELACION DE CA=
PACIDADES DE 2.0 UTILIZANDO EL EXPONENTE 0.6 DEBIENLO SER EL GORRECTO 0.9

ARROJAR(A UN ERROR DEL 19% EN EL COSTO ESTIMADO.

DESAFORYVUMADAMEMTE EX{STEN MUCHAS DISCREPANMGIAS EN LOS DATOS PUBLICADO3 REFEREN-
TES A LOS FACTORES EXPONENCIALES, SIN EMBARGO PARA PROPESITO DE ESTIMADOS PRELI~
MINARES PUEDEN UTILIZARSE Y EJEMPLOS DE ALGUNOS FACTORES SE MUESTRAN EN LA TABLA

v.

3. Mévooo Cinco
ESTE METODO ES MAS EXACTO CON RESPECTO A LOS ANTERIORES®, PERO LA INFORMAC!ON
QUE SE NECESITA ES MAS ELABORADA Y DIFfCIL DE OBTENER, YA QUE ESTA NO SE
ENCUENTRA PUBLICADA EN SU TOTALIDAD EN LA LITERATURA. SE APLICAN TAMBIEN LOS
(NDICES DE COSTOS PARA DAR UNA MAYOR EXACTITUD CON RESPECTO A LA FECHA DEL
ESTIMADO DANDO CON ESTO UNA MAYOR SEGURIDAD EN EL COSTO REAL. A CONTINUACISN

SE DESCRIBEN LOS PASOS A SEGUIR,

A) SE DEBE OBYENER UNA LISTA DE_EQUIPO PRINCIPAL A PARTIR DE LOS DIAGRAMAS
DE FLUJO DE PROCESO (NO ESTAN PUBLICADOS EN LA LITERATURA), INCLUYENDO
CARACTER(STICAS Y DIMENSIONES PRIMCIPALES. EQUIPO PRINCIPAL SE REFIERE
A BOMBAS, COMPRESCRES, TORRES, CAMBIADORES, FILTROS, TANQUES, REACTORES,

ETC., O EN GENERAL EQUIPOS DE MAYOR RELEVANCIA EN EL PROYECTO.

B) UNA VEZ QUE SE HA OBTENIDO LA LISTA DEL EQUIPO PRINCIPAL SE PROCEDE A
OBTENER EL COSTO ESTIMADO DE LO® EQUIPOS INSTALADOS A PARTIR DE DATOS
OBTENIDOS DE LA LITERATURA, PUBLICAC'ONES EXISTENTES Y/O INFORMAC &K

ESTADISTICA EXISTENTE EN EL LUGAR DE TRABAJO, COMO SE MENCIONO ANTERIOR=

MENTE LOS DATOS OBTENIDOS DEBERAN SERACTUAL I ZA0S MENDIANTE APLICACION DE

L0S [ND/CES DE COSTOS.
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C) APLICACION DE FACTORES PREESTABLEC!DOS AL COSTO TOTAL DEL EQUIPO PRINCI PAL
INSTALADO, MEDIANTE LAS CUALES SE OBTIENE EL COSTO ESTIMACO DE LA PLANTA
INSTALADA, UNO DE LOS METODOS MAS UTILIZADOS PARA ESTE CASO ES EiL DE LOS
Factores Ot Lang (4), EsTE METo00 ESTA BASADO EN FORMULAS ESTADISTICAS

OBTENIDAS DEL AMALISIS DE UNA GRAXN CANTIDAD DE PROYECTOS.

EL COSTO DE LA PLANTA INSTALADA SE CSTIENE MULTIPLICANDO EL COSTO ESTIMADO
TOTAL DEL EQUIPO PRINCIPAL POR LOS FACTORES QUE SE IKDICAM A
CONTINUACIOn:
PARA PLANTAS DE PROCESO QUE MANEJAN SOLIDOS.
Cr = 3.1 E
PARA PLANTAS DE PROCESO QUE MANEJAN SOLIDOS=FLUIDOS.
Cir =4 74 E
En oonpE:
C1 €S EL COSTO TOTAL DE LA PLANTA INSTALADA Y

E €5 EL COSTO TOTAL DEL EQUIPO PRINCIPAL.

UN ERROR QUE FRECUENTEMENTE SE COMETE AL APLICAR ESTE METODO ES EL DE LA
APLICACION INCORRECTA DE LOS FACTORES, POR NO CONSIDERAR DIFERENCIAS EN LOS MA~

TERIALES DE CONSTRUCCION DE LOS SITEMAS EM CONSIDERACION,

MéTopo CuaTRO

LA OMICA DIFTRENCIA EN EL PROCEDIMIENTO A SEGUIR EN ESTE METODO CON RESPECTO
AL METODO CINCO, ES QUE HAY QUE COMBINAR INFORMACION D'SPONIBLE EN LA L!TERA=
TURA, CON LA INFORMACION DE COSTOS DE EQUIPOS QUE SE OBTIENE DE COTIZACIONES
DIRECTAS: LOS PASOS A SEGUIR SER(AN:

A) UTIL1ZACION DE Lt LISTA DE EQUIPO.

8) OBTENCION DEL COSTO ESTIMADO DE LOS EQUIPOS COMUNES A PARTIR DE DATOS 08-

TENIDOS DE LA LITERATURA, PUBLICAC ONES EXISTENTES, Y/O INFORMAC !N ESTA=

DfSTICA EXISTENTE EN EL LUGAR DE TRABAJO.
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C) OBTENCION DEL COSTO DE LOS EQUIPOS ESPECIALES DE COTIZACIONES DIRECTAS DE
PROVEEDORES NACIONALES Y/O EXTRAMJEROS,

D) APLICACION DE FACTORES AL COSTO DEL EQUIPO PRINCIPAL QUE PROPORCIONEN EL
COSTO EST!IMADN DE LA PLANTA.

CoMO PUEDE OBSERVARSE, ESTE METODO PROPORCIOWA MAYOR EXACTITUD PARA UN ESTIMA=-

DO CON RELACION A LOS ANTERIORES, MEDIANTE LA OBTENC!ON DE COTIZACIONES DI =

RECTAS DE PRCYEEDORES,

Métooo TRES
ESTE METGDO ES MAS CONFIABLE QUE LAS ANTERIORES, AUMQUE LA INFORMACIGN COM QUE
SE DEBE CONTAR ES MAS COMPLETA, LA DIFERENCIA COM EL METODO ANTERIOR COMSISTE
BASICAMENTE EN OBTENER UNA LISTA DE EQUIPO E INSTRUMENTACION CON LA CUAL SE
OBTIENEN LOS COSTOS DE LOS DIFERENTES EQUIPOS € INSTRUMENTOS DE LOS FABRICANTES
oE €svos.
A) LA INFORMACION QUE DEBE DISPONERSE PARA LA PREPARACION DE ESTE ESTIMADO ES:
1) BASES GENERALES DE OISENO.
2) DIAGRAMA DE FLUJO DE PROGESO Y BALANCE DE MATERIALES Y ENERG(A.
3) LISTA DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS.
4) HoJAS DE ESPECIFICACIONES DE EQUIPO,
5) LAY<OUTS GENERALES Y PARTICULARES DE CADA KREA.
B) CON LA INFORMACISN ANTES MENCIOMADA SE PROCEDE DE LA SIGUIENTE MANERA.
A) OBTENCION DEL COSTO ESTIMADO DE LOS EQUIPOS E -usrnuntnr&s COMUNES, A
PARTIR DE DATOS OBTENIDOS DE COTIZAC/ONES DE LOS DIFERENTES FABRICANTES
OEL EQUIPO, DE LA LITERATURA, PUBLICACIONES. EXISTENTES Y/0O INFORMAC!GN ESTA-

OfSTICA EXISTENTE EN LA EMPRESA.

B) OBTENCION DEL COSTO DE INSTALACION DEL EQUIPO, OBRA CIVIL, TUBER(AS, SISTEMA

ELECTRICO, ESTRUCTURAS, AISLAMIENTO, PINTURA, ETC., COMO PORCENTAJES OEL

cOSTO DEL EQUIPQ QBTENIQQ DT AGUERDO A LOS PARRAFOS ANTERIOAFS,
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POR LO QUE RESPCCTA A LOS PORCENTAJES QUE DEBEN UTILIZARSE, £STOS SE DETERM

MAN DE LA LITERATURA O PUBLICACIONES EXISTENTES EN EL LUGAR DE TRABAJO.



TABLA I

TIPO DE ESTIMADOS

—
n
W
&
S
o
=y

TIPO DE ESTIMADO

INFORMAC1ON DISPONIBLE

ASES GENERA £S D€ Diseno (1) X X X X X X x
Di1AGRAMAS DE FLUJO v BALANCES DE MATERIAL X X X X X X
BALAnCcES DE ENERGIA X X X X X
Lista or EqQuiro £ INsTrumenTOs (2) X X X X
Houas oE EspeciFicaciOoNES DE Eaquiro X X x x
EsTupio DEL Luaar (3) X X
DISPONIBILIDAD DE SERVICIOS ¥ TRANSPORTES (u) X X
INFORMAC | 6N DESARROLLADA POR GRUPO DE INGENIER(A
Esquemas pe DiseRo (5) X X
"Lay-OuTts" or AReas ot proceso (6) X X
"LAY-OuTs" DE KREAS DE SERVICI0S v EoIFicios (7) X
TLAY-OuTS" GENERAL Y ESTUDIOS TOPOGRAFICOS X

Ti1ros DE CONSTRUCCION (ESPECIFICACIONES)

inoice oe Tuserfas (8) v ArrELuOs o€ TusEr(as (9)
DI1AGRAMA UNIFILAR (PRELIMINAR) Y RUTAS ELECTRICAS
DIAGRAMAS DE TUBERIA £ INSTRUMENTACION

E SPECIFICACIONES DE |NSTRUMENTOS

C ENTRAL ELECTRICO DE INTERLOCKS

E sTupio DE MécaNnica DE SuELOS

D1 360 ARQUITECTONICO Y LSTRUCTURAL (APROXIMADO)

€ < 3¢ X X X X X

3 2 2 C XX X K M X XK M X

NOTAS

c]) MATERIAS PRIMAS DISPONIBLES, PRODUCTOS A ELABORAR, CAPACIDADKS DE PRODUCCION Y ALMACENAMIENTO, ESPECIFICACIONES DE
PRODUCTOS Y MATERIAS PRIMAS, TIEMPOS DE OPERACION, PROVISIONES, PARA EXPANSION .

(2) MosiRANOO NOMERO DE EQUIPOS REQUCRIDOS, CAPACIDAD Y MATERIALES OF CONSTRUCCION.

( 3) INCLUYENDO VAL ORES DEL TERREINO ($/M2) Y ESTUDIOS DE DESARROLLO,

(L) Descripcién DE SERVICIOS REQUERIDOS Y DE ACCESIBILIDAD OEL AREA POR DIVERSOS MEDIOS.
(9) |TEMS DE EQUIPO NO USUALES.

( 6) MosSTRANDO EQUIPOS EN PLANTA Y ELEVACIONES,

( 7) Strvicios, EpiFici0S AUXILIARES Y DE OFICINA, CAMINOS, DRENAJES, £7C,

{8) TAMANOS, MATERIALES DE CONSTRUCCION,
€ 9) ARRZGLOS PRELIMINARES QUE PERMITAN EFECTUAR UNA UBICACION PRELIMINAR DE MATERIALES.



TABLA

METODOS UTILIZADOS PARA LA ELABORACION

DE LOS DIFERENTES TIPOS DE ESTIMADOS

METIODO 1

€ 0STO DEL EQUIPO (COTIZACIONES)

€0ST0 ESTIMADO DE INSTALACION PARA

«CADA EQUIPO

€ O0STO DE MATERIALES (COTIZACIONES),
TUBER(AS, ELECTRICOS, ESTRUCTURALES, ETC.
€DBRA DE MANO PARA INSTALACION DE MATERIALES
#DE ACUERDO CON CUBICAC!ONES.

SUBTOTAL :
INGENIERA (ESTIMADA )
€GasTos GENERALES (% DEL SuBTOTAL)
CCONTINGENCIAS (% DEL SUBTOTAL)
TOTAL:

MMETODO 3

CC0sT0 ESTIMADO ®E EQUIPO A PARTIR DE DA-
~TOS PUBLICADOS

FINSTALACION DE EQUIPO, EDIFICICS, TUBERIAS
== LECTRICO, INSTRUMENTOS, ESTRUCTURAS, CIMEN=
~TACIONES, AISLAMIENTO, PINTURA, ETC., CoMo %
CDEL COSTO ESTIMABCO DEL EQUIPO (BASADO EN -=
BFACTORES PUBLICADOS O EXPERIENCIA)

SUBTOTAL:
BINGENIER(A (ESTIMADA)
C3AsT05 GENERALES (% DEL SUBTOTAL)
Conringencias (% oeL susToTAL)

TOTAL

$ 0,000
0, 000

0, 000

0, 000

388 98

!

METODO ©

CoSTO INSTALADO DEL EQUIPO =

CosTo DEL ZQUIPO (COTIZACIONES Y

ESTIMACIONES ~ FACTOR) ¢
EpoiFicios, TuBER(AS, ELECTRICOS, CIMEN=
TACIONES, ESTRUCTURAS, AISLAMIENTO,

PINTURA, ETC,.,, BASADOS EN COSTOS UNITA-

R10S POR ITEMS, LONGITUD, AREA O VOLUMEN
SUBTOTAL: $
INGENIER(A (ESTIMADA)
GasTos GENERALES (% ofL SueToTaL)
CONTINGENCIAS (% DEL SusTOTAL)
TOTAL: b

METODO 4

Costo TOTAL = FACTOR X COSTO DE EQUIPO DE-
TERMIMADO A PARTIR DE DATOS PUBLICADOS Y
MEDIANTE COTIZACIONES PARA EQUIPOS ESPE=
CIALES,

FAcTORES:

3.10 PARA PLANTAS QUE MANEJAR SOLIDOS

3.62 PARA PLANTAS QUE MANEJAN SOLIDOS-FLUIDOS.
.74 PARA PLANTAS QUE MANEJAN FLU(DOS,



METODO

Costo TotaL = FacTtor x Costo DE £QuUIPO
DETERMINADO A PARTIR DE DATOS PUBLICA=-
©08. (FACTORES UTILIZADOS LOS MISMOS
QUE EN EL MéTtepo

METODO |
Cost1o TotaL = RELACION DE CAPITAL X
VENTAS ANUALES,

METODO 6

Costo TOTAL ESTIMADO EN BASE A $

POR TON/ARO BASADO EN DATOS PUBL1ICADOS
REFERENTE A INSTALACIONES SIMILARES,
COSTO TOTAL ESTIMADO EN BASE A SRAFICAS
DE CAPACIDAD VS, COSTO.



TAB L A I

RELAC!ONES DE CAPITAL EN
INDUSTRIAS DE PROCESO

T1 PO DE INDUSTRIA - No, DE CASOS RELACION DE CAPITAL (R)
Nearo DE Humo 21 3.27
Pe TréLEO . I5) 2.51
INORGANICOS, PESADOS 129 2.06
Fi®rAas, SINTETICAS 5 1.79
PULPA Y PAPEL () 1.5
ProoucTos QuiMicos, GENERAL 310 1.25
Ex®LOS VoS 20 1.20
AZWUFRE 20 1.12
VioRrio ko 0.97
RESINAS ¥ PLAsSTiCcOS 61 0.77
HuL € 38 0.75
PinaTurA, PiamMENTOS, TINTAS 55 0.70
AL ® MenTOs (PrOCESADOS) T2 0.63
FARRMACEUTICOS Y QUIMICOS ESPECIALES 138 0.28
JABBGN DETERQENTES 18 0.
BE®S 1DAS, DESTILADAS ho 0.22

ToT AL Y PROMEDIOS 1,157 1.27



T A B L A 1V

CAPITAL-COSTO PARA PLANTAS DE PROCESO

PRODUCTO INVERSION U.S.$/ PRODUCTO INVERS ION
TON. ANUAL CAPA- U.S.$/TON.
CIDAD. ANUAL CAPA

CI1DAD -

Ben ZALDEHIDO V(A CLORACION 960 ALCOHOL V(A MELAZA 78

MET 1L METACRILATO (RESINAS) T40 BICROMATO DE SODIO 61

CLomuro DE POLIVINILO VIA ACETILENO 600 CLoruRO DE METIL V(A 56

GLICERINA SINTETICA 260 METANOL

PENTTAER I TR TOL 4o METIL |S0BUTIL CETCNA 55

MONGET I LAMINA 360 Acipo FosFériICO VIa Pro

AnnafprR1DO FTALICO VIA NAFTALENO 310 ceso DoRR - 56

ANiti_1NA via NiTROBENCENO 290 CLOROFORMO V(A ACETOHA Zg

DEFmENILAMINA 2go RESINAS, FENGLICAS

ETr_eEnGLICOL 200 ACETALOENIDO VIA ACETILENO 43

ToLw@*NC VIA HYDROFORMING 280 UreEa i

GR-> copoL IMESO 280 Acioo Acético via ACETAL- i

ACEW ILENO V(A CARBURO DE CALCIO 210 ETeErR ETlLico 36

Acica0 fLUORKIDRICO 180 CEMENTO PORTLAND 19

Ann( Dr1IDO AcETico ViA Kcipo Acérico 180 AZUFRE VIA MINERALES DE 19

Aciomo OxALico via OXIDACION 180 BAJO GRADO

Acrt Lo NITRILO VIA CIANHIDRINA 160 FORMALREH 100 37% vIiA META=- 17

Aciomo NiTRICO SINTETICO 120 NOL

HAt  NeGro DE Humo 14y Acipo SuLririco (ConTiheto) 17

ALco=HOL V(A GRANO 140 viA AzuFRe 17

EviL eno 120 AzuFReE via Acioo SuLFulprI= 12

DiAL - QuUIL FLOLATOS=DIETIL 110 co

DiaL-QuiL FLOLATOS-DIBUTIL 110 SULFATO DE ALUMINID 1"

1FIC L GRO ETILENO V(A ACETILENO 110 SAL REFINADA VA SALMUERA 8.5

Ji1su=Lyur0 DE CARBONO gg SiLicaTo 'DE SoDloO g

TRET=RACLORURO DE CARBONO V(A HIDROCARBUROS SULFATO DE AMONI0O

ALcOomHoL |SOPROPILICO 88

FosF.ATo DE AMONIOQ 88

Cars-uro ot CarLcio



TIPO DE PLANTA

Ox100 DE ETiLENO

EvanoL (StnTéTico)
EsTirRENO

Burapieno

FORMALDEH I DO

Benzeno

Acioo NltRico

Oxlaeno

ACETILENO

MevanoL

ALconoL BurtiLico

ALconoL |sorroPitico

Sosa CausTica

Acioo Fosrébrico

NITRATO DE AMONIO

UREA

Acipo SuLrFUrico (ConTACTO)
Ceoro (ELeEcTROLITICO)
Aci100 CianuiDRICO
AMONIACO

ETiLEnO

POLIETILENO (BAUA RRESIGN)
PoLiETILENO (ALTA PRESIONM)

Ecuaci6n ExXPONENCIAL

TABLA VvV

FACTORES EXPONENCIALES PARA ALGUNAS PLANTAS QUIMICAS

FACTOR EXPONENCIAL {N)

FRAIIE BT

o e
WS QO
o

EER G EER

3

CO000000O0O00O0000LO000000

0 oy
Cc—i
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METODOS 1 Y 2
ESTOS TIPOS DE ESTIMADOS SE CONSIDERAN COMO ESTIMADOS DETALLADOS, YA QUE COMO
PUEDE VERSE EN LA TABLA L LA INFORMAC ON DISPONIBLE ES DE TAL MAGNITUD QUE PER=-

MITE EL MAXIMO DEVALLE Y EXACTITUD EN LA ELABORACION DE LOS MiSMOS,

EN LOS SICUIENMTES PARRAFOS OE £STE CAP(TULO QUEREMOS DEJAR EN CLARD, QUE SOLA=
MENTE TRATAREMOS DE DAR UNA IDEA DE LOS METODOS 1 Y 2, LOS CUALES ESTAN FUERA

DE NUESTRO ALCANCE Y KO ES POSISLE APLICARLOS EN ESTE TRABAJO, LO ANTERIOR SE
DEBE A LO ESPECIAL DE LA INFORMACION QUE SE NECESITA PARA ELABORAR UN ESTIMADO OE
ESTE TIPO, ADEMAS NO SE CUENTA CON LA EXPERIENCIA, CRITER(O, DINERO Y TIEMPO NE=
CESARIO PARA SU APLICACION., DEBEMOS ACLARAR TAMBIEN QUE LA DIFERENCIA ENTRE ES=
TOS DOS METODOS SOLAMENTE E€ONS!STE EN LA FORMA DE ESTIMAR LA INGENIERIA DE LO
CUAL SE HABLARA CON MAS DETALLE AL FINAL DE ESTE CAP(TULO, POR LO TANTO SE DES=-

CRIBEN ESTOS METODOS COMO UNO SOLO.

SECUENCIA EN EL DESARROLLO DE
UN ESTIMADO DEL TIPO 1 Y 2
LA INFORMACION CON QUE SE CUENTA EN ESTE TIPO DE ESTIMADOS, POR LO GENERAL ES
PROPORCIONADA POR LA COMPANA QUE SOLICITA EL ESTIMADO, AUNQUE EN MUCHAS OCA=
SIONES ESTA INFORMACION NO ESTA COMPLETA Y LA COMPAN(A QUE VA A ESTIMAR NECESITA

OBTENER LA INFORMACION FALTANTE.

PARA PODER COMENZAR CON UN ESTIMADO DE ESTE TIPO NECES|TAMOS CONOCER EL SITIO DE
LOCALIZACION DE LA PLANTA A ESTIMAR, VIENE DESPUES LA RECOLECCION DE LA INFOR=
MACI1ON MAS IMPORTANTE PARA ESTA ETAPA, COMO SON: CONDICIONES DE TERRENO, TIPO

DE TERRENO, FACILIDADES PARA TRABAJAR, DISPONIBILIDAC OE LA MANO DE OBRA, SER=

vic1os, ETC.

Cuanoo SE TIENE LA INFORMACION ANTERIOR, SE PASA A ANALIZAR LAS ESPECIFICACIONES
OEL EQUIPO, PLANOS, LISTA DE EQUIPO Y GONPIGIONES QUE AYYREN A LA ERABORAGI 0N DEL

ESTIMADO. A CONMTINUACION SE PLANEA TODO LO RELATIVO AL ESTIMADO DESDE SU PROPOSITO

HASTA EL TIEMPO DISPONIBLE, LA EXACTITUD ESPERADA, PERSONAL NECESARIO PARA SU
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ELABRORAC!'ON Y LA FORMA EN QUE SE PRESENTARA.

CoM LA INFORMACION DISPONIBLE DE LAS ETAPAS ANTERIORES, ES IMPORTANTE DEFINIR
UNA BUENA PROGRAMACION DE RUTA CRITICA, £S5 UMA AYUDA MUY VALIOSA EN LA ELABO-

RACION DEL ESTIMADO,

CUANDO YA SE TIENE LA INFORMACION COMPLETA COMO ES LA RUTA A SEGUIR Y EL PERSONAL
NECESARIO SE PROCEDE A ELABORAR EL ESTIMADO SEGON LOS OIFERENTES GRUPOS DE
INGENIER(A, EN CAS( TODAS LAS COMPAR (AS CONSTRUCTORAS LA FORMA DE BIVIDIRLO = ES
COMO SIGUE:

1. Cosros DE OBRA CIVIL

2. CosTos DE EQuiIPO.

3. Costos DE Tuserfia

4, CosTos DE 0BRA ELECTRICA.

5. COSTOS POR INSTRUMEMTAC 6N,

6. CoSTOS DE COMPRAS, INSPECCION Y EXPEDITACION,

7. CosTos INDIRECTOS

8. CosTos Por INGENIER(A.

DE ESTOS GRUPOS LOS CINCO PRIMEROS SON AUXILIADOS POR LOS DEPARTAMENTOS DE
COMPRAS Y EXPEDITACION, CON EL FIN DE AYUDAR A CONSEGUIR EL COSTO DE LOS EQUIPOS

Y MATERIALES QUE SE NECESITAN,

PARA UN MEJOR CONTROL DE COSTOS, DE| LOS GRUPOS ANTERICRMENTE MENCIONADOS, EL
PROYECTO QUE SE ESTA ESTIMANDO SE DIVIDE EN DIFERENTES AREAS, COMO LO MICIMOS
PARA NUESTRO CASO, AL PRINCIPIO DEL CAP(TuLO 1.

1. Costos pe Osra CiviL

EN ESTE GRUPO LOS PUMTOS A ESTIMAR PARA LAS DIFERENTES

AREAS EN QUE SE DIVIDIO EL PROYECTO SON:

A) PREPARACION Y MOVIMIENTO DE T1ERRAS.
B) CIMENTACIONES.

¢) ESTRUCTURAS DE CONCRETO.
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0) ESTRUCTURAS 0IVERSAS
£) ALBANILERIA Y ACABADGS

F) Varios

2. Cosvos ue Equiros

FARA ESTE GRUPO SE DEBE TOMAR EN CUENTA EL COSTO DEL EQUI-
PO Y SU INSTALACION, LO ANTER!OS SE (HACE SOLAMENTE CON LOS EQUIPOS PRINCIPALES DE
CADA KREA Y SE DESCRIBEN A CONTINUACIGN,

A) AGITADORES Y MEZLCADORES.

B) VENTILADORES

¢) TORRES DE PROCESO

0) DEAREADORES

£) SECADORES

F) CAMBIADORES DE CALOR.

G) FiLTros

H) Horwnos

1) EYECTORES Y SISTEMAS DE VACIO

J) COMPRESORES Y SOPLADORES

k) TRANSPORTADORES

L) ELEVADORES

M) EQUIPO MOVIL Y GRUAS

n) Bomeas

0) MOLINOS Y TRITURADORES

P) REACTORES

Q) SEPARADORES Y CENTRIFUGAS

r) Tanques v Toivas

s) TANQUES A PRESION

1) PLANTA: PAQUETE

u) AISLAMIENTO DE EQUIPOS

v) PINTURA DE E3UIPOS
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3. Costos of Tumer(a
EN EL GRUPO DE TUBER(AS EL COSTO QUE SE REPORTA

PARA CADA AREA ES EL SIGUIENTE:

o

A) TuBerias
B8) Accesorios

c) Viuvueas

~

D) TORNILLOS Y EMPAQUES
€) Ducros
F) AISLAMIENTO DE TUBERIAS

G) SoporTEs

~—

H) PINTURA

i, Costos oe orA ELECTRICA

EL GRUPO ELECTRICO DEBE ACTUAR, DANDO EL COSTO EN LAS
DIFERENTES AREAS PARA LOS SIGUIENTES PUNTOS:

A) TIERRAS Y PARARRAYOS

8) FUERZA ALTA TENS!ON Y SUB-ESTACIONES

C) FUERZA BAJA TENSION Y COMTROL

D) ALUMBRADO Y COMTACTOS MOHOFAS(COS

€) SISTEMAS DF COMUNICACIONES, SENAL1ZACION Y ALARMAS

5. COSTO DE INSTRUMENTAC I 6N

Por (LTIMC TENEMOS AL GRUPO DE INSTRUMENTACION YA QUE
LOS GRUPOS QUE LE SIGUEN SON DERIVADOS DE LOS AMTERIORES, ESTE GRUPO REPORTA
SUS COSTOS COMO SIGUE:

+) APARATOS DE C.NTROL Y/0 MEDICION

B) TABLEROS DE CONTROL DE INSTRUMENTAC!ON

c) CONDUCTORES DE SENALES

D) LINEAS DE ALIMENTACION

£) ELEMENTOS FINALES BE éonPoL

UNA VEZ QUE SE TIENE EL COSTO DE LOS GRUPOS ANTERIOES, PARA CADA UNA DE LAS

AREAS DEBEMOS ESTIMAR LOS COSTOS DEL PERSOMAL QUC COMPRARA EL EQUIPO, PERSONAL
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OE INSPECCION Y EXPEDITACION, ASI COMO LOS COSTOS INDIRECTOS Y OE INGEN!ER(A.

6. COSTOS DE COMPRAS, INSPECCION Y EXPEDITACION
EN ESTE PUNTO EL COSTO SE ADQUIERE POR UN PORCENTAJE
PEL COSYO DE LOS EQUIPUS, O ESTIMANDOLOS POR HORAS=HOMBRE QUE SE CREA NECESA=

RIO PARA CADA EQUIPO SEGUN LA COMPLEJIDAD DE ESTOS EQUIPOS.

7. COSTOS INDIRECTOS

EN ESTE CASC ENTRAN TODOS AQUELLOS COSTOS QUE SE TIENEN
EN LA ADMINISTRACION DEL PROYECTO Y ENSU REALIZACION FINAL, A CONTINUACION ENLIS-
TAMOS LOS PUNTOS QUE SE PUEDEN INCLUIR EN ESTE GRUPO.

A) PersonaL TecNico

B) PERSONAL ADMINISTRATIVO,

c) PersonaL DE ComPRAS DE CAmMPO.

o) Persona. pE CoMTROL DE CosTos

£) PERSONAL DE PROGRAMACION.

F) PERSONMAL DE ALMACEN

G) PErsONAL DE VIGILANCIA

H) PERSONAL DE OPERACION Y MANTEN:MIENTO DE EQuiro,

~

1) PRUEBAS Y MANTEMIMIENTO

J) Dias FErtADOS

k) OTRAS PERCEPCIONES Y VIATICOS
L) YACACIONES

u) IMSS

n) tmpuesto % ApictonaL ISPT

N) GRATIFICACIONES

0) AGUINALDOS

P) LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO

Q) HONORAR! 0S

R) GAsTOS DE FIN DE ANO

s) Corias



-31-

T) OTRAS PRESTACIONES
U) RENTA DE INMUEBLES
V) INSTALACIONES PROVICIONALES.
.Y) RENTA DE EQUIPO
z) RenTa o€ EQUIPO=OFICINA
A=1) REPARACIONES MENORES Y REFACCIONES.
8-1) Luz Fuerza v Acua
c=1) UTILES DE ESCRITORIO
0-1) ComunicaciONES
£-1) GASTOS DE VIAJE
F=1) HIGIENE Y SEGURIDAD
G=1) CuoTAS SINDICALES
H=1) FLETES Y ACARREOS
1<1) ConTROL DE CALIDAD Y PRUEBAS
J=1) HERRAMIENTA CONSUMIBLE
k=1) MATERIAL DE cowsumo
L-1) Seauros
u-1) Securos v Fianzas
TAMBIEN SE DEBE TOMAR ENM CUENTA EN ESTE GRUPO LA ASISTENCIA OE PROVEEDORES
Y ARRANQUE PARA LOS EQUIPOS NACIONALES Y DE |MPORTACION, QUE GENERALMENTE COBRAN

POR EL SERVICIO.
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FINALMENTE SE PRESENTA EL RESUMEN PARA TODAS LAS AREAS EN QUE SE DIVICIO EL
PROYLCTO, EN ESTE RESUMEN SE COLOCAN L3S CUSTOS PARA CADA UNO DE LOS GRUPO3,
LOS CUALES SE SUMAN Y ASI NOS DAN EL COSTO DE PROYECTO, ESTO LO ILUSTRAMOS
DANDO LA SIGUIENTE TABLA.

RESUMEN DE COSTOS

MANO DE  MATERIAL FLETES SUBCON TOTAL
0BRA 0 EQUIPO TRATOS

CiviL

EQUIPO

TUBERIAS

ELECTRICO

INSTRUMENTAC I ON

CONSULTORIAS Y
ESTUDI0S

ADMIN|STRACION

OFNA, GENTRAL

COMPRAS INSPECCION
Y EXPEDITACION

INGENIERIA DE
DISENO

INDIRECTOS

ASISTENCIA DE
PROVEEDORES Y
ARRANQUE

CONTINGENCIAS Y
ESCALACION

HONORAR 1 0S

GRAN TOTAL:

COMO SE D1JO ANTERIORMENTE LA FORMA DE DI FERENCIAR LOS METODOS DE ESTIMACION 1 v
2 ESTA EN LA FORMA DE ESTIMAR LA INGENIERIA, EN LOS SIGUIENTES PARRAFOS OAREMOS

UNA BREVE EXPLICACION DE LAS FORMAS DE ESTIMAR LA INGENIERIA TANTO PARA EL METODC

UNO, COMO PARA EL METODO DOS.
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1. SISTEMAS DE ESTiMACION POR FACTOKES GUE OAN LA CANTIDAD A ESTIMAR COMO UN

POR CIENTO DE ALGUN COSTO, UTILIZADO EN EL METODO DOS.

HAY UNA GRAN YARIEDAD DE DATOS PRESENTADOS, EL CASO MAS COMUM ES CONSIDERAR

QUE EL COSTO DE LA INGENIERIA ES EL 105 DEL COSTO TOTAL OIRECTO DE LA PLANTA

DIVIDIDO COMO S'@UE:

1. CoorRDINACION DE DISENO 29.10%
2. IMGENIERfA DE PROCESO 9.15%
3. DiseNo ¥ piBUJO 54, 60%
4, Comeras 5.50%

5. SUPERViISION DE INGEMIER(A
0 COMSTRUCC!6H 1.65%
100.00%

PARA ESTE MISMO FACTOR EXISTEN TABULACIORES QUE TOMAN EX CUENTA EL TIPO DE
PLANTA COMO UN POR CIENTO DEL COSTO TOTAL.

€ ProMEDIO
1. PROCESC MANEJANGO S6LIDOS 8-12 10

2. PROCESO MANEJANDO s6LiDos 8-12 10
v LfQuipos.

3. PROCESOS MANEJANDO Wdui- 12-16 13
oes.
2. EsTimMapos HORAS -HOMBRE
ESTA FORMA DE ESTIMAR LA INGENIERIA SE UTILIZA EN EL METODO UNO. PROBABLEMENTE
LA MEJOR INFORMACION CON QUE SE CUENTA AL RESPECTO, ES EL ARTICULO PUBLICADO
POR Jonn T. GALLEGER EM LA REVISTA CHEMICAL ENGINEERING Y REPRODUCIDO EN EL
Li1BRO DE H. PopPER MoDERN COST-ENGINEERING TECHNIQUES. PARA LA APLICAC!ON

DE ESTE SISTEMA, SE REQUIERE COMOCER CON LA MAYOR EXACTITUD POSIBLE UN NUMERO

oe PIEZAS DE EQUIPO MATRR GON SUE CONTARA LA BLANTL .
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EL CONTEO DE PIEZAS DE EQUIPO MAYOR SE DEBE OBTENER DE UN D'AGRAMA DE TUBE-
RiIAS E INSTRUMENTACION YA QUE SE DEBE CONSIDERA COMO PiEZAS DE EQUIPO TODAS
AQUELLAS QUE QUEDEN INSTALADAS AUNQUE SU FUMCION SEA LA DE REFACCION. Ew
ESTE CONTEO SE DEBEN CONSIDERAR LAS DIFERENTES PIEZAS QUE CONSTITUYEN LAS
INSTALACIONES PAQUITE, NC SE DEBEN CONYAR INSTRUMEMTOS, NOTORES! TUBERTAS,
EQUIPO DE CONTROL ELECTRICO, VALVYULAS AISLAMIENTO NI NINGUN MATERIAL O EQUI
PO MENOR DE LOS COMSIDERADOS AUXILIARES. EN EL CASO DE QUE EL CONTEO SE
HAGA DE UN DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO, SE RECOMI ENDA INCREMENTAR EL NUME -

RO DE EQUIPO EN UN 15% A un 25%.

EL FACTOR QUE RELACIONA NUMERO DE EQUIPOS CON HORAS=HOMBRE DE DISENO Y DIBU-
Jo €S OF 250 HORAS-HOMBRE POR EQUIPO, ESTE FACTOR SE PUEDE CONSIDERAR COMO
VALOR PROMEDIO PARA PLANTAS QUIMICAS CON ECIFICIOS DE PROCESOS. PaRA AREAS
EXTERIOKES EN DONDE LA DENSIDAD DE EQUIPO POR UNIDAD DE AREA ES MEWOR, ESTE

FACTOR SE suste A 300, 350 v AN Mis.

Homas-HOMBRE DIBUJO Y DISENO = NOMERO DE EQUIPOS POR FACTOR.

SISTEMAS DE ESTIMACION FOR HORAS-HOMBRE POR PLANO,

ESTE SISTEMA TAMBIEN ES USADO EN EL METODO UNO. EN ESTE S STEMA EXISTE UMA
GRAN VARIEDAD DE DATOS, ALGUNOS DE LOS CUALES SON MUY DIFERENTES UNOS DE
OTROS, LAS VARIACIONES EXISTENTES SE PUEDEN DEBER:

1. AL TAMANO DE LOS PLANOS CONSIDERADOS Y A LA ESCALA USADA.

2. AL TIPO DE PLANTA Y AREA DE LA MIiSMA QUE SE CONS DERA.

3. A LA FORMA QUE SE OBTIENEN LOS DATOS.

EN LO REFEREMTE AL TAMANO DE LOS P_ANOS QUE SE CONSIDEREN COMO BASE, PODE-~

MOS DECIR QUE REQUIERE MAS TRABAJO UN PLANO CON MAYOR SUPERFICIE,

LA INFLUENCIA DEL TIPO DE PLANTA LO PODEMOS ILUSTRAR OICIENDO QUE EL TIEMPO

QUE SE INV'ERTA EN D BUJAR Y DISENAR UNA AREA ?EPEHBE gi l. D[”;jnln u[

€QUI POS, PRESION, TEMPERATURA Y PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS DE LAS Sus-

TANCIAS A MANEJAR. EN LAS COMPATIAS DEDICADAS A ESTE TIPO DE TRABAUOS, TIENEN



INFORMACION ESTADISTICA DONDE 4 VEN LOS PRECIOS A COT!ZAR POR HORAS-HOMBRE

POR PLANO, SEGUN LA COMPLEJIDAD DE LA PLANTA. EN GENERAL WASTA LA FECHA MO EXISTE
NINGUN ACUERDO SOBRE LA FORMA EM LA CUAL SE DEBE PRESENTAR UN ESTIMADO DE
INGENIERIA LAS SUBDIVISIONES QUE DEBAN HACERSE NI LOS ELEMENTOS DE COSTO

QUE DEBEN INCLUIRSE EN CADA UNO DE ELLAS. CADA COMPANfA MACE LO ANTERIOR
ATENDIENDO A SU ORGANIZACION, SISTEMA DE TRABAJO Y FORMA ESPECIAL EN QUE

OBTENGA SU INFORMACION DE LOS TRABAJOS QUE DESARROLLA.
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OBTENCION DEL COSTO TOTAL DEL EQUIPO

£S INDISPENSABLE DESCRIBIR COMO SE TUVO ACCESO A LA INFORMACION QUE NOS SIRVE
DE BASE PARA LA OBTENCION DEL COSTO DEL ESTIMADO TOTAL, PARA ESTA PLANTA QUE

FABRICARA AZUCAR.

LA INFORMACION CON QUE SE CUENTA PARA EL INICIO DE ESTE TRABAJO SURGIO DE UNA
PLANTA QUE FABRICA AZUCAR A PARTIR OE CANA, COMSTRUIDA EN 1973 en CARDENAS,
TaBASO, EN LA CUAL LA PRODUCCION QUE SE LOGRA, ES IGUAL A LA PLANTA QUE SE

ESTA TOMANDO PARA LA ELABORACION DE ESTE ESTIMADO.

La PASTICIPACION PERSONAL QUE SE TUVO EN ESTE PROYECTO MOS PERMITIO TENER
ACCESO A LA INFORMACION DE COSTOS DE LOS EQUIPOS, A TRAVES DEL DEPARTAMENTO

PE COMPRAS EN ESE PROYECTO, NO SE TUVO ACCESO AL RESULTADO FINAL DE COSTOS DE
LA PLANTA, OBTENIDO CON EL DESARROLLO COMPLETO DE LA INGENIERIA EN ESTE PROYEC=-

TO0.

LA INFORMACION CON QUE SE DI SPONE EN EL MOMENTO DE INICAR LOS TRABAJOS DE SO-
LICITUD DE COTIZACIONES DE EQUIPO A LOS PROVEEDORES ES LA SIGUIENTE: INGEMIERIA
BASICA, BASES GEMERALES DE DISERO, DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO, BALANCES

OE MATERIALES Y ENMERGIA, ARREGLOS GENERALES Y PARTICULARES DE CADA AREA Y HOUJUAS
DE ESPECIFICACIONES ELABORADAS PARA CADA EQUIPO, EN LAS CUALES SE DESCRIBEN LAS
CAFACIDADES Y DIMENSIONES DE LOS MISMOS, ETC,, OBTENIENDOSE ASI LA LISTA DEL

EQUI PO PRINCIPAL,

CON LA INFORMACION ANTERIOR SE PROCEDIO A OBTEMNER COTIZACIONES DE CADA UNO DE
LOS EQUIPOS, SIENDO ESTA LA ETAPA MAS COMPLICADA Y QUE NOS OCUPA EL MAYOR TIEMPO

EN LA ELABORAC 'ON DE t3TE TRABAJC. N LOS SIGU!ENTES PARRAFOS SE DESCR!BEN

LOS PASOS QUE SE S'IUIERON PARA LA OBTENCION DE COTIZACIONES ¥ PARA LA SE-
LECCION DE LOS PROVEEDORES Y SE DARA UN EJEMPLO, CON EL FIN DE QUE EL LECTOR



COMPRENDA MAS AMPL|AMENTE LOS PROBLEMAS QUE SE PUEDEN PRESENTAR AL OBTENER EL

COSTO DE LOS EQUIPOS PARA LA ELABORACION DE UN ESTIMADO.

ES INDISPENSABLE QUE SE SIGAN REGLAS PARA LA OBTEMCION DE E€ST0S COSTOS. LOS
PASOS QUE SE SIGUIERON EW ESTE TRABAJO SON US_ADOS EN MUCHAS COMPAN(AS CONS-

TRUCTORAS EN MEXICO Y ST DESCRIBEN A CONTINUACION:

PROCEDR I MI ENTO
LAS SOLICITUDES DE COTIZACION SE ELABORAN EM FORMAS ESPECIALES, EN LAS CUALES
SE ANOTA LO SIGUIENTE:
DescriPcION DEL EQUIPO, FECHA, NUMEROG DE REQUISICION, LA FECHA EN QUE SE ESPEZRA

LA COTIZACION DEL PROVEEDOR Y QUIEN LO ESTA SOLICITANDO,

ESTAS SOLICITUDES SE REPARTEN ENTRE VARIOS PROVEEDORES, QUE SE HAM SELECCIG-
NADO SEGUM LA EXPERIENCIA DEL ESTIMADOR O LA COMPANfA QUE ESTA ESTIMANDO, Para
SELECCIONAR PROVEEDORES DEL EXTRANJERO SE PUEDE RECURRIR AL THOMAS Rté?srza,
CuEMicAL ENGINEERING CATALOG, HiDROCARBON PROCESSING CAtA;oc 6 A LOS AGREGADOS

COMERCIALES DE LAS EMBAJADAS ACREDITADAS EN MExico.

CUAMDO SE RECIBEM LAS COTIZACIONES CORRESPOMDIENTES SE WACE NECESAR!O TOMAR EM

CONSIDERACION LOS PUNTOS SIGUIENTES:

1. ANALISIS PRELIMINAR DE DATOS: SE HACE UNA REVISION DE LOS DATOS, CON EL
OBJETO DE ESTAR SEGUROS DE QUE EL PROVEEDOR MO HA OMITIDO ALGUN DATO |MPOR~
TANTE QUE AYUDE A LA RAPIDA IDENTIFICACION DEL EQUIPO, SIENDG ESTOS PRINC! -
PALMENTES
A) NUMERO DE PROYECTO, NUMERO DE SOLICITUD, NUMERO DE LISTA DE MATERIALES,

NUMERO DE PARTIDA Y/O NUMERO DE EQUIPO.
8) CANTIDAD DE COPIAS SOLICITADAS (GENERALMENTE NO SE ANOTA).

c) CaTAL0GOS 6 BOLETINES EN EL NUMERO SOLICITADO (GEMERALMENTE NO SE ANOTA).

O) LITERATURA DESCRIPTIVA ACERCA DEL EQUI PO V,/O MATERIALES DE QUE SE TRATA,

£) DEVOLUCION DE PLANOS Y/0 ESPECIFICACIONES,
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2. FUNTOS POR ANALIZAR: ESTOS GENERALMENTE SE ANALIZAN A FOMDO EN EL MOMENTO
EN QUE SE VA A PREPARAR LA TABLA COMPARATIVA Y SON:
A) ESPECIFICACIONTZS Y EXCCPCIONES A LAS MISMAS,
8) FPerfopo DE VALIDEZ DE LA COTIZACION.
c) TicMPO DE ENTREGA.
D) LUGAR GE ENTREGA.

£) CONDICIONES DE PAGO.

CoMO SE INDICO EN EL PARRAFO ANTERIOR HAY QUE PREPARAR LAS TABLAS COMPARA-
TIVAS DE CADA EQUIPO PRINCIPAL, TENIENDO ESTAS POR OBJETO PODER EVALUAR

LOS EQUIPOS EN UNA FORMA S I MPLIFICADA Y OBJETIVA, SE OEBEN DE TOMAR EN
CUENTA LOS SIGUIENTES PUNTOS PARA SU ELABORACION,

A) EXISTEM O SE PREPARAN FORMAS IMPRESAS PARA TABLAS COMPARATIVAS QUE TIENEN
LOS DIVERSOS PUNTOS DE COMPARACION DE EQUIPOS ESTANDARD. EN ELLAS VIENEW
TABULADAS EN LA PRIMERA COLUMNA LOS DATOS O FACTORES A CONSIDERAR; EN LA
SEGUNGA COLUMNA DEBERAN PONERSE L0OS DATOS REQUERIDOS FOR EL PROYECTO, YA SEA
EN BASE A LA PROP(A SOLICITUD DE COTIZACION & EN BASE A LAS ESPECIFICACIO~
NES; EN LAS COLUMNAS SUBSECUENTES SE VACIARAN LOS DATOS QUE LOS PROVEEDORES
HAN PROPORCIONADO CON SUS PRESUPUESTOS, LOGRANDOSE AS( UNA EVALUACION LO MAS
PERFECTA POSIBLE ENTRE LOS PRESUPUESTOS RECIBIDOS Y LAS CONDICIONES REQUERI =

DAS PARA EL PROYECTO.

!) TODAS LAS TABLAS COMPARATIVAS QUE St PREPARAN DEBERAN LLEVAR LA EVALUA=
CION TECNICA DEL EQUIPO, SE HACE UN ESTUDIO DE LOS PREC!IO. RELACIONADOS CON
LOS PUNTOS DE ENTREGA Y DE INSTALACION OE IMPJUESTOS ADUANALES, DE CLAUSULAS

OE ESCALACION, ETC,
c) PRESENTACION DE LAS TABLAS COMPARATIVAS., LA EVALUACION DE LAS TABLAS COM=
PARATIVAS DEBE HACERSE EN FORMA EQUILIBRADA, ES DEC!R PRCSENTANDO A qug;

LOS PROVEEDORES BAJO LAS MISMAS CIRCUNSTANCIAS, POR EJEMPLO TODOS LOS PREC!IOS

LN UNA MISMA BASE, PARA QUE LA EVALUACION SEa MAS JUSTA.
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D) SELECCION DEL PROVEEDOR, LOS PRINCIPALES PUNTOS SON BASICAMENTE PRIMERC
EL ASPECTO TECNICG, EN ESTE PUNTO SE DEBERA CHECAR, QUE LO QUE NOS OFRECE
EL PROVEEDOR EN SU COTIZACION OEBERA SER IDENTICO A LAS ESPEICIFICACIONES

Y S| SE PRESENTA ALGUNA ALTERMATIVA O VARIACION DEBERA SER CHECADA CUIDA=-

DOSAMENTE CON EL GRUPC TECHICO DE LA COMPAN(A QUE ESTA ESTIMANDO.

DENTRO DEL ASPECTO ECONOMiCO SE CHECARAN LOS PRECIOS QUE NOS OFRECEN, LAS
CONDICIONES VENTA, TIEMPO DE ENTREGA., CONFIABILIDAD DEL PROVEEDOR Y LUGAR

DE ENTREGA.

LO ANTERIOR SE HACE CON CADA UNO DE LOS EQUIPOS DE LA PLANTA, ADQUIRIENDO=
SE AS! EL COSTO DE CADA UNO DE ELLOS. ESTOS COSTOS SE TABULAN Y SE SUMAN
COMO LO DESCRIBIMOS AL FINAL DE ESTE CAP{TULO DANDONOS UN COSTO TOTAL DEL

EQUIPO, EL CUAL ES LA BASE PARA OBTENER EL COSTO DE LA PLANTA,

EN LAS SIGUIENTES PAGINAS DE ESTE CAPITULO, TRATAREMOS DE EXPLICAR CON UM EJEM

PLO REAL LO DICHO ANTERIORMENTE.
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ORIGINAL
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ESPECIFICAC ON PARA FILTROS Dt LiCOR

DATOS DE OPERACION

- Liquioo FILTRADO: Licor a 65°Bx, 1.29 Sep. Gr.
« SOLIDOS EN SUSPENSION: CANTIDADES VARIABLES.

- CANTIDAD DE S6L1DOS RETENIDOS, PiEs3/cicLe (*)
- CANYIDAD DE LfQUIDO FILTRADO, GPM/pi£2 (*)

= FLUJO, PRESION Y TEMP. DE AGUA DE LAVADO (*)

- PrEsién DE OPERACION/PRUEBA (*)

- PRESION DE ALIMENTACION (*)

- DuURACION DEL CICLO DE FILTRACION (*)

- TIEMPOS DE LAVADO Y DESCARGA (*)

- CaIDA DE PRESION EN FILTROS (*)

DATOS DE DISENO

- PLACAS: CANTIDAD, DIMENSIONES, TIPO, ESPESOR, DISTANCIA Y SOPORTES (%)
- DIMENSIONES DE SOPORTES (*)
- MEDIO F'LTRANTE: TIPO, MATERIAL Y CARACTERISTICAS (*)
- SISTEMA DE REMOCION DE CUBIERTA Y DIMENSIONES (*)
= CARACTERISTICAS DE LA CARCAZA DEL FILTRO (*)
- SISTEMA DE LAVADO
- Ti1PO, CANTIDAD DE BOQUILLAS, DIAMETRO Y CAPACIDAD (*)
Tusos: No., LONGITUD Y DIAMETRO (*)
~ DESCARGA L(QUIDO FILTRADO, DIAMETRO (*)
SISTEMA DE RETRACCION
-~ MoToR: POTENCIA, VELOCIDAD, Tiro (*)
ACOPLAMIENTO CON EL FILTRO: Tiro (*)
-~ DIAMETRO, TIPO, NO. Y MATER!ALES DE BOQUILLAS (*)
- MATERIALES DE CONSTRUCCION (*)
- PESOS NETO Y DE EMBARQUE (*)

(*) DATOS SuMINISTRADOS POR PROVEEDOR
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OFERTA DEL FABRICANTE X

Jutro 9,197

Nomsre v Direccién pE La Cla.,
QUE SOLICITA LA COTIZAC!6N

No./ReF:  RSG~1520-709
REF: ProvecTo OON27

SoLicitup: 018
AT 'M: NOMBRE DE QUIEN SCLICITA LA COTIZACION:
Muy SENORES NUESTROS Y AMIGOS:

DE ACUERDO A SU AMABLE SOLICITUD, TEMEMOS AGRADO EM COTIZAR COMO SIGUE:

ITEM 1, FILTROS PARA LICOR DE REFINER(A,
TAG.G.25.A,8,C,0 v E

Cinco (5) FILTROS SHRIVER MODELO 60-HTVL-1200-2, DE TANQUE HORIZONTAL Y HOJAS

VERTICALES, CON UM AREA DE FILTRACIGM DE 112 M2 (1,200 piES2) Y LN
VOLOMEN DE TORTA DE 2,100 DM3 (75.5 PIES3), CON LAS SIGUIENTES ES=-

PECIFICACIONES:

TANQUE DE FILTRO: 1524 MM, (60") DE DIKMETRO, CONSTRUCCION EN PLA=

CA DE ACERO AL CARBON SOLDADO. TAMQUE DISENADO PARA 6.6 xGs/cm@
(100 Psi1G) DE PRESION DE TRABAJO, PROBADC HIDROSTATICAMENTE A 10.0
k6s/cM2 (150 PsiG). CONSTRUIDC BAJO ESPECIFICACION DEL cDIGO

ASME, SIN ESTAMPAR.

TaPA OEL FILTRO: TAPA TORIESFERICA CON SOPO°TE SUPER | OR miWTE"BU

SISTEMA DE APERTURA RAPIDA Quicx OPENING DOOR" CONSISTENTE EN

ARILLOS ROTATOR!OS OPZRADOS POR DOS PISTONES HlDR‘ULICOS, BOMB A
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n10RAULICA, VALVULA DE CUATRO VIAS Y CONEXIONES MIDRAULICAS,

EmpAQUE DE LA TAPA: NEOPRENO.

HoJAS DEL FILTRO: 48 nouas verTicALES, ESTILO "A", CON SECCIGN PERI=
METRAL VAN HUFFELDE ACERO INOXIDABLE, TIPO 316, REMACHADAS, CON WE=

D10 FILTRANTE DE MALLAS 24 x 110 DE ACERO INOXIDABLE 316, TEJIDO HOLAN=
DES. ELEMENTO CENTRAL DE DRENAJE DEL MiSMO MATERIAL, EN MALLA DOBLE

DE 3 x 3. BOQUILLAS DE ACERO INMOXIDABLE CON DOBLE SELLO POR ANILLO

"0" ¥ ROLDANA DE NEOPRENO. SEPARADAS §O mM (2") CENTRO A CENTRO.

DISENADAS PARA UNA MAXIMA CAfDA DE PRESION DE 3.3 kG6S/cM2 (50psiG).

ENSAMBLE DE LAS HOUAS: CONSISTEN EN UN COLECTOR CENTRAL DE ACERO

AL CARBON CONECTADO A LA TAPA MOVIL SOPORTADO POSTERIORMENTE EN 2
RIELES POR UN SISTEMA DE RODAMIENTOS Y PLACA DE BARRIDC PARA DESCAR=

GAR SOL1DOS DEL FONDO DEL TANQUE.

RETRACCI6N DE LAS HOJAS: POR MEDIO DE MOTORREDUCTOR ELECTRICO DE 3 HP,

MODELO 112 MM-MB-106, 50/60 Hz, CATARINAS Y CADENAS ENSAMBLADAS CON
UN TROLLEY YALE DE 4 RUEDAS A ESTRUCTURA EXTERIOR MONTADA EN PATAS
INDEPENDIENTES, EXPONIENDO COMPLETAMENTE TODAS LAS HOJAS PARA SU

LIMPIEZA.

BoQuUILLAS: SEGUN ESPECIFICACIONES DEL PROCESO, PERO SE CONSIDERAN LAS
SIGUIENTES:

ALIMENTACION (2)

Venteo (1)

Descarca (1)

RecircuLacion (1)

LAS BOQUILLAS DE ALIMENTACION Y VENTEO SERAN PROVISTAS P BAFLES N LA

PARTE INTERIOR PARA EVITAR EROSION DE LA TORTA.



IrEm. 2
TAG.G.26.A

Dos (2)

NoTas:

<43
PrRECIG $ 373,300.00 ¢/u

FiLTROS PARA DESENDUL ZADO DE TORTAS.

¥y B

FILTROS SHRIVER MODELO 6O-HTVL-£00-4, CONSTANDO DE TANQUE HORIZOM=
TAL ¥ 24 HOUAS VERTICALES PROVEYENDO UM KREA DE FILTRACION DE

55.5 M2 (600 PiIES2) Y UN VOLGMEN DE TORATA DE 2,100 DM3 (75 Pi1ES3)

CON ESPECIFICACIONES SIMILARES A LAS ANTERIORMENTE DESCRITAS.
PRECIO $ 315,000.00 ¢/u.

LOS PRECIOS ANTERIORES SE EMTIENDEN EN M.N., L.A.B., NUESTRA PLANTA EN
€L Epo., DE MExico, No INCLUYEN UE soeRe INGRESOS MERCANTILES QUE SE

ADICIOMARA A CADA FACTURA; ESTAN SUJETO A CONFIRMACIGN.

Entreca: 2840 semanAS, DESPUES DE APROBADOS LOS DIBUJOS DE CONSTRUC
CI6N Y EMTREGADO EL ANTICIPO, CON EMTREGAS PARCIALES DE EQUIPOS COMPLE-

TOS.

CONDICIONES DE PAGO:
50% cON EL PEDIDO, 40% AL RECOGER EL Equiro, v 108 A 30

ofas.
1. PESOS APROXIMADOS DE EMBARQUE:

FiLTRO 60-HTVL=1200-2 : 4,100 Kes. é9,|00l )
FiLTRO 60-HTVL-600-4 : 3,850 Kes (8,500¢)

2. EL cOSTO DE LOS EQUIPOS PUEDE DISMINUIRSE EN LAS SIGUIENTES FORMAS,

EN ORDEN DE COSTO.

2.1 CIERRE DE LA TAPA POR TORNILLOS DE 0JO GIRATOR!OS DE ABERTURA

MANUAL EN LUGAR DE HIDRAULICA.

2.2 SOLERA PERIMETRAL DE LAS MOJAS CONSTRUIDAS EN ACERO AL CARBON

EN LUGAR DE LA SECCION VAN HUFFEL.

2.3 APERTUSA POR WINCHE MANUAL EN LUGAR DEL MOTORREDUCTOR.



ESPERANDO QUE

PETIRNGS COMO

.

ESTA OFERTA €S VALIDA POorR 60 DfAS, ESTANDO SUJETA POSTER|ORMENTL
A ESCALACION ACORDE A INCREMENTOS BAS1COS EN MATERIALES Y MANO

OE OBRA.

LA PRESENTE COTIZACION MEREZTA SU APROBAC!&I, NOS ES GRATO RE=-

SUS ATENTOS AMIGOS Y S3., Ss.

FIRMA DEL FABRICANTE X
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OFERTA DEL FABRICANTE Y.

8 oe JuLio oe 1975

Rer: 186

Nomsre v Direccidu o€ La Cla,,
QUE SOLICITA LA COTIZACION,

AT'N: NOMBRE PE QUIEN SOLICITA LA COTIZACION,
Muy SENORES NUESTROS:

EN ATENCION A SU SOLICITUD QUE RECIBIMOS OE USTEDES, LA SEMANA PROX!MA PASADA
PARA COT| ZARLES EQUIPO DE FILTRACION PARA MANEJO DE AZUCAR FUNDIDO, CLARIFICA=
po 62° = 65°Bx. A 82-90°C DE TEMPERATURA, A LA PRESENTE NOS ES MUY GRATO . SOME=

TER A SU AMABLE ATENCION LA SIGUIENTE:

COTIZACION

ESPECIFICACIONES

A. (Cinco) 5 uNIDADES COMPLETAS DE FILTRACION, E.1.L.A.SA. INDUSTRIAL
PARA LA FILTRACION DE SOLUCIOMES DE AZUCAR FUMDIDO=CLARIFICADO A
85293°C., A 65°Bx, DE 952 PI1ES2 DE SUPERFICIE FILTRANTE Y PARA PRO=

MEDIO DE CICLOS DE O=12 HORAS.

FILTRO: De 72" DE DIAMETRO EXTERIOR Y FABRICADO COM PLACA DE 3/8“ DE ESPE=-
SOR, EL CABEZAL SOLDADO EN BAYONETA: CABEZAL Y FONDO ABOMBADO CUER=

PO CILINDROCO PARA TRABAJAR HASTA 60 L8sS. DE PRESION.

LA TAPA DEL FILTRO TIPO 'FLANGE" & "DISHMED", CON SUS CORRESPONDIEN=

TES CONEXIONES PARA DRENES DE A(kt, RECIRCULACION DE LICOR, VALYULA

DE SEGURIDAD Y MANGMETRO.
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LA TAFA ESTARA SUSPENDIDA CON UN EQUIPO PARA EL MANEJO DEL CABEZAL

Y PARA EL MANEJO MANUAL CON COMBINACION NE GATO HWIDRAULICO, § POR

MED!O DE POLIPASTO SUPERIOR EL CUAL SERVIRA PARA DESALOJAR LA TAPA

6 LAS TELAS EN CASO DE QUERER DESENSAMBLAR CUALQUIERA DE ESTAS PARTES.
ESTA TENDRA UN SISTEMA MACHIHEIMERARO CON EMPAQUE DE NEOPRENO SEMIDURO OE
3/4" x 3/4" A TODG EL REDEDOR OE LA HEMBRA, LA TAPA SUJETADA AL

c(LINDRO POR MEDIO DE 16 MANERALES COMPUESTOS DE PERNO, TORNILLO Y
VOLANTES, TORNILLOS Y PERNOS CON ROSCA DE CINTA, PERNO DE 1 1/4"

Y TORNILLOS DE 1 1/2" DE DIAMETRO POR 9", VOLANTE DE 6" CON SUS CO=

RRESPOMDIENTES ARANDELAS DE PRESION,

EN EL CILINDRO DEL FILTRO IRA COLOCADA LA DESCARGA DEL LICOR
FILTRADO, CON CONEXiON PARA EL TERMOMETRO DE CONTROL, CONEXiGN CON

FLANGE, DE ENTRADA DE LICOR.

LAS DOS ENTRADAS DEL FILTRO EN 4" @, LAS DOS DESCARGAS BE EL LICOR

FILTRADO EN W' ¢, v con FLANGE, LAS TuBER(AS EN cépuLa No. 80,

EL FONDO DEL FILTR® EN FORMA ABOMBADA "FAND D' PaRA RAPIDO ELIMINADO
DE LA TORTA CON ESPESOR DE LAMINA 3/8" Y QUE DESCARGARA LOS LGDOS

Por vALvuLa DE 6" @,

EL FILTRO SE PROBARA A 100 LBS. DE PRES!ION PARA EJECUTAR UN TRABAJO

NORMAL DE 60 LBS.

EN EL INTERIOR DEL FILTRO ESTARAN COLOCADOS MARCOS FILTRANTES DE

60" DE ALTO.

CADA HOJA F!LTRANTE ESTARA FORMADA POR EL BASTIDOR DE LA TELA TRO=

QUELADA EN LAMINA DE ACERO INOXIDABLE 30M, 12 Gauce en "U" pe 1 1/2"

x 1/W". Las 0escARGAS MAGH| HEMBRADAS CON 'O RINEL. CABA warco

conN 4 GufAS, EL MARCO TOTAL ES DEL TIPO AUTO=FILTRO ESTACIONARIO

Y PARA SER RECUBIERTAS CON TELA OEL ALGODON POLI PROPILENO, LOS
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MARCOS FiLTRANTES SERAN FABRICADOS POR ~U=SEPTa DE 20 GAUGE INOXIDA-

sLE 304 com APERTURAS DE .125,

EL FILTRO TENORA UNA SUPERFICIE EFECTIVA DE FILTRAC 6N DE 352 PIES2
COM UNA CAPACIDAD DE TORTA DE 80 PIES3 Y EL VOLUMEN APROXIMADO DEL

INTERIOR DEL FILTRO BE 1542 GALOXES.

EL FILTRO TENDRA LAS SIGUIENTES CONEXIONES Y ACCESORIOS

Descarca DE TORTA. 6" - 150 Les.
ALIMENTACION DE LICOR. 2.4" <150 wes.
DESCARGA DE LICOR. 2.4" - 150 ves.
DescarGa DE A(RE. 1" = 150 uss

VALVULA DE SEGURIDAD. 1" = 0=75 i8S
CouTrOoL MANOMETRICO 1" <0-100 ies.
CONTROL DE TEMPERATURA 1" <0-100°C,

TODAS ESTAS CONEXIONES SERAN SOLDACAS AL CUERPO DEL FILTRO. EL
FILTRO ESTARA SOPORTADO, A MODO DE MAMERA QUE LOS MANERALES QUEDEN

A UMA ALTURA PARA LA FACIL APERTURA Y CIERRE; AS( COMO PARA EL MA=
NEJO PARA LAVAR EL I'ILTR_O, MO - ES MECESARIO ABRIRLO DEBIDO A QUE SE
CUENTA COM CUATRO SISTEMAS DE AUTO-LAVADO COMPUESTO POR UM CABEZAL Y

TOBERAS DE TUMBE DE TORTA INFERIOR.

EL FILTRO COMTARA CON 23 MARCOS FILTRANTES DE POR-0-SEPTA PARA FLUJO
LAMINAR DE ARRIBA HACIA ABAJO, AUTO=LAVABLES Y PARA SER CUBIERTOS COM
TELAS DE ALGODON 6 SINTETICAS POLI O MONO FILTRANTES. LAS DIMENSIONES
DE LAS MOJAS SERAN DE 5' DE ALTO Y EL ESPACIO DE MUESTRAS UNIDADES

OCUPAN EN LOS PISOS DE OPERACION SON DE 7' x 7',

EsTe £auiPo DE FILTRACION coN GARANT(A PQR G3PACIO DF DO ANOS, convaA

DEFECTOS DE FABRICACION,



FiLTRO:
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PRECIO DE CADA UNIDAD: $ 352,0600.00 M.N.
FORMA DE PAGO: 50% con su éepim.
Boﬁ CoNTRA AVANCES DE TrRABAJO

10% AL RECIBIRLA A SATISFACCION.

TIEMPO DE ENTREGA: 150 a 180 ofas mksiLEs.,

EL MISMO FILTRO CON PLACAS DE FILTRACION EN ACERO INOXIDABLE AISI No. 304
TROQUELADO CON PERF/LES EN INOXIOABLE DE 1142 PI1€S2 v MARCOS FILTRANTES

en 6' DE ALTO.

PRECIO DE CADA UNIDAD: $ 385,000.00 M.N.
TIEMPO DE ENTREGA: 150 a 180 ofas uksiLes.
CONDICIONES DE PAGO: 50% con sy GRCEN.

4O% A La ENTREGA DEL EQUIPO.

106 A SATISFACCION,

(Dos) 2 uNIDADES COMPLETAS DE FILTRACION, E.I.L.A.S.A., INDUSTRIAL
PARA LA FILTRACION DE SOLUCIONES DE AZUCAR A TRAMPEAR A 85-53°C,
A 65 Bx 0E 540 PIES2 DE SUPERFICIE FILTRANTES Y PARA PROMEDIO OE

cicLos o 5 a 10 pfas.

De 54" oE DIAMETRO EXTERIOR Y FABRICADO CON PLACA DE 5/16" pe esptsor,
EL CABEZAL SOLDADO EN BAYONETA, CABEZAL ABOMBADO, CILINDRO Y FONDO

CONICO SEGUN ESPECIFICACIONES PARA TRABAJAR HASTA 75 LBS. DE PRESIGNM.

LA TAPA DEL FILTRO TiPO "FLANGE & DISHES"™ CON SUS CORRESPONDIENTES
CONEXIONES PARA DRENES DE AfRE, RECIRCULAC'ON DE LICOR, VALVULA DE

SEGURIDAD Y MANGMETRO,

LA TAPA ESTARA SUSPENDIDA CON UN EQUIPO PARA EL MANEJO DEL CABEZAL
Y PARA MANEJO MANUAL CON COMBINACION DE GATO HIDRAULICO, ESTA TENODRA

UN SISTEMA MACH!=HEMBRA CON EMPAQUE NEOPRENO SEMIDURO DE ?/jZ" X
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9/32" A TODO EL REDEDOR DS LA HEMBRA, LA TAPA QUEDARA SUJETADA AL Cle=
LINDRO POR MEDIO DE 16 MANERALES COMPUESTOS DE PERNO, TORNILLO Y VO=
LANTE, TORNILLOS Y PERNOS CON ROSCA DE CINTA; PERNC DE 7/8“ TORNELLO
oe 1 1/U4" pe piIkMETRO POR 9", vOLANTE 0E 6" oE BRONCE, COW SUS CORRES-

PONDIENTES ARANDELAS DE PRESION,

EN EL CILINDRO DEL FILTRC IRK COLOCADA LA DESCARGA DEL LICOR FILTRABO,
CONEXIGN PARA EL TERMOMETRO DE CONTROL, CONEXION COM FLANGEDE ENTRA=

DA DE LICOR.

LA ENTRADA DEL FILTRO 3" (f, LA DESCARGA DEL LICOR F LTRADO €x 3" ¢

Y COM FLANGE, LAS TuBer(As EN cfouLa No. 80.

EM FORMA CONICA IRA EL FONDO DEL FILTRO PARA EL RAPIDO ELIMINADO DE
LA TORTA Y CON UNA ALTuRA OE 24" cow espcsor oe LAMINA en 5/16" v

QUE DESCARGARA PARA VALVULA DE 4" ¢.

EL FILTRO SE PROBARA A 90 LBS., DE PRESISN PARA EJECUTAR UM TRABAJO

NorRMAL DE 60 Les.

EN EL INTERIOR DEL FILTRO ESTARAN COLOCADOS MARCOS FILTRANTES DE 43"

DE ALTO.

CADA HOJA FILTRANTE ESTARA FORMADA POR EL BASTIDOR Df LA TELA TROQUE=
LADA EN LAMINA DE ACERO INOXIDABLE EN "U" pe 1" x 1/4"™ pe Espesor AL
ALIMENTO FILTRANTE DE ALEACION INOXIDABLE EN GAUGE 10 Y LAS DESCARGAS
MACH! -HEMBRADAS CON "O" RINGS CADA MARCO CON CUATRO GU(AS, EL MARCO
TOTAL ES DEL TIPO AUTO=FILTRO ESTACIONARIO. CON MARCOS FABRICADOS CON
ELEMENTOS TROQUELADOS POR-0-SEPTA 22 GUAGE; PARA SER RECUBIERTOS CON

TELA DE ALGODON, POLIPROPILENO, & NYLON,

EL FILTRO TENDRA UNA SUPERFICIE EFECTIVA DE FILTRACION DE 550 PiES2
CON UNA CAPACIDAD DE TORTA OE 30 PIES3 Y EL VOLUMEN APROXIMADO DEL

'4TERINR Dt FILIRO DE TOO GA_ONES.
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EL FILTRO TENDRA LAS SIGUIENTES CONEXIONES Y ACCESORIOS,

DESCARGA DE TORTAS. 4" <150 Lss.
ALIMENTACION DE LICOR, 3" =150 Lses.
DESCARGA DE LICOR. 4" - 150 Lss.
DescARGA DE AfRE. 1" =150 Les.
VALVULA DE SEGURIDAD. 1" =0-75 Les.
CONTROL MONOMETRICO 1" -0-100 Les.
CONTROL DE TEMPERATURA 1" <0-100°C.

TODAS ESTAS CONEXIONES SERAN SOLDADAS AL CUERPO DEL FILTRO. EL

FILTRO ESTARA SOPORTADO A MODO DE PODERLO ENGLOSAR EN EL PISO ENCAS=
QUILLADO DE MANERA DE LOS MANERALES QUEDEN A UNA ALTURA PARA LA FACIL
APERTURA Y CIERRE AS( COMO PARA EL MANEJO PARA LAVAR EL FILTRO NO ES
NECESARIO ABRIRLO DEBIDO A QUE SE CUENTA CON EL SISTEMA DE AUTO=LAVADO

COMPUESTO POR UN CABEZAL Y TOBERAS DE TUuBO DE TORTA.

ESTE EQUIPO DE FILTRACION CON GARANT{A POR ESPACIO OE DOS ANOS, CONTRA

DEFECTOS DE FABRICACION.

PRECIO DE CADA UNIDAD: $ 198,000.00 M.N.
FORMA DE PAGO: goﬁ CON SuU GRDEN.
0% CONTRA AVANCES DE TRABAJO.

106 AL RECIBIRLO A SATISFACCION,

TIEMPO DE ENTREGA: 150 A 180 ofas HABILES.

EL MISMO FILTRO CON PLACAS DE FILTRACION EN ACERO INOXIDABLE AlSI 304

TROQUELADO CON PERFILES EN INOXIDABLE DE [OU PIES2.

PRECIO DE CADA UNIDAD: $ 277,000.00 M.N.
TIEMPO DE ENTREGA: OF coN Su ORDEN,

O% CONTRA AVANCES DE TRABAJO.
106 AL RECIBIRLO A SATISFACCION.
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ESPERANDO HABERLES SERVIDO NOS ES MUY GRATO QUEDAR DE USTEDCS COMO SUS AFEC=

T{S1MOS ATEWNTOS Y SEGUROS SERVIGORES.

FIRMA DEL FABRICANTE Y,



NO. OB EQUIPO__G=23. A, Ba L, D, v F. TABLA COMPARAT I V A HoJA L pE 2
PLANTA rABRICA BE AZGCAR PROYECTO n— FECHA __ _12VI1-75
DESCRIPCI OM PROVEEDORES
REQUER1DQ X Y 14
FILTROS DE LI<OR J ALTERNATIVA 1
CANTIDAD: S 5 9 5
\ MARCA : » X Y %
MobEeLo: * AOHTY =1 2002 -
WL Tieo - FILT 1 Firiro pe Pracas! Fii1Rg OF PiLacas
AREA DE FILTRMCION: i F12 1200 1200 952 11k2
CANTIDAD DE sé&SLicos/cicLo FT3 . 75,5 80 8o
PRESION DE OPERAC!ON/DISENO Psia, * 100/150 60/10Q 60/1Q0
No, DE PrLacas e 48 23 23
DIMENS I ONES '
DISTANCIA ENTFERE PLACAS . 2"/50 psiG.| No inpica No INDICA
MEDIO FILTRANTE * Marra og 24 x 19 Mapia MaLLA
51 STEMA DE LAWADO * FspREAS Fsepras - E£SpREAS
CUBIERTA:
D1 AMETRO . * 60" 12" 72"
LONG I TUD DE_TAMNQUE * 14+ 8" =
H DIAMETRO DEL EBASTIDOR . 9" -
SISTEMA DE REM4OCIEN CUBIERTA: ! * MovorgeEpucTOR Ep ek, Manual NUAL
MooEL 0 . 112 s, - wo, 106 - -
Tor HP, d & 3 - -
MATERIALES: b
PLACAS * Ac. Imox. 316 Ac. Imex. 304 Ac. Imow. 304 |
CUBIERTA » Ac. AL Careén Ag. AL cAR Ac. At 86N
SOPORTES * Ac, aL-CARBON Ac, ap cammdm 1 Ac, AL cAREGN | N
S T — Ac. ivoy. 316 | R ASe_laox. 304
i ot DR 4 o3 2V
Nbﬂmw — * R - 1‘5? : —
— -

CHMA €O



i e TABLA COMPARAT I VA HOJA e
ALANTA PROY ECTO - FECHA
DESCRIPCI ON PROVEEDORES
REQUERIDO X Y Y
ALTERNATIVA 1
PRECIO UNITARIQ . 373,300,000 352,000.00 385,000.00
[ Pe A ! s) * 1'866,500.00 1'760,.000.00 11925 000,00
Mks Y% 1.M. . * 74, 660.00 _70,400.00 77,000.00
PRECIO TOTAL NETO M.N, * 1'941,160.00 1'820_ 400,00 21002 000,00

LUGAR DE ENTFREGA

E0o., DE Méx,

Béxico, D, F.

México, D, F,

TIEMPO DE ENTTREGA

28-40 semanas

25-30 SEMANAS

25-30 SEMANAS

FORMA DE PrGD

RO% contra EnTREG

SO%_CON 14 ORDEN

SOPCON. LA ORDEN

W 40% contra Avanc

E D0% conTrA AvANC

DEL EQUIPO

TOE AL RECIBIR E

L 108 AL RECIBIR El

108 30 ofas

EQUIPO

EQUI PO,

TT

!

|

e
.

SO

]

FONMA (0w



1
NO. DE EQUIPC__G,26 A Y8 TABLA COMPARATI V A HOJA DE 2
- Y = FECHA 12=V11 .75
PLANTA FABmica pE Azicar PROY ECTO p-0l27
OVEEDORES
DESCRIPCI ON PR !
REQUERIDO X ¥ Y
ALTERNAT VA
FILTROS PmprA DESENOULZAC D TOR!as
CANTIDAD ‘ 2 2 <
MArRCA * X b Y =
MoDE Lo - 60-HTV|, -600-4 - =
Neo F1LTRO DE PLACAS F1LTRO DE PLACAS  F1LTRO DE PLAdAs | iLir0 DE Pracab ]
AREA UE F m LTRACION FT2 600 ) 600 540 700
CAN 1 1DAD e _S6LIDOS F13/PULG, 2 15 . '}9 30 .
! PresiénN omeraciOn/oirsERo PSIG, */100 100/140 GO/10Q 70/10Q
NUMERC DE  'LACAS * 24 No inpica NO _1NOICA
i DIMENSIONE 5
. DiTTAuCTA TENTRL PLACASTAP ¥ 47/50 psiG. No INDICA No INDICA S
| AEOIC FILT KANTE * Macia 24 x 110 No inNDigA NO INDICA S
o UistimMa DL LAvADO hd Esppeas 1 _fuegias £SPREAS o e
! CugiueiA e
i" > * £a" sl = ]
L _LidmMETRG — 7 i |
i LONGITUD DwmelL TANQUE i 11 -’3" - - ]
[ UNGITUD DwLL UGASTIULOR . 2k 9 - - — .
y T APACIDAD TAL ! 1545 790 e - - |
\ I STEN'A DE  RFMOCION CUBIERTA * MoTORREDUCTOR ELBC., ManuaL ManuAL
MobEL o * 112MM=M8 =106 - - -
t _.I‘_’M_’U_“ ‘.ﬁ-h - ’i - - A s
P ,
T waieiAes o . N
Praca bl Ac. Inox 316 Ac. Inox 3(_)_’}_ _Ag, INgX 3Qh_ . e
. '—nullhlt. * AC. AL CARBOAN AC. AL cARBON AC AL CARBON
i Loporiis LI Ac. AL CARBON | Ac. AL cARuON| Ac. a1 cameén
L s [ _Ac. inox 316 i, Ao F0ULE A, INGRBOU e
b o—
| T PiTo or. €ekuipo FG. ¥ A : _ R D




Vo e equpo__feth TABLA COMPARATI V A : HO% oL~
PLANTA PROY ECTO = FECHA
DE SCRIPCI ON PROVEEDORES
REQUER|DO X Y. X
PECIG LN TARIO ’ 315, 000. GO 198, 000,00 277,900.00
PeLCI0 TUT AL (PoR 2 UNIDADES) : . 630, 000,00 396,000,920 554, 000,00
s b e, L * 25,200.00 15,840.00 2,160,00
PECIO TGE AL NETU 2 _£55,200.00 411 840,00 576,160.00
LULAR UL EZ.TREGA » Epo., DE MEx, México, D, F, México, D, F,
Sl T N g
11EMPO Dt ENTRKL A . 28-40 scuanas 25-30 aEMANAS 29=30 SEMANAS
ForMA 0t P aco ROLN t.(yt CON.LA QROEN _
Hcﬁ CONTRA ENTREGA 40% coNTRA avanced 4O% CONTRA AVANCE]
DE EQUIPO. 108 AL RECIBIR 10% AL RECIBIR
10% 30 p(as EL _EQUIPO. £L_EQUIPQ

FOtMA €O 1w
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RECOMENDAC |ON DE COMPRA

JuLio 12, 1975

PARA DEPTO. DE ESTIMACIONES

ASUNTO: FILTRCS DE LICOR - TAG.G.25A,B,C,D, v E.
FILTROS PARA DESENDUL ZADO DE TORTAS. TAG-G.26A v B.

RECOMENDACION: PROVEEDOR X

COSTO ESTIMA-

DO: $ 2'596,360.00 M.N.
CONDICIONES
DE PAGU: 50% CON EL PEDIDO

4o% CONTRA ENTREGA DE EQUIPO,
104 30 DIAS CONTRA PRESENTACION DE FACTURAS.,

DISCUSION:

A) LA DECISION TECNICA FUE A FAVOR DE ESTE PROVEEDOR.
B) TENEMOS BUENA EXPERIENCIA CON ESTE PROVEEDOR EN EL PASADO.

C) UNICO PROVEEDOR QUE CUMPLE CON LO ESPECIFICADO EN SU TOTALIDAD.

PREPARO
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VALORES DE COSTO OBTENIDOS PARA LOS DIFERENTES EQUIPOS DEL

INGENIO ORDENADOS POR AREAS.

AREA 01

MANEJO Y PREZPARACION DE CANA

TAG. CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.
Al.a,B,cC. 3 BASCuLAS PARA PESADO DE VEH(CULOS

CAREROS COM CAPACIDAD DE 50 ToN.c/u.

LAS DIMENS'ONES DE LA PLATAFORMA

18.50 u. DE LONGITUD POR 3.00 M. OE

ANCHO, CONSTRUIDA CON PERFILES ES=

TRUCTURALES Y CONCRETO ARMADO, $ 629,631.00

A2.a,8 2 GRUAS PUENTE VIAJERAS ELECTRICAS
CON CAPACIDAD DE 12.50 TON. PARA
OPERACION CONTINUA DE 24 MRS, DIA-
RIAS, DISENADAS PARA OPERAR CON ARA

NAS CANERAS. $3'420,000.00

ARANAS CANERAS CON CAPACIDAD OE 6

n

A3.A,B.
TON. DE CARA PARA SERVICIO PESADO,
CON DOS HILOS PARA LEVANTE Y DOS

HILOS PARA CIERRE Y APERTURA, CON 16

UNAS DE ACERO FUNDIDO. $ 300,000,00

Ab.a,8,c,0. [t SISTEMA HIDRAULICO VOLCADOR DE JAU=
LAS CANERAS DOBLES CON PESO TOTAL

DE 15 TONS. C/U MONTADAS SOBRE CHA=-

SIS DE TRAILERS. $1'200,000,00



k-

TAG. CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.
AS5.a,8 2 MESAS ALIMENTADORAS DE CANA, CONS=-

TRUCCION METALICA, PARA SERVICIO Ti

PO PESADO DE T.50 M. DE ANCHO POR

10.00 M. DE LARGO, CON D!EZ HILERAS

DE CADENA Y ADITAHMINTOS DE ARRASTRE. $ 800,000.00

A6.A,B 2 CONDUCTOR PRINCIPAL DE CANA CON UNA
PARTE HORIZONTAL Y OTRA PARTE INCLI=
NADA CON PEND!ENTE ASCENDENTE o€ 18°
20°CONSTRUCCION METALICA PARA SERVI=

C10 PESADO, $3'400, 000.00

AT.a 1 CONDUCTOR AUXILIAR DE CANA HORIZONTAL
CONSTRUCCI1ON METALICA, PARA SERVICIO
PESADO, CON UNA LONGITUD DE 50" Y AN=
CHO DE 2.13M. CON VELOCIDAD DE 5.7M/MIN.

A 20.0 M/miN, $1'500,000.00

AB.a,8 b JUEGOS DE CUCHILLAS PREPARADORAS BE
CANA CON DIAMETRO DE 1.60M. PARA
INSTALARSE EN CONDUCTOR PRINCIPAL DE
CANA, PROVISTO DE 4d cuchiLLas pe 5/8".
ACCIONAMIENTO POR MEDIO DE MOTOR BLEC=

TRICO DE 800 HP, 600 R.P.M. $ 396,000.00

AG.a,B 2 JUEGOS DE BARRAS NIVELADORAS CON DIk~
METRO EXTERIOR OE 1.25M, CON VELOCIDAD
0E ROTACION DE 60 R.P.M. 40 BRAZOS CON

D1STRIBUCION cADA 307 ACCIONADO CON

MOTOR REDUCTOR DE 50 HP, o 1900000
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TAG. CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.M.
A10.a 1 DESFIBRADORA DE MARTILLOS DE 43" x

84" cox 9O MARTILLOS, FABRICADOS COM

ACERO RESISTENTES AL IMPACTO Y DES=

GASTE. PROVISTA DE TOLVA ALIMENTADO=

RA CON NIVELADOR DE BARRAS. ACCiONA=

DA POR MOTOR ELECTRICO 1,000 H.P, 900

R.P.M, $ 920,000.00

All.a,B 2 BOMBA VERTICAL INATASCABLE PARA DESA=-
GUE COM CAPACIDAD DE 113 M3/urR Y 12.2m
DE CABEZA. ACCIONADA POR MOTOR ELEC=

TRICO, $ 72,000.00

PRECIO TOTAL M.N. - AREA Ol $12'817,631.00



AREA 02

MOL | ENDA

TAG. CANTIDAD

Bi 1

B2.a,8 2

-56-

DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.
TAWDEN DE MOLIMOS INTEGRADO POR: SEIS
MOLINOS DE 3 MAZAS CADA uNo DE 102 cM.
DE DIAMETRO DE PASO X 213 CM. DE LON=-
aituo (40" x 84"} accionaoo POR MOVI=
MIENTO INDIVIDUAL PARA CADA MOLINO:
UNA TURBINA DE VAPOR 1,200 HP A TRA=-
vES DE TRANSMISIONES DE ENGRANES.

LAS VIRGENES DE LOS MOLINOS SERAN DE
TIPO INTEGRAL SIN PERNOS REALES. LAS
MAZAS TENDRAN 102 cm. (40") oe D1hME-
TRO DE PASO POR 213 cM. (84") oE Lon=
GITUD, LOS MOLINOS ESTARAN PROVISTOS
DE UN SISTEMA DE PRESION HIDRAULICA.
PARA EL ACCIONAMIENTO DEL TADEN DEBE=~
RAN SUMINISTRARSE SEIS TURBINAS DE VA
POR DEL TIPO CONTRA PRESION, CON CA=~
PACIDAD DE 1,200 HP.

CINCO CONDUCTORES INTERMEDIOS CON BAN
DA DE HULE DE OU" DE ANCHO TRES SiS=-
TEMAS PARA LA LIMPIEZZA DE BAGACILLO DEL

TIPO DE RASTRILLOS. $ 57'080,000.00

COLADOR DE BAGACILLO TIPO CONVENCIONAL

OE RASTRILLOS CON CONTRATELAS DE ACERO,

€
o
o

-
o
o
.
L]

ACTUADO POR MOTOR REDUCTOR.



TAG. CAN : 1DAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.
B3.a,n, 4 CoLaDORES DSM pe SU" pe ANCHO, CON Ssu=
o

PERFICIE FILTRANTE DE 23 PIES2 Y TRES
TANQUES DE LAMINA DE Acero DE 1/4", pa
RA MANEJO DE JUGOS DE MOLINOS, CON CA=

PACIDAD UNITARIA DE 3,600 LITROS, $ 360,000.00

BY.a 1 TANQUE DE JUGO COLADO CON CAPACIDAD
PARA 1,600 L1ITROS CONSTRUIDO DE LAMINA

’

DE ACERO DE 1/U4" 0E ESPESOR. $ 20,000.00

B5.4,8 & BOMBAS CENTRIFUGAS, TIPO INATASCABLE
295M3/m (1,300 GPM), con 11.0 M.
(36' 0") DE CABEZA, CONSTRUIDA COM
BRONCE, CON FLECHA DE ACERO, ACCIONADA

POR MOTOR ELECTRICO. $ 86,532.22

B6.4,B 2 BOMBAS CENTRIFUGAS 295 M3/w (1300
GPM), 18.3 (60" J') b cAeeza. Cons=-
TRUIDA EN BRONCE CON FLECHA DE ACERD,

ACCIONADA POR MOTOR ELECTRICO. $ 86,540.00

B7.a,8,c,0 N BOMBAS INATASCABLES CENTRIFUGAS PARA
MACERACION DE 113 M3/n (500 Gen), ¥
9.1 M. (30' 0") DE CABEZA CONSTRUIDA
EN BRONCE CON FLECMA DE ACERO, ACCIO=-

NADA POR MOTOR ELCTRICO. $142,028.00

BO.a 1 TANGUE DE AGUA DE MACERACION CAPAC! =
PAR 1,000 LITRUS, CONSTRUIDO DE LAMI-

NA DE ACERO, CILINDRIO EJE VERTICAL. $ 20,00, N



TAG. CANTIDAD
B7.a,8 z
B1J.a i
Bli.a 1

/
B12.a 1
Bly.A 1

DESCKIPCION PRECIO [_TAL M.N.

SOMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJO DE AGUA

Ot MACERACION DE 113 M3/ (500 Gem) v

12,2 M (4C=" 0") DE CABEZA CONSTRUIDA

EN BRONCE, SuCCIOM AXIAL, FLECHA DE

ACERO, ACCIONADA POR MOTOR £LECTRICO, $ 37,76’4.OQ=>
BASCULA AUTOMATICA PARA PESADO DE BA-

GAZO CON UNA CAPAC!DAD DE 30-140 Tone-

LADAS POR HORA, DE.L TIPO DE BANDA SIN

FIN,. ¥ 130,000.00
GRUA VIAJERA PARA SERVICIO DE LA SALA DE

MOLINOS, CAPACIDAD OE LEVANTE DEL GAN=

CHO PRINCIPAL DE 30 TONELADAS, CON PO=

LIPASTO AUXILIAR DE 5 TONELADAS. $ 909,000.00

COMPRESOR ESTACIONARIO ENFRIADO POR

AGUA PARA SERVICIO DE MOLINOS. CAPAC!=~

DAD DE 250 M3/M. ACCiONADO POR MOTOR

ELECTRICO, PROVISTO DE TANQUE DE A.

CENAMIENTC UNA CAPACIDAD DE 2.00 M3, $ 191,498 82
TRAMPA MAGNETICA DEL TIPO SUSPENDIDA,

INSTALADA A LA SALIDA DEL SEGUNDC MO~

Lino, BU" pe ancwo, oe 146 PiES? oE

TAMALO Y 12,9 Kw. $ 392,587.00

PREC!Z TCTAL M.N, AREA 02 $ 52'935,017.90
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AREA 03

CLARIFICACION
TAG. CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.

Cl.a,s 2 BASCULAS AUTOMATICAS PARA JUGO PROVIS=

TA DE DOS TANQUES PESADORES CON TARA Y

TABLEROS OE CONTROL, CON EXACTITUD DE

pESADO DE 1/10 oe 1§ caracipap oE 350

TON/HR . $ 346,700.00
Cl.c 1 TANQUE ALIMENTADOR D!STRIBUIDOR PARA

JUGO A TANQUES PESADORES, COMSTRUIDO

EN LAMINA DE ACERO 1/&" ESPESOR, CON

UNA CAPACIDAD DE 3,000 LTs. $ 7,000.00
Cl.o 1 TANQUE AMORTIGUADOR PARA RECEPCION DE

JUGD DE TANQUES PESADORES. CONSTRUIDO

EN LAMINA DE ACERO, CON UNA CAPACIDAD

o€ 3,000 LTs. $ 7,000.00
C2.a 1 TANQUE PARA JUGO PESADO Y PRIMER EN-

cALADO, CiraciDaD 35,000 LTS, DE V6=

LUMEN DE TRABAJO. CONSTRUIDO EN LAMP

NA DE ACERO. $ 30,000.00
Cc2.e 1 AGITADOR PARA EL TANQUE DE JUGO PESA=

DO ACCIONADO POR MOTORREDUCTOR, VELO=

CIDAD DEL AGITADOR 56 RPM, PROPELA OE

60", $ U47,656.00
C3.a,8 2 BoMBAS CENTR(FUGAS PARA MANEJO DE Ju=-

GO PESADO, 1,c)v GPM, ¢l PIES DE CA=
BEZA. ACCIONADO POR MOTOR ELECTRICO,

PARA BOMBEAR EL GUARAPO DEL PRIMER

ENCALADO. $ 200,302.00
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TAG. CANTICAD DESCRIPCION PRECIO TUTAL M.N,
Ch.a,B,c 3 CALENTADORES DE GUARAPO CON UNA SUPERFI =

C1E DE 3,500 P1€ES2 INTEGRADO CON TUBOS DE

COBRE CALIBRE 15 BWG, pikMETRO 0E 1 1/2"

SIN COSTURA. ESPEJOS DE ACERO CuPrRICO. DE

1 1/2" CONSTRUIDO EN ACERO AL CARBON. $ 666,960.00
C5.a,B < TANQUES PARA ENCALADO SECUNDARIO, DE FOR=

MA CILINDRICA, FONDO CONICO, 395,000 LTS. DE

CAPACIDAD DE VOLUMEN DE TRABAJO, CONSTRUI-

DO EN PLACA DE ACERO AL CARBON DE 1/k"

DE ESPESOR. $ 66,000.00

CH.c,o0 AGITADORES PARA TANQUES DE ENCALADO SE-

n

CUNDARIO, ACTUADO POR MOTORREDUCTOR. YE=

LCCIDAD DE AGITACION 56 RPM, PROPELA DE

60". $ 85,132.00
Cb.a,8 2 BOMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJAR JUGO )

ALCALIZADO. CapacioaD 1,250 GPM, 225

PIES DE CABEZA, MOVICA POR MOTOR ELECTR|

co. $ 200,302.00_
Cl.a,B 2 TANQUES PARA LECHADA DE CALDE 10,000

LTS. DE CAPACIDAD, CILINDRICOS VERTI=

CALES, FONDO CONICO CONSTRUIDO DE PLA=

CA DE ACERO AL CARBON DE 1/U" pe Espesor. $ 30,000.00

N

CT.c,0 2 AGITADORES PARA TANQUES DE LECHADA DE

caL DE 36" DE DIKMETRO GiRANDO A Ok

RPM, MOV1DO POR MOTOR ELECTRICO $ 56,17¢.00



TAG.

c8.a,8

C9.

C10.a,8

Cll.a,8

Cl12.a,8

Ci2.a,8,

<y

Y D

CANTIDAD

61~

DESCRIPCION

BoMBAS CERTRIFUGAS PARA MANEJO DE LE=
CHADA DE CAL. COMSTRUIDA TOTALMENTE DE
FIERRO coLADC, CaPacioap 100 GPM, 120
PIES, DT CABCZA. ACCIONADA POR MOTOR
eLécTRICO,

TANQUE DE DISTRIBUCION DE LECHADA A
PRIMERD Y SEGUNDCO ENCALADO Y A REF!=
NERIA. CapPaciDaD DE 2,000 LTs. Cons-
TRUIDO EM PLACA DE ACERO AL CARBON DE
1/4" oe espesor.

TANQUES FLASH PARA ALIMENTACION A LOS
CLARIFICADORES, CON CAPACIDAD DE
15,000 LTs. ConsTRUIDA €N LAMINA DE 1/4"
DE ESPESOR.

CLARIFICADOR CONTINUO DE T1PO RAPIDO
o€ 36 PIES DE DIKMETRO EN CUATRO COM=
PARTIMIENTOS, SUPERFICIE TOTAL DE
4,000 PIES2 PARA MANEJAR UN VOLUMEN
DE 155,000 GALOMES. LOS RASPADORES DE
CACHAZA, LAS BISAGRAS O GOSNES, QUE LO
SOSTENGAN Y LOS TIRANTES DE LOS BRAZOS

DEBEN DE SER DE ACERO.

BOMBAS PARA LIQUIDACION DE CLARIFICA=
DORES. CAPACIDAD 200 GPM MOVIDAS POR

MOTOR ELECTRICO,

JUEGOS DE BOMBAS PARA CACHAZA, CAPACI!=

DAD DE 50 GPM, MOVIDAS POR MOTOR ELEC=

TRICO.

PRECIO TOTAL M.N.

$ 25,800.00
$ 6,000.00
$ 56.000-29
$1'550, 000.00
$ 125,000.20

$ 977,200.00
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TAG. CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.
cil 1 TANQUE PARA JUGO CLAR!FICADO, CILIN=

DRICO HORIZONTAL. CAPACIDAD 40,000

LTS. CONSTRUIDO EN LAMINA DE ACERO

cierico pe 1/4" pe espesor. $ L40,000.00

C15.a,8 2 BoMBAS CENTRIFUGAS PARA JUGO CLARI=
FICADO, CUERPO DE FIERRO MONTADO EN
BRONCE. 1,250 GPM 225 PIES DE CABEZA.

MovIDO POR MOTOR ELECTRICO, $ lSI,hOE.OO

C16.a 1 TANQUE PARA LODOS DE CLARIFICACION,

Capacioap 10,000 LTs. CONSTRUIDO EN

. LAMINA DE 1/W" DE ESPESOR. $ 15,000.00
Cl6.s 1 AGITADOR PARA TANQUE DE LODOS ACTUA=
DO POR MOTORREDUCTOR $ U45,000.00
Cl7.a,8 2 BoMBAS ROTATORIAS PARA MANEJO DE LO=

0os. CapacioAp oe 160 GPM, 40 pies oe

CABEZA, ACCIONADO POR MOTOR ELECTRICO. $ 99,800.00

c18 1 SISTEMA PARA MANEJO DE BAGACILLO IN=

TEGRADO POR:

C]3.A,D 2 CICLONES COMPLETOS CCN BRIDA RECTAN=

GULAR PARA LA ENTRADA Y DESCARGA VER

TICAL CON CUBIERTA PARA LA INTEMPE=

RIE. $ 57,456.00
C10.c 1 RED DE DUCTOS PARA DESCARGA DE LOS

CICLONES AL MEZCLADUR Ot LODOS OE

CACHAZA Y BAGACiLLD, DIAMEIRY 2 11/16°
(c46.2 Mom.) ¥ 207 (500 MuM.) cirCU-

LAR. 301,147,90
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YAG. CANTI DAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.

c18.0 UN SOPLADOR DE BAGACILLO, CENTRIFuUe0
CAPACIOAD DE 393.1 M3/MIN. CON MOTOR

ELECTRICO, TRANSMiISISN PGR POLEA, $ 33,579.00

ci18.k UN LOTE DE BUCTOS PARA LA TRANSPOR -
TACION DE BAGATILLO DESDE LA SALIDA
DEL SOPLAPOR MASTA LA ENTRADA DE LOS

cicLones, oE 24" (610 MM.). $ 89,550.00

ci8.r UNA TOLVA RECEPTORA DE BAGACILLO PA=
RA MANEJAR 1,000 KG/M3 EN OPERACION
CONTINUA, DE FORMA RECTANGULAR DE '
3 1/2 pe LarGo Por 2' - 5 3/3". oe

ANCHO. $ 38,250.00
c18.a DIEZ PLACAS SEPARADORAS DESMONTABLES

coN SOLERA DE 17 x 3/16" AmGuLo oE

1" % 1/h", $ 19,080.00

FILTROS AL VAC10 DE 10 PIES DE DIAMETRO

n

C19.a,8
POR 20 PIES DE LARGO coN 62.8 pies2 oe
SUPERFICIE TELAS DE ACERO INOXIDABLE.

ACCIONADAS POR MOTORES ELECTRICOS. $1'568,000.00

C20.A,8 2 Si1STEMA DE vact1o (21" HG, UNC PARA CADA
FILTRO) COMPUESTO POR CONDENSOR, BOMBAS
DE VACIS ACCIONADAS POR MOTOR ELECTRICO,

TRANSMISION PBR BANDAS Y POLEAS. $ 335,306.00

Ccloa,s 4 TANQUES COLECTORES PARA JUGOS CLAROS Y
€y ¥ D
TURBIOS CON CAPACIDAD DE 2,000 LTS, CADA

UNO CONSTRUIDOS EN LAMINA DE 1/W" pe Esee-
SOR. $ 51,928,00
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TAG. CANT1DAD DESCRI PC I ON PRECIO TOTAL M.N.

C22.a,8 4 BoMBAS CCNTR(FUGAS UNA PARA CADA TANQUE
cvyo coLecToR. CapAciDAD 150 GPM, 40 pies of

CABEZA, IMPULSADA POR MOTOR ELECTRICO. $  96,300.00
C23.a, B 2 TANQUES COLECTORES PARA ARRASTRE OE Ju=

GO3 FILTRADOS, 3,000 LTS. DE CAPACIDAD
CONSTRUIDO EN LAMINA DE ACERO AL CARBON

oe 1/4", $  40,000.00

coh. 1 TANQUE RECEPTOR DE JUGOS DE TANQUES CO=-
LECTORES DE ARRASTRE 10,000 LTS, DE CA-
PACIDAD CONSTRUIDO CON PLACA DE ACERO

oe 1/4", $ 15,000.00

C25.a, 8 2 BoMBAS PARA JUGO DE TANQUE RECEPTOR DE
ARRASTRES. CAPACIDAD 75 GPM, U0 piEs
. DE CABEZA, IMPULSADA SON MOTOR ELECTRI=

co. ) $ 35,000.00

c26 1 CONDUCTOR TIPO BANDA DE HULE SINFIN PA=
RA MANEJO DE CACHAZA DE LOS FILTROS, DE
90 PIES DE LARGO. MOVIDO POR MOTOR ELEC

TRICO. $  65,852.00

C27. 1 TOLVA EXTERIOR PARA EL MLMACENAMiIiENTO
DE CACHAZA, CONSTRUIDA CON LAMINA DE
AceEro 1/4" pe espesor. Capacioap 75,000
LTS, COMPUERTA DE GUILLOTINA DE OPERACION

NEUMATICA, PARA CARGAR CAMIONES,

o

32,000.00



C29.a

C29.8.

C30.a,8.

CANTIDAD

-65-

PESCRIPCION

CALENTADOR DE GUARAPO CLARIFICADO

CON UNA SUPERFICIE DE 3,500 pPiES2,

TANQUE CILINDRICO VERTICAL PARA PRE=
PARACION GE COAGULANTE. CAPACIDAD

2,000 v7s.

AGITADOR PARA E. TANQUE DE PREPARA=

C10N DE COAGULANTE.

BOMBA DOSIFICADORA PARA PREPARACION
DE COAGULANTE, CON CAPACIDAD DE

125 GPH.

PRECIO TOTAL AREA O3

PRECIO TOTAL M.N.

$ 222,320.00

$ 5,000,00

$ 30,000.00

$ 35,000.00

$7'222,194.00



AREA OM

EVAPORAC I ON

TAG, CANTIDAD DESCRIPCICN PREC!C TOTAL M.N,
D1, a,s, H CuADRUPLE EFECTO CON UNA SUPERFICIE TOTAL DE
e EVAPORACION DE 66000 PiES,. LA FLUXER(A DE TU
B80S DE COSRE SIN COSTURA, } 1/2" P exTekior €5
PEJOS DE AcERo cdprico pe 1 1/4" pe espesor. La
ALTURA DEL ESPACIO DE VAPER DEBE SER 2.5 VECES
LA ALTURA DE LA LACANDRIAR, COMPUESTO DE: 2 FRI
MEROS CUERPOS DE 20000 PIES, CADA UNO Y 2 oL -
TINOS CUERPOS OE 13000 PIES, CADA UNO. $1'896,000.00

D2. a,8 2 TANQUES FLASH PARA APROVECHAM{ENTO DE AUTO- -
EVAPORACISN, CILfNDRICOS, TAPAS ABOMBADAS EN
PLACA DE ACERO AL CARBOM, COM CAPACIDAD DE

6500 Lvs. $ 20, 000,00

D3 a,8 2 BoMBA CENTR(FUGA PARA MANEJO DE MELADURA, CUER
PO DE FIERRO MOMTADAS EN BRONCE CAPACIDAD DE
250 GPM, 125' - 0" OE CABEZA, MOVIDA POR MOTOR

cLécTriCO, $ 50,950.00

DU 1 CGMDENSADOR BAROMETRICO, TIPO DE CMORRO, CON
ESPREAS MOLTIPLES, cAPAcCiDAD 100,000 LiBRAS
DE VAPOR POR MORA MANTEMIENMDO UN vACfo oE 25"
o? He, , comsTrufpo con PLACA DE 1 1/2 bE

ESPESOR, $ 220,600,00
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TAG, CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.
D5. 1 TANQUE CILINDRICO HORIZONTAL CON TAPAS

ELIPSOIDALES, PARA MANEJAR COMDENMSADOS

PUROS, CAPACIDAD DE 50,000 Lvs., con

INDICADORES DE MIVEL, CONSTRUIDO CON

LAMINA DE 1/4" 0E E3PESER. $ 70,000,000

D6.2, B, 2 BOMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJO DE AGUAS
CONDEMSADAS PURAS, 1,100 GPM, 250 pies
DE CABEZA, MOVIDO POR MOTOR ELECTRICC.

TEMPERATURA DE AGUA 170 - 212° F,

-

205,436.00

C7. 1 TANQUE CiL(NDRICO HORIZONTAL CON TAPAS
ELIPSOIDALES PARA MANEJAR CONDENSADOS
CONTAMINADOS. CApacioAD 50,000 cts.
CON INDICADORES DE NIVEL. CONSTRUIDO

CoN PLACA DE 1 1/2" DE ESPESOR. $ 70,000.00

08. a, 8. 2 BOMBAS CENTR(FUGAS PARA MANEJO DE COM=
DENSADOS CONTAMINADOS, 1,100 GPM, 100
PIES DE CABEZA. MOVIDA POR MOTOR ELfC=

TRICO. $ 63,206.00

D9. 1 TANQUE PARA AGUA CALIENTE DE SERVICIO DE
F BRICA, CAPACIDAD DE 35,000 Lts, Cons=
TRUIDO EN LAMINA OE ACERO DE 1/4" oE €s

PESOR . $  34,000.00

010. 1 TANQUE PARA ALMACENAMIENTO DE SOSA CAUS=

TICA RECIBIDA DE LOS VEHICULOS TRANSPOR=

TADORES. CAPACIDAD DE h0,000 L¥3, $ 65,000.00



TAG.

Dil.a, B

D12,

D13.a, 8.

D15. a, 8.

CANTIDAL

2
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DESCRIPCION PRECIC TGTAL M.N.

30MBAS CLNTRIFUGAS PARA MANEJO DE SOSA CON=
CUNTRADA, CAPACIDAD 100 GPM, 795 PIES DE CA=
BEZA CONSTRU(DAS CON CUERPO DE FIERRO COLA=

DO, MOVIDAS POR MOTOR ELECTRICO. $ 52,000.0J

TANQUE PARA SOLUCION DE SOSA, GONSTRUIDO
CON LAMINA DE ACERO, CAPACIDAD DE 15,000

LTS. CON SERPENTIN DE VAPOR, 68,000.00

BOMBAS PARA RECIRCULACION DE SOSA DILUIDA.
CAPACIDAD 2,000 GPM, 140 PIES DE CABEZA,
CONSTRUIDAS CON CUERPO DE FIERRO COLADO, MO
VIDAS POR MOTOR ELECTRICO, MONTADAS EN ACE=

RO (NOX!DABLE., 194,872.00

TANQUE PARA ALMACENAMIENTO DE ACc100 MURIA=
TICO, CONSTRUIDO CON LAMINA DE ACERO DE
3/5" OE ESPESOR, COW RECUBRIMIENTO INTERNO

DE HULE. CAPAciDAD 15,000 LTs. 30,000.00

BOMBAS CENTR(FUGAS HORIZONTALES PARA MANEJO
DE ACI1DO MURIATICO CONSTRUIDA TOTALMENTE CON
MATERIALES DE PLASTICO TIPO PROPILENO. Ca=
PACIDAD DE 75 5PM, 125' = 0" DE CABEZA MO~

VIDA POR MOTOR ELECTRICO. 97,758.00

PRECIO TOTAL AREA O4, $ 3'137,820.20
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AREA 05
CRISTALIZAC I ON

TAG. CANT I DAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.

Els 1 BATERTA DE 16 TANGUES PARA ALMACENAMIENTO
DE MIELES, MELADURA PURGAS Y LAVADOS CADA
UNO CON UNA CAPACIDAD DE 35,'000 LTS, 7 DE
ELLOS PARA MELADURAS Y 9 PARA MIELES Y
LAVADOS. CONSTRUIDOS EN LAMINA DE 1/4" DE

ESPESOR . $ 610,000,00

E2.a, 8. 2 DISOLUTORES CONTINUOS PARA DILUIR 250 GPM
DE MIEL. UNO PARA MIEL A Y OTRO PARA MIEL

B 111,606.00

E3. a, BY. 2 TACHOS AL VACI6 TIPO BAJO CARGA HIOROSTA~
TICA, CON UNA CAPACIDAD DE TEMPLA DE 2,000
PIES3, SUPERFICIE DE EVAPORACION OE 3,710
PIES2 PARA TEMPLA "A" CONSTRUIDO CON TuBOS
DE COBRE BQG 16, oe 4 oe 01AMETRO, ESPEJOS
OE PLACA DE ACERO CUPRICO DE un 1/4" pe

ESPESOR. INCLUYE TODOS LOS ACCESORIOS Y ADI=

TAMENTOS NECESARIOS, 892,000.00
E4, a, 8. 2 TACHOS DE VACfO IDEM A LOS ANTERIORES, PERO

PARA TEMPLA "B". 892, 000.00
ES. A, B. 2 TacHOS DE VACIO I1DEM A LOS ANTERIORES PERO

PARA TEMPLA 'C", 892,000.00
tb., 4, 8. 2 PORTATEMPLAS PARA SERVICIO DE MASAS Df PROe

succton "A", capacioao OE 2,400 pies3. Pro-

VISTOS DE MECANISMO DE AGITACION DE 1 RPM,

CONSTRUIDA CON LAMINA 5/16", ESPESOR REFOR=

ZADO CON PERFILES ESTRUCTURALES. s, 624,00



TAG.

E7.a, B.
E8. a, 8.
£9. A, 8,
£10. a, 8,
E11. a, 8,
Cs

£12. a, 8
(o

CANTIDAD

2

c. 3

3

-70-

'

DESCRIPCION

PORTATEMPLAS PARA SERVICIO DE MASAS DE
PRCOUZCIAN "B" 1DEM A LA PARTIDA ANTERIOR
CONSTRUIDA CON LAMINA DE 5/16" pE EsPe-

SOR.

PORTATEMPLAS PARA MASAS DE AGOTAMIENTO"C"

IDEM A LOS ANTERIORES.

CRISTALI ZADORES CONTIN $@3 PARA MANEJAR,
750 P1ES 3 POR HORA DE MASA CE PROOUC -
CI6N, PARA ENFRIAR DI 154°F (68°C). A
115°F (46°C) uriLizanoo acua pe 86°F
(30°C). SUPERFICIE DE ENFRIAMIENTO DE
3,200 Pi1es2. Dos PARA MASA A Y UNO PARA

MASA B,

TANQUES PARA DILUCION DE MIELES, CONS=-
TRUIDOS EN PLACA DE ACERO DE 1/’4", CON

CAPACIDAD OE 5,000 LTS. CADA uNO.

CRISTALIZADORES CONTINUOS PARA MANEJAR
170 pi1es3/HR. DE MASA DE AGOTAMIENTO C.

SUPERFICIE DE ENFRIAMIENTO 3,100 PIES2,

" PARA ENFRIAR LA MASA DE 15%°F (68°C) a

10%°F, (40°C) uTiLizanoo acua A 86°F
(30°C) PROVISTAS DE 6 DISCOS PARA CA=

LENTAMIENTO DE LA MASA.

TANQUES PARA LUBRICACION CON MIEL Fle

NAL, CONSTRUIDOS EN PLACA DE ACERO OC

1/4", 5,000 LTS, OE CA®ACIDAD CADA UNO.

PRECIO TOTAL M.N,

$  Us55,624.00

455, 624,00

2'875,275.00

2k, 000.00

3'234,075.00

2k, 000,00



AR

TAG. CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N,
E13.a,8, 3 AGITADORES PARA LUBRICACION ACCIONADA POR
c. MOTORREDUCTOR ELECTRICO A UNA VELOCIDAD

pe 0.75 RPM. $ 60,000.00
E1l, 1 SISTEMA ENFRIADOR DE AGUA, PARA ALIMEN=

TACION DE LOS CRISTALIZADORES, CONTINUOS,
CIRCUITO CERRADO, MANEJANDO 500 GPM pe
AGUA, ENFRIKNDOLA D8 U5°C (113°F) a 30°C
(B6°F). PROVISTO DE YN TANQUE DE PRESION
CONSTANTE PARA EVITAR SOBREPRES!ION INTE-
RIOR EN LOS DISCOS, DEL CUAL SE DISTRIBUI
RA AGUA FRIA, CON GASTOS DEL ORDEN DE
110 GPM A CADA CRISTALIZADOR DE A ¥ 50
GPM A CADA CRISTALIZADOR DE C INTEGRADO
POR:

Ell, a 1 TanQue ciLfnorico VERTICAL 10,000 LTs. OE
CAPACIDAD CONSTRUIDO EN PLACA DE ACERO DE

1/, . 15,000.00

E1k, 8, ¢ 2 BOMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJAR AGUA, 500
GPM v 75 PIES DE CABEZA, MOVIDAS POR MOTOR

ELECTRICO. 145, 000.00

E14. o 1 ENFRIADOR PARA AGUA CON SUPERFICIE DE EN=
FRIAMIENTO DE 400 PIES2 PARA ENFRIAR EL

AcuA DE 45°C a 30°C, 100, 000, 00

E14, € 1 TANQUE PARA OPERAR A NIVEL CONSTANTE DE

1,000 LTS, DE CAPACIDAD, 2,500,00



AREA 06

CENTR! FUGACION

TAG.
Fi.a, 8,
0, € F,
¥ M

F2a

F3. .
F4. a, 8.
F5. 4, B,
C.

CANTIDAD

¢, 8
G,
1
1
2
3
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DESCRYPCION

CenTRIFUGAS AuToMATicas oc 48" por 36", 1,200
RPM, CUATRO UNIDADES PARA TEMPLAS A v cuaTro
PARA TEMPLAS B, CON MZZCLADOR, CAPACIDAD DE
750 PIES3 CON SISTEMA DE AGITACION, DEBERA

ESTAR PROVISTA DE LOS SISTEMAS AUXIL!ARES Y

ACCESOR|ICS PARA UNA OPERACION EFICIINTE,

CONDUCTOR DE AZUCAR TIPO GUSANO CON CAPAC!DAD
o€ 60 TON/HR. ACCIONADO POR MOTORREDUCTOR
eLéCTRICO, CONSTRUIDO con LAMINA DE 1/b" De
ESPESOR. EL SENTIDO DE LA TRANSPORTACIGN DE

AZUCAR SERA DE secciém B A A,

MEZCLADOR PARA FORMACION DE MAGMA B PARA MA=
NEJAR 25 TON/HR. DE AZUCAR PROVISTO DE MECA=
NISMO DE AGITACION, CONSTRUIDO EN LAMINA DE

1/4" oE EsPesSGR. MOVIDO POR MOTORREDUCTOR.

BOMBAS PARA MANEJO DE MAGMA B, CAPACIDAD 90
GPM, cABEZA 135 PIES. MOVIDA POR MOTOR ELEC=

TRICO.

TANQUES RECEPTORES DE PURGAS Y LAVADOS, CA=
PACIOAD DE 4,000 LTS, CONSTRUIDOS CON LAMINA
o€ Acero 1/U" DE ESPESOR UNA PARA MIEL A, OTRO

PARA MIEL B v EL TERCERO PARA LAVADOS,

PREC!O TOTAL M.N.

$ 4'818,566.00

150, 665.00

46,100.00

46,000.00

21, 000,00



TAG.

F6. a, 8,

¢, 0, ¥ E.

F7. a, 8,
€5 Oy Ey

Fy, G, Y H.

10, A, B,

CANTIDAD

-7&-

DESCRIPCION

BOMBAS ROTATORIAS PARA MANEJO DE PURGAS Y
LAVADOS, CAPACIDAD PE 150 GPM, caBeza 15C'

= Q", MOVIDAS POR MOTOR ELECTRICO.

CENTRIFUGAS AuTOMATICAS DE 48" poz 36", 1,800
RPM, PARA MASAS DE AGOTAMIENTO, INSTALACION EN
BATER(A, PROVISTAS DE UN MEZCLADOR CON CAPACI=
DAD 750 P1ES3 CON SISTEMA DE AGITACION Y AC=

CESORIOS PARA UNA OPERACION EFICIENTE,.

CONDUCTOR DE AZUCAR C TIPO GUSANO CON CAPACI =
DAD DE 20 TON/HR, ACCIONADO POR MOTORREDUCTOR
ELécTRICO. CONSTRUIDO EN LAMINA DE 1/4" DE

ESPESOR .

CONDUCTOR PARA FORMACION DE MAGMA PROVISTO DE
MECANISMO DE AGITACION, CAPACIDAD DE 20 TON/HR.
DE AzUCAR C. MOVIDO POR MOTOR ELECTRICO. CONS=-

TRUIDO EN LAMINA 1/4" DE ESPESOR.

BOMBAS PARA MANEJO Dt MAGA C, DE TiPO DE DES-
PLAZAMIENTO POSITIVO. CaPACIDAD B0 GPM, caBEza

130 PIES. MOVIDA POR MOTORRIDUCTOR ELECTRICO.,

TANQUE RECEPTOR DE MIEL FINAL DE CENTRIFUGAS,
CON CAPACIDAD DE 4,000 LTs. CONSTRUIDO EN LA~

MiN2 DE 1/4" DE ESPESOR.

PRECIO TOTAL M.N.

'$  536,070.00

L+948,857.00

93,029.20

46,100.00

114, 660,00

7,000,00



F13.

Fil,

F15.

F16.

F17.

F18.

A, B.

A, B.

A, B.

CANTI

2

(&)

¥

(@)

o -15-
DESCRIPCIWLN
BOMBAS ROTATORIAS PARA MANEJO DE MIZL FINAL
DEL TANQUE RECEPCION A LA BASCULA. CAPACIDAD
4o GPM, 40 PIES DE CABEZA MOVIDA POR MOTOR~

REDUCTOR.

BASCULA PARA PESADO DE MIELES FINALES, CON

CAPACIDAD PARA MANEJAR HASTA 20 TON/HR.

TANQUE DE RECEPCION PARA MIEL FINAL PESADA,
CAPACIDAD 8,000 LTS, CONSTRUIDO CON LAMINA

o€ ACERO DE 1/4" oE Espesor.

BOMBAS ROTATOR!AS PARA MANEJO DE MIEL FINAL
DE LA FABRICA AL TANQUE DE ALMACENAMIENTO
EXTERIOR. CAPACIDAD OE 4O GPM ACCIONADA POR

MOTOR ELECTRICO,

TANQUE FUNDIDOR PARA Az(cAR C 6,000 LTs. oE

CAPACIDAD, PROVISTO DE UN MECANISMO DE AGITA®

cién. ConsTRUIDO con LAMINA 1/B" DE EsPEsoRr.

BoMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJO DE AZUCAR C
FUNDIDA DEL TANQUE FUNDIDOR, A LOS TANQUES
DE TACHOS, CapAciDAD 10C GPM, 100 PiES DE

CABEZA ACCIONADA POR MOTOR ELECTRICO,

TANQUE PARA ALMACENAMIENTC DE AGUA PARA LA=-
VADO DE CENTRIFUGAS DE PRODUCCION. CAPACI =
pac 10,000 LTS, CONSTRUIDO DE LAMINA DE ACE=

RO 1/4" DC ESPESOR. PROVISTO DE SISTEMA OF

CALENTAMIENTO AUTOMATICO,

PRECIO TOTAL M.N.

$ 159,270.0G

129, 700.00

11, 000.00

15%,390.00

30,504.00

30,314, 00

15,000, 00
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TAG. CANTIDAD  OESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.

Fol19. A, 8. 2 BoMBAL PARA MANEJO DE AGUA CALIENTE PARA LA=
VADO DE AZUCAR EN CENTRIFUGAS, CON3TRUIDO
CON CUERPO DE FIERRC, IMPULSOR DE BRONCE,
FLECHA DE ACERO, CAPACIDAD 50 GPM v 250 PiES

DE CABELZA, MOVIDA POR MOTOR ELECTRICO, $ 19,?6h.00

F20. 1 D1SOLUTOR PRIMARIO DE AZUCAR A, PARA FUNDIR
50 TON/HR. DE AZUCAR, PROYISTO DE AGITADOR

MOVIDO POR MOTORREDUCTOR. 50, 000. 00

f21. A, B. 2 BoMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJAR 200 GPM DE
EUNDIDO, PROVINIENTE DEL DISOLUTOR, MOVIDA

POR MOTOR ELECTRICO., CONSTRUIDA CON CUERPO OE

FIERRO, |MPULSOR DE BRONCE Y FLECHA DE ACERO, 21,658.00
F22. A, 1 TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE FUNDIDO, CAPACIDAD

80,000 LTS cILINDRICO VERTICAL. 75,000,00
F22. 8. 1 AGITADOR PARA TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE FUN=

0100, 26,818.00
F23. A, 8. 2 BoMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJAR 200 GPM pE

FUNDIDO AL DISOLUTOR=AFINADOR, MOVIDA POR
MOTOR ELECTRICY, CONSTRUIDA CON CUERPO Df FIE=

RRO, IMPULSOR DE BRONCE Y FLECHA DE ACERO. 21,658.00
—

Fak. 1 GRUA PUENTE V'AJERA, CAPACIDAD 3 TON, DE ACCIO=
NAMIENTO ELECTRICO. ALTURA, DESDE EL NtVEL 0,00

M, 1CM AL PARTIR DE LOS RIELES, PARA SERVICIO

DE LA SALA OE CENTRIFUGACION, 172,000.00

PRECIO TUTAL MN.  AREA Jo 3117745,723.%0



AREA 07
REFINERIA
TAG. CANTIDAD  DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.
Gl. a, 8, 3 COLADORES VIBRATORIOS CON MALLA DE ACERO INO=-
cs x10aBLE 4O x 60 PARA 200 GPM DE AZOCAR PREFUN

DIDO, $ 315,795.00
G2. 1 DILUTOR AFINADOR, CONTINUG AUTOMATICC FARA DI

LUTIR EL AZUCAR PREFUNDIDO DE TO°Bx A 65°Bx

CON CAPACIDAD DE 20,000 LTS. CONSTRUIDO EN LA"

MINA DE ACERO CON SERPENTINES BARBOTEADORES

DE VAPOR Y AGITADOR COM MOTOR ELECTRICO. 388,99%.00
G3. a, B. 2 BoMBAS CENTRIFUGAS PARA LICOR FUNDIDO CON CA=

PACIDAD DE 200 GPM v 125 PIES DE CABEZA. 52,800.00
GY. a. 1 TANGUE RECEPTOR DE ESPUMAS Y BRQRA OE 9,500 -

LTS. FONDO cONiCO. 15, 000.00
Gh. 8. i AGITADOR PARA TANQUE DE ESPUMAS Y BROZA CON = _

MOTOR ELECTRICO, 23,358.00
G5. A, B8, 2 BOMBAS PARA ESPUMAS Y BROZA DE 40 GPM Tipo 1w

ATASCABLE CON MOTOR ELECTRICO. 172,264.00
G6. 1 TANQUE PARA AGUA CALIENTE A FunDICION OE 10,000

LTS, CILINDRICO VERTICAL FONDO PLANO. 16,000.00
GT7.A 1 TANQUE DE REACCION CON CAPACIDAD 0E 20,000 -=

LTS. CILINDRICO VERTICAL FONDO CONICO, 20,000,00

G7. 8. 1 AGITADOR PARA E. TANQUE DE REACCION. 39,@&5.00



TAG.

G3. a.

G111, a, B.

GlZ. a, B.

Gl2. ¢, o.

CANTIDAD

2

-18-

OESCRIPCION

TANQUE PARA LECHADA DE CaiL CILINDRICO VERTI=

CAL FONDO CON1Z0 DE 13,000 LTS DE CAFACIDAD.

AGITAD@R ACC!ONADO POR MOTOR REDUCTOR PARA =

TANQUE DE LECHADA DE CAL.

BOMBAS DOSIFICADORAS DE LECHADA DE CAL DEL -
TIPO DE DESPLAZAMIENTO POSITIVO PARA DESCAR=
GA VARIABLE DE O A 135 GPH coN MOTOR ELECTR)

Co.

TANQUE PARA ALMACENAMIENTO DE ACIDO FOSFORI=
€O CILINDRICO VERTICAL CONSTRUIDO EN ACERO =

INOX1DABLE 316 con 20,000 LTS. DE CAPAC!DAD.

BOMBAS PARA MANEJO DE ACIDO FOSFORICO DEL ==
TANQUE DE ALMACENAMIENTO A LOS TANQUES DE DI
Luci6én, oe 10 GPH v 50 PIES DE CABEZA, CONS=-

TRUIDA EN ACERO INOXIDABLE 316.

TANQUES PARA DILUCION DE £C1DO FOSFORICO DE
10,000 LTS, CADA UNO, CILI(NDRICOS VERTICALES,
FONDO CONICO, CONSTRUIDOS EN ACERO INOXIDABLE

316.

AGITADORES PARA DILUCION DE Ac100 FOSFORICO
ACCIONADO POR MOTORREDUCTOR ELECTRICO CON ==

FLECHA Y PROPELA DE ACERO INOXIDABLE 316.

PRECIO TOTAL M.N.

$ 14,000.00

14,295.00

67,200.00

105, 000.00

35,196.00

28,000, 20

£7,000.00



TAG.

G13. a, s.

Gly,

G15. A.

Gi15. 8.

G16. a, 8.

Gi7.

618, a

G18. 8.

Gly. a, 8.

CAN "IDAD

DESCRIPCION

BOMBAS DOSIFICADORAS DE ACIDO FOSFORICO DEL
TIPO DE DESPLAZAMIENTO POSITIVO PARA UNA ==
DESCARGA VARIABLE DE O=186 GPH COMSTRUIDAS =

EN ACERO INOXIDABLE 316 CON MOTOR ELECTRICO.

MezcLADOR EN LINEA DE 6" DE DIKMETRO CONSTRU!

DO EN ACERO INOXIDABLE 316 ACCIONADO POR NO=

TOR ELECTRICO,

TANQUE PARA LICOR TRATADO DE 5,000 LTs, oE

CAPACIDAD CILINDRICO VERTICAL FONDO COWiICO.

'‘AGITADOR PARA EL TANQUE DE LICOR TRATADO ==

ACCIONADO POR MOTOR ELECTRICO,

BomBAS PARA LICOR TRATADO DE 200 GPH v 125

PIES DE CABEZA, COM MOTOR ELECTRICO.

COMPRESOR ROTATORIO DE TIPO NO LUBRICADO PA
RA SUMINISTRO DE AIRE AL TANQUE DE AEREACION
DE LICOR CON CAPACIDAD DE 120 P.C.M. A 140

PSIG.

-
TANQUE PARA AEREACI6N DE 6,500 LTS. DE CAPA-
CIDAD, CILINDRICO VERTICAL, TAPAS TORISFERI=

CAS.

AGITADOR PARA EL TANQUE DE AEREACION ACTCIONA

DO POR MOTOR REDUCTOR ELECTRICO.

BowBAS PARA L1COR AEREADO OF (0 GPM v 175

PIES DE CABEZA ACC ONADOS POR MOTOR ELECTRIC

PRECIO TOTAL M.N.

$ 32,400.00

55,803.00

8,000.00

23,898.00

28, 760.00

120, 000,00

13,000.00

33,939.00

Lflios s .
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TAG. CANTIDAD  OEoCRIPCION PRECIO TOTAL M.b.

20, 1 CALENTADOR PARA LiCOR AEREADO CON SUPERFICIE
DE CALENTAMIENTO DE 350 PIES2, PARA CALENTAR

€L L1COR DE 190 - 21Q7F ANTES DE CLARIFICADO

RES. $ 95,000,00
—

Gel. 1 TANQUE DE CABEZA CONSTANTE DE 800 LTS. DE ==
CAPACIDAD CILINDRICO VERTICAL FONDO PLANO. 2,500.00

G22. A, 8, €. 3 CLARIFICADORES SUCREST PARA LI1COR TRATADO DE

16' LARGO, 10" ANCHO Y 7' ALTO CON SERPEN=

TINES PARA VAPOR MECANISMO ARRASTRADOR DE ES

PUMAS Y CAJAS DE DERRAME. 175,000.00
G23. 1 TANQUE PARA LICOR CLARIFICADO DE 12,500 Lvs.

DE CAPACIDAD, CILINDRICO VERTICAL. 18,000, 00
G2k4. a, B, L BoMBAS CENTRIFUGAS PARA LICOR CLARIFICADO A
c, Y D. FILTROS 0E 200 GPM v 200 PIES DE CABEZA, --

DoS PARA PRIMERA FILTRACION Y DOS PARA TRAM

PEO DE LICOR.ACCIONADAS POR MOTOR ELECTRICO, 93,800.00
G25. 4, B, 5 FILTRGS PARA LICOR DE REFINER(A DE HMOJAL VER
Cy Dy, Y E. TICALES CON MARCOS, MALLAS Y TELAS DE ACERO

INOXIDABLE, DE 1,200 P1ES2 DE SUPERFICIE DE

FILTRAC 6N, 1'941,160.00

TILTROS PARA DESENDULZADO DE TORTAS DE LOS =

n

G26. A, B,
FILTROS DE LICOR CIN SUPERFICIE DE 600 Prese

DE HOJAS VERT'CALES CON MiRCOS, MALLAS, Y TE

€y

LAS DE ACERC INC1DABLE. ©35,222.00



TAG,

G2T. A,

G28. a,

G29. a.

G29. s.

G3u. a,

G3l, AL

G32, a,

CANTIDAC

2

-81-

DESCRIPCiON

TANQUES PARA LICOR rILTRADO DE 7,500 LTs. DE
CAPACIDAD, CiLINDRICOS YERTICALES, UNO PARA
PRIMERA FILTRACION Y OTRO PARA LICOR TRAMPEL

00,

BOMBAS PARA LICOR FILTRADO CENTRIFUGAS CON CA
PACIDAD DE 200 GPM v 200 PIES DE CABEZA AcclOo

NADA POR MOTOR ELECTRICO,

TANQUE PARA PREPARACION DE AYUDA FILTRO DE ==
9,000 LTS, DE CAPACIDAD, CILINDRICO VERTICAL

FONDO CONICO.

AGITADOR PARA PREPARACION DE AYUDA FILTRO AC~-

C1ONADO PORMOTOR REDUCTOR ELECTRICO,

BOMBAS PARA MANEJO DE AYUDA FILTRO DE 720 GPM
¥ 100 PIES DE CABEZA. MOVIDA POR MOTOR ELECTRF

COo.

TANQUE PARA DOSIFICACION DE AYUDA FILTRO DE ==
9,000 LTS. DE CAPAC!DAD, CILINDRICO VERTICAL =

-

FONDO CcONICO.

AGITADOR PARA PREPARACIGN DE PRECAPA PARA DOS)
FICACION ACCIONADO POR M®TOR REDUCTOR ELECTRI=

€O,

BOMBAS DOSIFICADORAS BE AYUDA FILTRO PARA ADI=

CI6N CONTINUA AL LICOR A FILTROS CON CAPAC|DAD
DE 215 GPH, ACCICNADAS POR MOTOR REDUCTOR ELEC

TRICO.

PRECIO TOTAL M.N,

$ 20, 000.00

52,050.00

15, 000,00

29,611,00

53,000.00

15, 000.00

29,611.00

22,400.00



TAG,

G33.

G33.

G34.

G36.

G37.

G38.

639.

CANTIDAD
A. 1
8. 1
A, B. 2
1
A, B, 2
c. b, 2
1
Ao, B, 2
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DeSCRIPCION

TANQUE RECEPTOR DE TORTAS DE FILTROS DE LICOR
CON CAPACIDAD DE 9,000 LTS., CILINDRICO VERT!

CAL FONDO CONICO.

AGITADOR PARA TORTAS DE FILTROS DE LICOR AC==

CIONADO POR MOTORREDUCTOR ELECTRICO.

BOMBAS PARA TORTAS A DESENDULZADS, CENTR(FU==
GAS, CON CAPACIDAD DOE 20 GPM v 100 PiES DE =~

CASEZA, ACCIONADAS POR MOTOR ELECTRICO.

TANQUE PARA AGUA DE DESENDULZADO Y LAVADO DE
FILTROS CON 10,000 LiTROS DE CAPACIDAD, CILf!

DRICO VERTICAL.

BoMBAS CENTRIFUGAS PARA AGUA DE DESENDULZADO
CCN CAPACIDAD DE 200 GPM v 125 PIES DE CABEZA,

ACCIONADAS POR MOTCR ELECTRICO,

BoMBAS CENTRIFUGAS PARA AGUA DE LAVADO DE FiL-=
TROS CON CAPACIDAD DE 200 GPM v 125 PIES DE CA=

BEZA, ACCIONADAS POR MOTOR ELECTRICO.

TANQUE PARA AGUAS DULCES DE FILTROS Y COLUMNAS
DE DECOLORACION DE 10,000 LTS. DE CAPACIDAD,

CILINDRICO VERTICAL.

BOMBAS PARA AGUAS DULCES DE FILTROS Y COLUMNAS

DE OECOLORACION DE 200 GPM v 100 PIES DE CABE=

ZA ACCIONADA POR MOTOR ELECTRICO.

PRECIO TOTAL M.N,

$ 15,000.00

29,611,00

53,000.00

15,000.00

36,250.00

38,250.00

15, 000,00



TAG, CANT | DAD
Gho, a, s, 1

€, Dy €,

€, ¥ G,

Gl . 1

GY2. o, B, 2

Gh3, 1

G45. o, B. 2

GU6. &, 8. 2

DESCRIPCION

COLUMNAS PARA DECOLORACION DE LICOR FILTRADO
CON CARBON GRANULAR CON CAPACIDAD DE 52,600
LTS. EN EL FONDO DE LA COLUMNA EL CARBON SE=-
RA SOPORTADO POR UNA SECCION DE TELA DE FiL~
TRACION TiPo NEVA-CLOG, 6 SIMILAR, QUE SE ==
EXTENDERA EN LOS @' DE DIAMETRO DE LA COLUM=

NA, LA CUAL TENDRA UNA ALTURA DE 29°',

TANQUE PARA LICOR DECOLORADO DE 7,500 LTS.

DE CAPACIDAD, CILINDRICO VERTICAL.

BoMBAS CENTR(FUGAS PARA LICOR DECOLORADO DE
200 GPM v 100 PIES DE CABEZA, ACCIONADAS POR

MOTOR ELECTRICO.

TANQUE PARA AGUA DE DESENDULZADO DE COLUMNAS
pe 10,000 LTS, DE CAPACIDAD, CILINDRICO VER=-

TICAL.

BoMBAS CENTRIFUGAS PARA AGUA DE DESENDULZA=
po DE 150 GPM v 200 PIES DE CABEZA, ACCIONA=

DAS POR MOTOR ELECTRICO.

TRAMPAS PARA LICOR DECOLORADO TIPO DE MALLA
No. 100, CONSTRUIDA DE ACERO INOXIDABLE 316,

o€ 10" DE DIAMETRO Y 3' DE LONGITUD.

BOMBAS CENTRIFUGAS PARA AGUA DE SUSPENSION

DE CARBON AGOTADO CON CAPACIDAD DE 80 GPM v

125 PIES DE CABEZA, ACCIONADAS POR MOTOR ==

eELécTRICT,

PRECIO TOTAL M.N,

$ 1'436,200.00

10, 000,00

30,340.00

12,000,00

ks,h96.g_o_

6,500.00

28,000.00



TAG. CANTIDAD  DESCRIPCION PRECIO TOUTAL M.N.

Gh?. A, B, z CRIBAS VIBRATORIAS PARA DESAGUADO DE CARBON

AGOTADO ACCIONADAS POR MOTORREDUCTOR ELEC=

TRICO, $  80,950.00

G43. a, 8. 2 TOLVAS RECEPTORAS DE CARBON AGOTADO DE ===
30,000 LTS. DE CAPACIDAD, CILINDRICAS VER=
TICALES FONDO CONICO CON FONDO FALSO PARA

DRENADO DE AGUA EN CARBON AGOTADO. 70,000.00

G49, A, B. ¢ BOMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJO DE SUSPENSION
DE CARBON EN AGUA A LAS TOLVAS DE CARBON CON
CAPACIDAD DE 150 GPM v 125 PiES DE CABEZA,

ACCIONADAS POR MOTOR ELECTRICO. 75,000.00

G59. 1 TANQUE PARA AGUA DE MANEJO DE CARBON AGOTA=
0o, ciLINDRICO VERTICAL, DE 10,000 LTs DE

CAPACIDAD. 15,000.00

G1. 1 CONDUCTOR TIPO BANDA SINFIN, PARA ALIMENTAR
CARBON AGOTADO AL HORNO DE REGENERACION DE =
CARBON, CON CAPACIDAD DE 650 KILOGRAMOS POR

HORA DE CARBON CON UNA HUMEDAD DE 45%. 117,510.00

GHe. 1 HORNO PARA REGENERACION DE CARBON GRANULAR
CON CAPACIDAD DE 350 K1LOGRAMOS POR HORA
DE CARBON REGENERADO (BASE SECA) PROVISTO DE
UN SISTEMA DE ALIMENTACION Y QUEMADO DE COM=-
BUSTIBLE DIESEL, CON TODOS LOS MECANISMOS, =

BOMBAS Y ACCESORIOS E INSTRUMENTACION COMPLE

os. 1136€, 750,00



TAu. CANTIDAD  DESCR!PCION PRECIO TOTAL M.N.
G53. 1 TANQUE PARA ALMACENAMIENTO DE DiEsSeL oe 20,000

LTS. DE CAPACIDAD CILINDRICO HORIZONTAL. $ %0, 000,00
G5k 1 TANQUE PARA APAGADO DE CARBON DE 1,680 Lts. oE

CAPACIDAD, CILINDRICO VERYICAL, FONDO CONICO. 9, 500,00
G55. A, B. 2 BOMBAS PARA MANEJC OE SUSPENSION DE CARBON RE=

GENERADO, DE 20 GPM v T5 PIES DE CABEZA, ACClQ

NADAS POR MOTOR ELECTRICO. 52,000,00
G56. A, B. 2 TANQUES PARA PREPARACION DE MAGNESITA, CIL(Ne=

DRICOS VERTICALES, CON CAPACIDAD DE 5,600 LTS, 12,000,00
G57. A, B. 2 AGITADORES PARA PREPARACION DE MAGNESITA ACTUA

DO POR MOTORREDUCTOR ELECTRICO, 32,000.00
GB. &, B. 2 BOMBAS DOSIFICADORAS DE MAGNESITA PARA PROPOR=

CIONAR UN GASTO DE 200 GPM ACCIONADAS POR MOTOR

eLécTrICO, 32,400.00
G.59. 1 TANQUE PARA CARBON NUEVO DE 600 LTS. DE CAPA=

CIDAD CILINDRICO VERTICAL, 2,500.00
G60. A, B, 2 BOMBAS PARA MANEJO DE CARBSN NUEVO, DE 15 GPM

ACCIONADAS POR MOTOR ELECTR!CO,. 32,000.00
G61. a, B, 4 TANQUE EN BATER[A PARA ALMACENAMIENTO DE LICOR
c, v 0. Y PURGAS DE REFINADO, OE 55,000 LTS. cADA umoO,

CON TAPAS DE REGISTROS, 109, 000.00



TAG.

G62. A, B.

Go3. A, B.

¢, 0, ¥ Es

565.

G67. 4, B,

CANTIDAD

~n

~

DESCRIPCION

TACHOS PARA REFINADO 0E 2,000 PIES3 CON ==
3,600 PIESZ DE SUPERFICIE DE EVAPORACION

CON TODOS LOS INSTRUMENTOS NECESARIGS PARA
MEDIDA DE SOBRL=SATURACISN, vac(o, TEMPERA
TURA, PRESION Y TODOS LOS ACCESORIOS NECE=

SARIOS.

CONDENSADORES BAROMETRICCS DE TIPO DE CHORRO
CON ESPREAS MULTIPLES MJS PARA CONDENSAR ===
40,000 L1BRAS »OR HORA DE VAPOR MANTENIENDO

UN vacio pE 26" DE MERCURIO.

BATER(A DE 5 CENTRIFUGAS AuTOMATICAS DE 43"
x 36" 1,200 RPM, 20 cicLos PorR HORA, 13.8
PIES3 POR CARGA, PARA TEMPLAS DE REFINADO
CON MOTOR DE DOS DEVANADOS, FRENOS REGENE=-
RATIVO, CONTROL DE SECUENCIA, CASETA PARA
TABLEROS, DE CONTROL. INCLUYENDO MEZCLADOR
DE MASA BE REFINADO CON CAPACIDAD DL

2,400 PIES3 CON SISTEMA DE AGITACION,

CONDUCTOR PARA AZUCAR REFINADC HUMEDO, Ti=-
PO DE IMPULSOS, CAPACIDAD 80 TON/HR, Accio

NADC POR MOTOR ELECTRICO.

TANJUE PaRA SIROPES DE TEMPLAS DE REFINADO,
ot 3,000 LTS. DE CAPACIDAD, CILINDRICO

VERTICAL.,

BoMBAS PARA SIROPES, ROTATORIAS, | GPM v
170 PIE> DT CABEZA, MOVIDAS POR MOTOR ELEC

TRICv.

PRECIC TCTAL M.N.

$  £92,000.00

158, 600.00

$ 3'011,604.00

334,500.00

11,000.00

146,252.,20
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TAG. CANTIDAD  DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.

G68.A, B. 2 BOMBAS PARA AGUA DE LAVADO DE CENTR(FUGAS DE

50 GPM v 250 PIES DE CABEZA, ACCIONADAS POR

MOTOR ELECTRICO, $ 56,852.00

G69. 1 TAMQUE COLECTOR DE DERRAMES DE REFINER(A, =
PARA SER SOTERRADO, CONSTRUIDO EN ACERO INO

x10ABLE 304, DE 1,200 LTS. DE CAPACIDAD. 5, 000,00

G70. A, B. 2 BOMBAS PARA MANEJO DE DERRAMES DE REFINER(A,
CENTR(FUGAS VERTICAL DE 10 GPM v 150 PiEs OE

CABEZA ACCIONADA POR MOTOR ELECTRICO. 39, 600.00

GTl. a. 1 TANQUE PARA FUNDICION DE GRANZA Y POLVILLO

DEL SECADOR DE AZUCAR DE 6,000 LTS. DE CAPA=

CI0AD, CILINDRICO VERTICAL FONDO CONICO. 10, 000,00
GT71. s, 1 AGiTADOR PARA FUNDICION DE GRANZA Y POLVILLO,

ACCIONADO POR MOTORREDUCTOR ELECTRICO. 11,822.00
G7c. A, B, 2 BOMBAS CENTR(FUGAS PARA MANEJO DE GRANZA FUN=

01DA DE 4O GPM Y 125 PIES DE CABEZA, ACCIONA=

DA POR MOTOR ELECTRICO. 22,470.00

-

G73. 1 CONDUCTOR PARA GRANZA DEL SECADOR AL TANQUE =
FUNDIDOR TI1PO GUSANO CON CAPACIDAD DE 9 TON.

POR HORA, ACC!IONADO POR MOTOR ELECTRICO, 31#,780.00

PrEC1O ToTAL M.N. AREA 07 $13'985,630.00



AREA 08

SECADO Y ENVASE

TAG,

Al.

H2,

H3. A, 8,

c, v 0.
HY, a, s,

¢, ¥ 0.

H5.

H?. Co

CANTIDAD

1

DESCRIPCION

CONDUCTOR ELEVADOR OE CANGILCNES PARA AZOCAR
REFINADA HOMEDA. 60 TON/MR. DE CAPACIDAD., Mo
VIDO POR MOTOR ELECTRICO, DISENADO PARA SER=
VICI0 PESADO, CAJA DE LAMINA DE ACERO CON ==
00S HILERAS DE CADENA, TODAS LAS PARTES EN CON

TACTO CON EL AZUCAR GALVANIZADAS,

CONDUCTOR DISTRIBUIDOR DE AZUCAR PARA LAS ==
TOLVAS DE ALMACENAMIENTO; T1PO BANDA SIN FIN.
CAPACI0AD 60 TON/HR, MOVIDO POR MOTOR ELEC==

TRICO,

TOLVAS PARA ALMACENAMIENTO DE AZUCAR HUMERO.

CAPACIDAD 4O TON. cADA uNa.

DOSIFICADORES PARA TOLVAS DE ALMACENAMIENTO
OE AZUCAR HOMEDO, PARA PROPORCIONAR DE U A

4O ToN/HR. DEL TIPO VIBRATORIO.

SISTEMA ALIMENTADOR PARA EL EQUIPO SECADOR =

ENFRI ADOR. CAPACIDAD 4O TON/HR. INTEGRADO POR:
BANDA COLECTORA DE TOLVAS.

JANDA TRANSPORTADORA A ELEVADOR,

ELEVADOR DE AZUCAR,

TOLVA ALIMENTACION A SECADOR,

PRECIO TOTAL M.N.

$ 310,000.00

286,140.00

150, 000.00

170,800.00

58, 000.00

62,686.00

272,000,00

7,500.00



HT.

H8.

HY.

H10.

il

CANTICAD

8-
DESCRIPCION

CONDUCTOR A SECADCR.

SECADOR=-ENFRIADOR PARA AZUCAR REFINADO CON
UN4 CAPACIDAD DE 35 ToN/WR. EL SECADO SE =
HARA POR MED'O DE AIRE CALIENTE., EL SUMI==
NISTRO COMPRENDERA COLECTORES DE POLVO Y
EQUIPO PARA SU MANEJO, PROVISTO DE TODOS LGS

ACCESORI0S PARA SU OPERACION.

CRIBA VIBRATORIA PARA MANEJO DE AZUCAR SECO

CON CAPACIDAG DE 4O Ton/WR,

UN CONDUCTOR ELEVADOR PARA MANEJO DE AZUCAR,
DEL SECADOR A LA TOLVA DE LAS BASCULAS, CONS
TRUIDO €ON LAMINA DE ACERO GALVANIZADA. CAPA
C10AD DE 40 TON/HR. MOVIDO POR MOTOR ELECTRI

COo.

PARRILLA MAGNETICA, SECCION CUADRADA 36" com

MAGNETAS PERMANENTES REMOVIBLES.

SISTEMA ENSECADOR DE AZUCAR BLANCA SECO, EN
SACOS DE 50 KG. Y UNA CAPACIDAD DE 40 TON/HR,
CON UNA TOLVA ALIMENTACORA DE 2,000 xG., DE
CAPACIDAD, CON CONTROL AUTOMATICO PARA EL ==
FUNCIONAMIENTO CUANDO LA TOLVA ALIMENTADORA
CONTENGA MENOS DE 300 xG. ERROR EN EL PESAUE

+ 50 GRr.

ZiSTEMA COSEDOR DE SACOS PARA SERVICIO EXTRA

PESADO, CAPACIDAD 800 SACOS POR HORA,

PRECIO TOTAL M.N.

$

$ 2'030,000.00

75,650.00

130, 592.00

32, 504.00

121,4%25.00

108,393.68



TAG. CANTIDAD  DESCRIPCION PRECIC TOTAL M.N.

H12, 1 CONDUCTOR INTEGRADO DEL TIPO DE TASL!LLAS MO=
VIDO POR MOYOR ELECTRICO. $ 63,400.00
H13, 1 CONDUCTOR DE SACOS DE 50 KG, RECIBIENDO DE =

LAS MAQUINAS EN SACADORAS Y COSEDORAS. CAPA=
ci1oap DE 40 ton/wr. (8OO sacos/wora). DiseNo
DEL TIPO DE TABLILLAS PARA SERVICIO EXTRA PE

SADO. 93,075.00

H14, 1 BASCULA CHECADORA DE PESO PREDETERMINADA PARA
DETECTAR DESVIACIONES EN EL PESO DEL SACO Ti=

PO PLATAFORMA CON CARATULA ILUMINADA, 8,700.00

Precio ToTAaL M.N. AREA 03 $ 3'980,865.00
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AREA 09

ALMACINAMIENTO DE AZUCAR

TAG. CANTIDAD  DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.

H15. ¥ BISTEMA PARA CONDUSCION Y MANEJO DE SACOS
DE AZUCAR DE 50 KG. CON UNA CAPACIDAD DE
4O ton/HR. EL SISTEMA ESTARA INTEGRAGO ~=
POR COMDUCTORES F1JOS Y MOVILES Y EQUIPOS
ACCESOR10S PARA TOMAR LOS SACOS DEL CON==
DUCTOR AL COLECTOR DE LAS MAQUINAS COSEDQ
RAS Y COMDUCIRLOS A LA BODEGA DE ALMACENA'
MieNTOS, COMPRENDERA ADEMAS, EL EQUIPO NE
CESARIO PARA CARGA DE VEH/CULOS PARA TRANS
PORTACION DE SACOS DEL INGENIO A PLAZAS

DE CONSUMO. ' $ 1'439,482.94

Costo TotaL M.N. AREA 09 $ 1'439,482.9%
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AREA 10

GENERACION DE Varor

TAG. CANTIDAD  DESCRIPCION PRECIC TOTAL M.N.

Ji, i CONDUCTOR ELEVADOR PARA BAGAZO DEL TIPO DE
ARRASTRE COMPUESTO DE UNA PARTE HORIZONTAL
Y OTRA INCLINADA. 2,00 M, DE ANCHO, CAPAC
oap0 DE 125 TON/HR. DE BAGAZO, VELOCIDAD DE
30 M/MIN, ACCIONADO POR MOTORREDUCTOR ELéc

TRICO. $  350,000.00

J2. 1 CONDUCTOR DISTRIBUIDOR DE BAGAZO HOR!ZONTAL,
TIPO DE ARRASTRE DE 2.00 M, DE ANCHO, INSTA
LADO A TODO LO LARGO DE LA BATER(A DE CAL~
OERAS, CAPACIDAD DE 125 TON/MR, DE BAGAZO,
vELOCI1DAD 130 M/MIN, ACCIONADO POR MOTORRE’

DUCTOR ELECTRICO. 460, 000,00

J3. 1 CONDUCTOR DE RETORNO DE BAGAZO 2,00 M. DE
ANCHO, CAPACIDAD DE 125 TON/HR, DE BAGAZO,
VELOC1DAD DE 30 M/MIN, PARA LLEVAR EL BAGA=

20 DESDE EL AREA DE ALMACENAMIENTO AL CONDUE

TOR DISTRIBUIDOR, 370, 000,00
Jh, a1 Y CALDERAS TIPO Bl1-DRUM, PAREDES DE HORNO EN=
25 3 b, FRIADAS POR TUBOS DE AGUA, PARA QUEMAR BAGA
Y 5. Z0 Y PETROLEO PESADO, CON LAS SIGUIENTES CA

RACTER(STICAS:

LAPACIDAD NORMAL: 4.0 ton/
MR, (101 200
LB/HR).
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TAG. CANT IDAD DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.

CAPACIDAD MAX. CONTINUA 57.5 Ton/uRr.

(126 500 L8/HR.)
PRESIOGN DE VAPOR A LA SALIDA DEL
SOBRE CALENTADOR, © 25 atM. (367 o8/

- IN).

TEMP. DEL VAPOR A LA SALIDA DEL

SOBRE CALENTADOR. hoo°c (752°F)

TEMP. DEL AGUA ALIMENTACION A CAL
DERAS., 150°C (302°F)
TEMP, DE LOS GASES A LA SALIDA

DEL CALENTADOR DE AIRE. 200°C (309°F)

EFICIENCIA DE CALDERA EN BASE

EN EL PODER CALORIFICO ALTO DEL
BAGAZO. 65%
'EFICIENCIA DE LA CALDERA EN BASE

EN EL PODER CALORIFICO ALTO DEL
PETROLEO PESADO. 85%
ConTENIDO DE Coz EN LOS GASES

DE COMBUSTION, 15%
HUMEDAD DEL BAGAZO. 50%
ALTURA SOBRE EL NIVEL DEL MAR  100M
LA UNIDAD GENERADORA DE VAPOR DE=-
BERA CONTAR CCN HORNOS PARA QUEMAR

BAGAZO. EL DISENO DE LOS HORNOS

DEBERA SER TAL QUE EL CONTENIDO
0 Cop EN LOS GASES PRODUCTO OE

LA COMBUSTION SEA DE 15%.



TAG.

CANTIDAD

-9k
DESCRIPCION
SOBRE CALENTADORES DE VAPOR, DEBERA
SER OEL TIPO SUSPENDIDO VERTICAL,
CON CABEZALES EXTERIORES Y TODAS LAS
CONEXIONES NECESARIAS, ECONMOMIZADOR
DEBERA SER INTEGRAL A LA CALDERA DE
TUBOS CON DOS CABEZALES EN POSICION
TRANSVERSAL DEL TIPO VERTICAL. CALEN
TADORES DE AIRE. DEBERA SER DEL TIPO
TUBULAR, DE ACUERDO AL DISENO DEL ==
GENERADOR DE VAPOR.
DucTos PARA GASES DE COMBUSTION Y
AIRE.
SOPLADORES DE HoLLin, DE ACUERDO A EL
GENERADOR DE VAPOR SE SUMINISTRARAN
LOS SOPLADORES NECESARIOS, TiPO ROTA
TORIO RETRACTIL DE OPERACION MANUAL
AUTOMATICA,
SEPARADORES MECANICOS, Y TOLVAS PARA
CENIZAS, DEBERA INSTALARSE UN SEPARA=
DOR O COLECTOR MECANICO DE CENIZA EN
SUSPENSION EN LOS GASES PRODUCTO DE LA
COMBUSTION, CON LAS TOLVAS PARA CE=-

NI ZAS.

VENTILADORES DE TIRO FORZADO.
CADA GENERADOR DEBERA ESTAR DOTADO
DE DOS VENTILADORES DE TIRO FORZADO,

TIPO CENTR{FUGO, CON CAPACIDAD DEL

60% CADA UNO DE AIRE QUE SE REQUIERE
PARA PROPORCIONAR LA CAPACIDAD M‘XIHA

CONTINUA.

PRECIO TOTAL M.N.



TAG.

J9.

CANTIDAD

DESCRIPCION s

VENTILADORES TIRO INDUCIOO.

CADA GENERADOR DE VAFPOR DEBERA ESTAR DO=-
TADO DE UN VENTILADOR DE TIRO INDUCIDO,
TIPO CENTRIFUGO CON DOBLE SUCCION ACCIAL,
CON CAPACIDAD DEL 110% DE LOS GASES, PRO
DUCTO DE LA COMBUSTION CORRESPONDIENTE A

LA CAPACIDAD MAXIMA CONTINUA,

QUEMADORES DE PETROLEO.

DE ACUERDO CON LAS CONDICIONES ESTABLE ==
CIDAS PARA EL DISENO DE LA CALDERA SE
DETERMINA EL NUMERO DE QUEMADORES. CAPA=
CIDAD MAXIMA CONTINUA DE VAPOR, DE 25
ATMOSFERAS DE PRESION Y TEMPERATURA DE

Loo’c.,

CHIMENEAS.

CADA GENERADOR DEBERA CONTAR CON UNA CHI
MENEA DE 30,00 M, DE ALTURA, CONSTRUIDA
DE PLACA DE ACERO, CON ESCALERA DE SE=
GURIDAD Y PASILLO PERIMETRAL CON BARAN=-

DAL DE 30.00 M, ABAJO DE LA CORONA.

SISTEMA PARA EL TRATAMIENTO INTERNO DEL
AGUA EN CALDERAS, COMPUESTO POR:

1 TANQUE PARA SULFITOS, CCN CAPACIDAD

pE 200 LTS. CONSTRUIDO DE POLIETILENO,

1 TANQUE PARA FOSFATOS, CON CAPACIDAD

oe 200 LTS. CONSTRUIDO DE SOLIETILENO,

PRECIO TGTAL M.N.

$26'430,180.00

4, 000.00



TAG.

Jé.

J7.

CANTIDAD

-96-
DESCRIPCION

1 BOMBA DOSIFICADORA PARA SULFITOS CON CAPA=
Ci1DAD DE )7 GPH, con EMBOLOS Y VALVULAS DE

ACERO INOX.

1 BOMBA DOSIFICADORA PARA FOSFATOS CON DOS
CABE2ZAS DE 12.5 GPH CADA UNA, CON EMBOLOS

Y VALVULAS DE ACERO INOX.

ESTACION COMPLETA PARA EL ACONDICIONAMSEENTO
DEL PZTROLEO COMBUSTIBLE PESADO, PARA MANEJAR
30 M3/Hk. INTEGRADC POR:

1 CALENTADOR PARA COMBUSTIBLE CON l,OﬁZ PI1ES2
OE SUPERFICIE CALORICA, CONSTRUIDO EN ACERO

AL CARBON,

5 BOMBAS DE ENGRANES O HELICOIDALES CON UNA

CAPACIDAD INDIVIDUAL €& M3/MR.

2 FILTROS OUPLEX PARA PETROLEO, CON CANASTA

DE ACERO INOXIDABLE,

2 TANQUES PARA PETROLEO TIPO APl CON CAPACI=

0AD DE 50 M3 capa unO.

ESTACION COMPLETA PARA EL MANEJO DE PETROLEO
DIESEL LIGERO, PARA EL ARRANQUE DE BATER(A DE

CALDERAS INTEGRADA POR:

1 FILTRO DUPLEX PARA LA SUCCION DE BOMBAS CON

CANASTA DE ACERO INOXIDABLE,

2 BOMBAS DE ENGRANES PARA DIESEL CON CAPACT =

paC DE 6 M3/HR,

PREC!IO (UTAL M.N.

$ 10,290.00

16,400.00

110, 000.00

225,000,00

60, 000.00

140, 000.00

30,000, 30

99, 000,00
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TAG. CANTIDAD  DESCRiPCION PRECIO TOTAL M.N.
1 TANQUE PARA DIESEL CON CAPACIDAD 0t 10 M3

TiPO API, $ 23,000.00

J8. A, B. 2 TANQUES PARA AGUA DE ALIMENTACION A CALDERAS
CON UNA CAPACIDAD DE 75 M3 CADA wNO, CILIN-
DRICOS HORIZONTALES, PRESIGN INTERNA OE OPE
RACION DE 4 aTM, CoNSTRUIDO CON LAMINA DE

ACERO, PARA MANEJAR AGUA DE 150°C. 213,556.00

J9. A, B. 2 UNID ADES DEAREADORAS A PRESISN U atm, 150°C
PARA EL AGUA DE ALIMENTACION, CON UNA CAPA=

/ cioap oe 180 M3/HR, CADA UNA. PROVISTAS DE
UN SISTEMA REDUCTOR DE PRESION DE VAPOR CONS

TRUIDO DE ACERO AL CARBOM, 582,hO0.00

J10, A, 8. 2 BOMBAS CENTRIFUGAS PARA MANEJAR EL AGUA DE
ALIMENTACION A CALDERAS CON CAPACIDAD DE 2
TON/HR, CABEZA DE 37 ATM. ACCIONADA POR MO=

TorR ELECTRICO, TEMPERATURA DEL AGUA 150°C, 510, 000.00

e,
J10. c. 1 BOMBAS CENTR{FUGAS PARA MANEJAR EL AGUA DE
ALIMENTACIGN PARA CALDERAS CON CAPACIDAD DE

360 TON/MR, CABEZA DE 27 ATM. ACCIONADA POR

UNA TURBINA DE VAPOR QUE OPERE COM VAPOR DE

25 atM. boo°C. 255, 000, 00

Jii, 1 "TANQUE FLASH PARA EVAPORACION INSTANTANEA
DE LAS PURGAS CONTINUAS. 10, 000,00
—

Ji12. 1 TANQUE FLASH PARA EVAPORACION INSTANTANEA

DE LAS PURGAS INTERMITENTES. 32,000.00



iAG. CANTIDAD  DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N.

J 13, 1 TANQUE RECEPTOR CILINORICO HOR|ZONTAL PARA
PETROLEO PESADO DE 50 M3 OE CAPACIDAD CON

SISTEMA DE CALEFACCION Y SERPENTINA DE VA=

POR. $  61,000,00

Jib, A, 8. 2 ECKBAS DE ENGRANES © HELICOIDALES CON CAPA=
CIDAD UNITARIA DE 50 M3/HR, 7O M. DE CABEZA,
ACCIONAUA PORMOTOR ELECTRICO PARA USARSE EN EL

TANQUE RECEPTOR. 105, 000.00

Jine i TANQUE CILINDRICO VERTICAL DE FONDO PLANO PARA
ALMACENAMIENTO DE PETROLEO COMBUSTIBLE CON

CAPACIDAD DE 2,500 M3. 745, 000,00

J16. 2 CALENTADORES DE SUCCIGH PARA TANQUES DE DA
DE PETROLEO CON SUPERFICIE CALORICA oE 185

PIES2 CONSTRUIDOS EN ACERO AL CARBON, 102,300,00

JiT. 1 TANQUE CILINDRICO VERTICAL PARA ALMACENAMIENTO
DE AGUA DE ALIMENTACION PARA CALDERAS 80°C.

CAPACIDAD 2,000 M3, 692, 000,00

18, a, B, 2 BoMBAS CENTRIFUGAS ACCIONADAS CON MOTORES
ELECTRICOS PARA MANEJO CE AGUA ALMACENADA,

CON CAPACIDAD DE 250 M3/HR, CABEZA DE 79 M. 210, 000,00

CosTo ToTaL M.N.  AREA 10 $31'901,126.00



AREA 1
CASA DE FUERZA
TRE. canT10Ab
Kl. A, B, 3

C.

DESCRIPCION

TURBOGENERADORES INTEGRADO POR:

TURBINA DE VAPOR DEL TIPO DE COMTRAPRESIGN
CON UNA CAPACIDAD OE 3,000 Kw; PRESI6N DE
VAPOR ADMISIGON 23 ATM. TEMPERATURA DE VA=
POR DE ADMISION 375°C; PRESION DE VAPOR DE
escape 1.8 aTM. consumo DE varor 10.5 - 11.0
KG/KWH Y VELOCIDAD NOMINAL MENOR DE 8,500
RPM. REDUCTOR DE VELOCIDAD. LAS COHDICONES

DE OPERACION Y DISENO DE LA UNIDAD SERAN:

POTENCIA NOMINAL 3,000 Kw.
FACTOR DE SERVICIO 1.5
VELOCIDAD DE SAL DA 1,800 RPM

GENERADOR SiINCRONO TRIFASICO.

EL GENERADOR TOTALMENTE ENCAPSULADO CON
SISTEMA DE ENFRIAMIENTO DE AIRE FORZADO,
DEBERA CUMPLIR CON LAS SIGUIENTES CONDICIO
NES DE opzncnén:

POTENC 1A NOMINAL 3,790 KVA,

FACTOR DE POTEMCIA

Cos=pui. 0.80

TENSION ENTRE FASES 4,160 vouts.

FRECUENC 1A 60 CiCLOS/SEG,

V;LOCIOAD 1,800 RPM

CONEXI6N DEVANADOS ESTRELLA, NEUTRO
A TIERRA,

AISLAMIENTC B

TEMPZRATURA AMBIENTE i3°C.

PRECIO TOTAL M.K.
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DESCRIPCION

ADEMAS DEBERE ESTAR PROVISTA DE TABLEROS
DE MEDICION, MANDO, CONTROL Y SINCRONIZA=
CI6N, CON LOS INSTRUMENTOS ACCIONAMIENTOS
Y RIELES NECESARIOS PARA LA PUESTA EN MAR
CHA, OPERACION NORMAL Y DE EMERSENCIA, RE
GULACION MANUAL Y AUTOMATICA DEL VOLTAGE
DE GENERADOR.

TABLERO PRINCIPAL DE DISTRIBUCION DE ENER=
Gfa ELECTRICA N U4,160 voLTs, PROVISTO CON
LOS INTERRUPTORES DE ACCIONAMIENTO ELECTR!
CO ¥ MECANICO PARA LOS CIRCUITOS ALIMENTA=
DORES DE LOS CENTROS DE POTENCIA DE LA Fh=
BRICA, TENSION DE PrRuEBA; 5,000 voLTS, CA=
PACIDAD DE BARRAS COLECTCRAS 2,200 aMp/FA=

SE ALIMENTA A TIERRA: 1,000 onMs/voLTs.

UNIDAD GENERADORA olESEL-ELtCTR|CA Tﬂlr‘SL
ca, 600 Kw, 4,160 voLTs. 60 cicLos POR SE
GUNDO, CON TABLEROS DE CONTROL, MEDICION ¥
MANDO ENLAZADOS AL TABLERO PRINCIPAL, DE=-
BERA COMPRENDER TODOS LOS ELEMENTOS NECEe~
SARIOS PARA SINCRONIZAR CON LOS TURBOGE =

NERADORES.,

GRUA PUENTE VIAJERA PARA SERVICIO DE FLAN
TA ELECTRICA CAPACICAD DE 13 TON. POLIPAS
TO ACCIONADO ELECTRICAMENTE, EL MOVIMIEN=-

TO DE TRASLACION DEL CARRO Y EL PUENTE SE

HARA MEDIANTE TRANSMIS ONES ACTUADAS A MA

NO,

Costo TotaL M, N, AREA 11

PRECIO TCOTAL MN,

$111938, 000,00

320, 000,00

1 '450, 000,00

720, 00,00

$15°5:9,900.00
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AREA 12

SERVICI0S GENERALES

TAG. CANT!DAD  DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.M,
L1, A, B, 2 TANQUE ATMOSFERICO PARA ALMACENAMIENTO OE

MIEL FINAL, CILINDRICO VERTICAL, DE CONSTRUC

CION SOLDADA CON LAMINA DE AEERO. CaPactipap

oE 7,500 M3. (10,000 ToN. DE MIEL FINAL), ==

EQUIPADO CON SISTEMA DE MEDICION PNEUMERCATOR

Y CONEXIONES PARA CARGA Y DESCARGA DE MIEL

FINAL. $ 592,000.00

LZs Ay Bs 2 BoMBAS DE ENGRANES PARA LA DESCARGA DE LA ==
MIEL FINAL DE LOS TANQUES DE ALMACENAMIENTO
ANTERIORES. CAPACIDAD DE 7O M3 POR HORA, CA=

BEZA DE hs M, ACCIONADA POR MOTOR ELECTRICO, 210,000,00

L3 1 TANQUE ELEVADOR £5FERICO DEL TIPO AUTOSOPOR= -
TADO PARA ALMACENAMIENTO DE AGUA FRfA DE SER
Vic1o EN FABRICA. CAPACIDAD DE 260 M3, ALTU=
RA DE 33 M. CONSTRUIDO TOTALMENTE EN LAMINA

DE ACERO, ) 735,000,060

L4, 4, 8. 2 B30MBAS CENTR(FUGAS PARA MANEJO DE AGUA FRfA<
OE SERVICIO EN FABRICA., CAPACIDAD DE 300 W3
POR HORA, 50 M. DE CABEZA, CARCAZA E IMPUL=
SOR DE BRONCE FLECHA DE ACERO INOXiDABLE,

ACCIONADA POR MOTOR ELECTRICO. 142,000.00

n

LS. a, 8. COMPRESORES DE A RE, ENFRIADO POR AGUA PARA

SERVICIO DE AIRE COMPRIMIDO A CENTRIFUGAS Y
FABRICA EN GENERAL. CAPACIDAD DE 5950 M3 POR

HORA DE AISE LIBRE A UNA PRESION DE U ATM,

UYE ENFRIADOR DE AINE Y TANQU:ZI RECEPTOR
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TAG. CANTIDAD  DESCFIPCION PRECiC TUTAL M.,

CON 'MA CAPACIDAD DE O METRO53. LO5 COMPRE=-
SORES CON Su RESPECTIVOS TANQUES DE ALMACE=~

NAMIENTO, $  636,600.00

L0, a, B, 2 BOMBAS CENTR{FUGAS MORIZONTALES, CARCAZA
DE BRONCE, IMPULSOR Y FLECHA DE ACERO INO=
XIDABLE, PARA COMBATE DE INCENDIOS. CAPACI=
DAD DE J5M3 POR HORA CON UNA CABEZA DE OOM.

ACCIONADA CON MOTOR ELECTRICO. 130, 000,00

L7. 1 MOTOBOMBA VERTICAL PARA COMBATE DE INCENDIOS
ACTUADA Foa MOTOR DE GASOLINA. CAPACIDAD 56
M3 POR MORA, 80 M. DE caBEZA. DEBERAN CONSI=
DERARSE MANGUERAS DE SUCCION FLEXIBLES ADAP=
TABLES A LA LINEA DE SERVICIO GENERAL DE

AGUA, 56,525.30

L8. 1 TANQUE ATMOSFERICO PARA ALMACENAMIENTO DE
AGUA CONDENSADA PARA SERVICIO DE FABRICA Ci=
LINDRICO VERTICA., FONDO PLANO, CUBIERTA CO~
NICA CONSTRUIDO EN LAMINA DE ACERO SOLDADO,

CaPACIDAD 1,500 M3. 586, 000.00

L9. A, B. 2 BoMBAS CENTR!FUGAS PARA EL MANEJO DEL AGUA
CONDENSADA AL TANQUE DE A_MACENAMIENTO CAPA=
ci10AD 150 M3 PORHORA, 4o M. oe CABEZA, ACCIO

NADA POR MOTOR ELECTRICO. 100, 000,00

L10. 1 BoMBA SARA POZO PROFUNDO. CAPACIDAD DE 80 uts.

POR SEGUNDO, CABEZA DE 950 M, MOTOR VERTICALj

TUBERIAS Y CONEXIONES HASTA E. TANQUE DE SER=

VICIO. 102,000,30
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TAG. CANTIDAD  DESCRIPCION PRECIO TOTAL M.N,

L1, 1 PLANTA POTABILIZADORA CON SISTEMA DE CLORACION
A BASE DF HIPOCLORITO DE SODIO, PARA SERVICIO
DE LA UNIDAD HABITACIONAL CAPACIDAD DE § M3

POR MORA. $ 21, 000,00

Costo ToTAL MN AREA 12, . $ 3'311,125.00



~104-

COST0 DE EQUIPC POR AREAS:

ol BATTEY $ 12'817,831.00
o2 MoL INeS 59'536,617.00
03 CLARIFICACISN 7'222,194%.00
ok EvaPoRAC 16N 37137,822.00
05 CRISTALIZACION 13'019,818.00
06 CENTRIFUGAC I 6N 111795, 723.60
a7 REFINER(A 13'985,630.00
o8 SECADO Y ENVASE 3'980,865.00
09 ALMACEN 1'439,4%32.00
10 CALDERAS 31'901,126.00
1" Casa ot FUERZA ’11&')&28,000.00
12 SERVICI10S GENERALES 3'311,125.00

==y
COSTO TOTAL DEL EQUIPO: 176'578,033.00 _
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CAPITLO V

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIEMTO DE ESTIMACION SELECCIONADO Y OBTENC ION
DEL COSTO DEL PROYECTD ESTIMADO

€L OBJETO DE ESTE CAPITULO ES PROPORCIONAR EM FORMA BREVE Y GENERAL, EL METODO
QUE SE SI1GUIS PARA OBTENER EL COSTO TOTAL DE YNA PLANTA QUE rnoctsnall6,000 To
MELADAS DZ CANA POR Df4A, PARA OBTENER (OO TONtL;DAS DE AZ0CAR REFINADA. PARA

'ESTO FUE NECESARIO PRIMERG RECOPILAR LOS DATOS TECMICOS Y COMERC{ALES LOS MAS

COMPLETOS POSIBLE., EN ELLOS SE INCLUYEN LOS PRINCIPALES VARIABLES QUE AFECTAN
LOS COSTOS DE LA PLANTA A PARTIR DEL COSTO TOTAL DEL EQUIPO PRINCIPAL, EL CUAL
SE OBTUVO EN TABULACIONES TECNICAS DE LOS DIFERENTES PROVEEDORES QUE COTIZAN

E£STOS EQUIPOS.

ESTE TIPO DE ESTIMADO SE UTILIZA UNICAMENTE PARA ESTIMADOS DE COSTOS PREL IMINA
RES, OBTEMIEMDOSE UM PORCENTAJE DE SEGURIDAD DEL + 20‘ APROX IMADAMENTE, LA uTs
LIDAD DE ESTE METODO DEPEMDE DE LA (WFORMACIGH DISPONIBLE, REFERENTE ; Les In
GEMIOS, QUE AHORA ESTAN EN PROCESO Y EL CRITERIO QUE SIGUE EL. ESTIMADOR DEBIDO,
A QUE SE PARTE DEL COSTO DEL EQUIPO PRINMCIPAL Y DE €STE SE OBTIENE POR PORCEN_

TAJES, EL COSTO OE LA PLANTA,

La INFORMAC 16N DE LA CUAL BE DEBE DISPONER PARA LA PREPARACION DE ESTE TIPO DE

CSTIMADO ES LA SIGUIENTE:

A) BABES GENERALES OE DISENO,

8) DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO Y BALANCE DE MATERIALES Y EMERG(A.

¢) LISTA DE EQUIPO PRINCIPAL ( IMCLUYENDO CARACTER{STICAS Y CIMENSIONES PRINCS
PALES). POR EQUIPO PRINCIPAL MOS REFERINOS A MOLINOS, CALDERSS, TURBOGEWERA
DORES, conpncsoais, TORRES DE EMFRIAMIENTO, ETC.

D) LAY-0UTS GEMERALES Y PARTICULARES DE CADA AREA.

CoN LA INFORMACION AMTES MENCIOMADA BE PROCEDERA EM LA SIGUIENTE FORMA:

A) OBTENCION DEL COSTO ESTIMADO DE LOS EQUIPOS PRINCIPALES, DE COTIZACIONES DI

RECTAS DE PROVEEDORES NAC|ONALES Y EXTRANJEROS, DE DATOS OBTENIDOS OE
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LA LITERATURA Y DE INFORMACION EXISTENTE EN LA EMPRESA. PARA NUESTRO CASO,
LOS COSTOS DE LOS EQUIPOS FUERON OBTENIDOS A PARTIR OE COTI1ZACIONES DIREC=

TAS CON PROVEEDORES, COMO SE DESCRIBIO ENM EL CAP[TULO ANTERIOR.

PoR ULTIMO, & PARTIR DEL COSTO TOTAL DE LOS EQUIPOS SE GBTIEME, DE ACUERDO
A LOS PARRAFOS ANTERIORES, EL COSTO DE' INSTALACION DE LOS EQUIPOS, OBRA ~-
CiVIL, TUBER!AS; ELZCTRICO, ESTRUCTLRAS, ETC. EN LO SIGUIENTE TRATAREMOS =

DE EXPLICAR LA FORMA EN QUE SE OBTUVIERON LOS PORCENTAJES PARA LLEGAR AL =

COSTO FINAL DE ESTE PROYECTO.

ES IMPORTANTE ACLARAR, LO QUE HA SUCEDIDO EN PAISES BESARROLLADOS EN DONDE
EXISTE ABUNDANTE LITERATURA PUBLICADA SOBRE INGEN!ER(A DE COSTOS, PARA ES~
TIMACIONES DE NUEVAS PLANTAS, EN NUESTRO MEDIO SOLO ESCASOS INTENTOS SE =--

HAN HECHO PARA LOGRAR INFORMACION DE ESTE TIPO EN FORMA ORGANI ZADA.

LA CANTIDAD Y MAGNITUD DE LAS INVERSIONES EN PROYECTOS INDUSTRIALES EN UN
PAlS EN PROCESO DE DESARROLLO COMO EL NUESTRO, GEBERAN DE CONTROLARSE CUI -
DADOSAMENTE, REQUIRIENDO ESTIMADOS DE INVERSION ADECUADOS, cono{;n EL CASO
DE LA INDUSTRIA DEL AZUCAR, DONDE EL COSTO DEL EQUIPO ES PARTE FUNDAMENTAL.
DESAFORTUNADAMENTE EN MEXiCC ZAISTE MUY POCA INFORMACION QUE PERMITA LA OB=
TENCIéN DE COSTOS DE CUALQUIER PLANTA QUE SE QUIERA ESTIMAR, POR CONSlGUIE!
TE, PARA PODER OBTENER cosroé PARA UN ESTIMADO DEL TIPO QUE SE USA EN ESTE
TRABAJO, SOLO SE PUEDEN OBTENER A PARTIR DE éoupAﬂras QUE SE DEDICAN A LA
CONSTRUCCION Y AL Dlscﬂo; DE LO ANTERIOR QUEREMOS ACLARAR, QUE LOS ESTIMA=
DOS DESCRITOS EN EL capfTuLo II! DE :sré TRABAJO, FUERON CON EL FIN DE DAR
UNA IDEA Y NO DEBEN SER APLICADOS PARA NUESTRO CASO, YA QUE ESTE TIPO DE =
ESTIMADOS SON- GENERALES PARA CUALQUIER T!1PO DE PROYECTO, APLICADOS PRINCI=
PALMENTE A PLANTAS PETROQUIMICAS LO CUAL ESTA MUY DISTANTE DE UN INGENIO

AZﬁCARERO, POR LQO TANTO NOS VIMOS EN LA NEZCEL_IDAD DE RECURRIR A LAS COMPA=
nfAS QUE SE DEDICAN & LA CONSTRUCCION DE £STE T/PO DE PLANTAS AZUCARERAS,
LAS CUALES NOS FACILITAN LA OBTENCION DEL NETODO QUI SE UTILIZA PARA LA

OBTENCION DE ESTE ESTIMADO.
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SALE DE LOS LIMITES OF ESTE 1x-3AJO, EL DESCRIBIR LA OBTENCION UcTALLADA,
DE COMO LAS COMPANITAS CONSTRUCTORAS OBTIENEN LOS PORCENTAJES, QUE SE UT!=
LI1ZAN PARA OBTENER EL COSTO FINAL DE LA PLANTA, PERO S| PODEMOS DAR UNA
‘DEA DEL PROCEDIMIENTO QUE SE SIGUE Y DE LA DNFORMACIéN PRINCIPAL QUE SE
REQUIERE, YA QUE SE OBTIENEN A PARTIR DE LA INGENIER[A DE COSTOS APLICADA

A PROYECTOS SIMILARES.,

EN TERMINOS GENERALES LA INGENIER(A DE COSTOS SIGNIFICA MANTENER DENTFO DE

LOS LIMITES PREVISTOS TODOS AQUELLGS CONCERTOS Y COSTOS QUE FORMAN PARTE

DE UN PROYECTO. DENTRO DE ESTOS COSTOS £S NECESARIO DURANTE EL DESARROLLO

DEL PROYECTO, MATENER UNA INFORMACION SOBRE LOS VOLUMENES Y COSTOS QUE PUE

DEN SER EVALUADOS Y PROYECTADOS HASTA EL COSTO FINAL DEL PROYECTO, ESTA ==

INFORMACION DE LA CUAL SE PUEDE OBTENER ESTADISTICAS, ES LA BASE PARA SER

USADAS EN LA PLANEACION DE ESTIMADOS FUTUROS Y SE PUEDE DESCRIBIR COMO Si=

QUE:

.A) INFORMAC I 6N DE UNA CONTINUA EVALUACION DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO
DE OBRA,

B) INFORMACION, PARA LA EVALUACIGON DEL PERSONAL DE CONSTRUCCION, INGENIER(A
Y DE LOS CEPARTAMENTO ADMINISTRATIVOS,

c¢) EVALUACION DE LOS COMPROMISOS EN MATERIALES Y EQUIPO.

D) PERMITE MEDIR LA EFICIENCIA EN EL USO DEL EQUIPO DE CONSTRUCCION Y HE=-
RRAMIENTAS, ETC.

£) PERMITE MEDIR COSTOS DE FLETES Y GASTOS DE EQUIPOS NACIONALES Y DE IM=-

PORTACION, ETC,

DE LOS PUNTOS ANTERI_RES LAS COMPAR (AS CONSTRUCTORAS SE DEDICAN A ESTUDIAR Y EVALUAR
CADA VARIABLE QUE AFECTE EL COSTO DE CUALQUIER PROYECTO. PARA NUESTR0 CASO SE Tuvo

LA SUERTE DE OBTENER LGS PORCENTAJES REALES DADOS POR ESTAS COMPAQ‘AS, LOS CUALES

SE DESCRIBEN A CONTINUACION,



-108-

TABLA |

POR CIENYOS A PARTIR DEL COSTO DEL EQUIPO PARA ESTIMADOS DE INGENIOS AZUCAREROS,

POR EXPERIENCIA DE COMPAN(AS QUE SE DEDICAN AL DISENO Y CONSTRUCCION E INVESTIGﬁ

DOPES QUE SE HAN DEDICADO AL ESTUDIO DE PROCESOS EN COSTOS.

1.

Equiro PrINCIPAL 100%4. -

COSTO TOTAL DEL EQUIPO PRINCIPAL (0% NACIONAL Y 30% OE 1MPORTACION, (CoN
PRECIO ACTUALES). POR EQUIPO PRINCIPAL SE ENTIENGE, COMO SE o1Jo ANTERIOR
MENTE: CALDERAS, MOLINOS, TURBOGENERADORES, COMPRESORES, TORRES, CAMBIADO

RES DE CALOR, FILTROS, TANQUES, ETC.

OBRA CIVIL Y ESTRUCTURA 30 = 35% (INCLUYENDO SERVICI0S).
EN ESTE PUNTO SE ENCUENTRAN AQUELLOS €OSTOS, COMO LOS EDIFICIOS DE PROCE=-
SO, ESTRUCTURAS, PLATAFORMAS, CIMENTACIONES, SOPORTES CAMINOS, ESCALERAS,

GRUAS, MONORIELES, MONTACARGAS; ELEVADORES, ETC.

ZONA HABITACIONAL 3 = 5%.
EL COSTO BE ATRIBUYE A LA CONSTRUCCION DE VIVIENDAS PARA EL PERSONAL, MAN
TENIMIENTO DE ESTAS, COMUNICACIOMES (CAMINOS, CARRETERAS, TELEFONOS, ETC.)

LOTES DE ESTACIONAMIENTO, ETC. -

Tuser(as 13- 15%.
ESTE POR CIENTO SE DEBE AL COSTO DE TODA LA TUBERIA DE PROCESO, CON ACCESO=

R10OS COMO SON: SOPORTES DE TUBERfA VALVULAS, CONMECIONES AISLAMIENTO, ETC,

08RA ELECTRICA 10 = 15%.

SE PUEDE CONTAR CON EL COSTO DEL EQUIPO ELECTRICO Y MATERIALES COMO SONM:

W

SWITCHES, NOTéRES, CONDUITS, CONDUCTORES, AISLAMIENTO, INSTRUMENTOS Y ==

CONTROL, PANELS, ETC.

INSTRUMENTAC I N L. 5%,
SE DEBE INCLUIR EL COSTO POR LA ADQUISICION DE CADA UNO DE LOS INSTRUMENTOS,

INSTALACION, ¥ CALIBRACION, DENTRO DE ESTO PODEMOS MENCIONAR LOS SIGUIENTES:
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10.

12.

-109-

VALVYULAS OC CONTROL, MANéMEYROS, TERWﬂMETROS, INDICADORES DE NIVEL, ETC.

AISLAMIENT: 3 - 5%,
DENTRO DE ESTE PUNTO SE CONSIDERAN EL AISLAMIENTO PARA TODOS LOS EQUIPOS
Y LINEAS QUE SEAN NECESARIAS COMO 30N LAS CALDERAS TANQUES, CAMBIADORES

DE CALOR, ETC.

PINTURA 3 - 5%.
£STE COSTO SE ATRIBUYE A LA COMPRA DE PINTURA PARA EL EQUIPO PRINCIPAL, =

EDIFICIOS, ESTRUCTURAS, TUBER(AS INSTRUMENTOS, ETC,

MaNO DE 0BRA 60-70%.

COSTO POR MANO DE OBRA, EL CUAL SE ENTIENDE PARA EL TRABAJO QUE SE REALIZA=-
RA EN MONTAR EL EQUIPO, PERSONAL TECNICO (SUPERINTENDENTE, TECNICOS CIVILES,
MECANICOS, ELECTRICOS, INSTRUMENTISTAS, TOPOGRAFOS, ETC) SUELDOS DE ADMI =
N!STRACION, SUELDOS DE ALMACEN, SUBCONTRATOS, INSTALACIONES, PROVISIONALES,
RENTA DE EQUIPO Y NAQUINAK‘A, RENTA DE EQUIPO PARA OFICINA, COMUNICACIONES,
PROEBAS Y ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL, VACACIONES, REPARACIONES DE MENORES
Y REFACCIONES, LUZ FUERZA Y AGUA, GASTOS bE VIAJE HIGIENE Y SEGURIDAD, Gli

TOS SINDICALES, ETC.

FLETES Y GASTOS DE IMPORTAC:! N,

ESTE COSTO CUBRE EQUIPOS Y MATERIALES NACIONALES Y DE IMPORTACION, PARA
SER TRANSPORTABLES DOE CUALQUIER LUGAR DE NUESTRO PA{S AL LUGAR DONDE SE =
CONSTRUIRA LA PLANTA, ADEMAS LA INTRODUCCION DE ESTOS EN EL PA(S MEDIANTE
CONSULTAS A LAS TARIFAS DE IMPORTACION.

INGENIER(A Y compPrAs 10 = 15%

EL VALOR ANTERIOR INCLUYE LA INGENIER(A DE SUPERVICION, DISENO Y DIBUJO
LAS COMPRAS E INSPECCION DE EQUIPO TANTO NACIONALES COMO DE IMPORTACION,

INGENIERIA DE cosros, VI‘TICOS, Y GASTOS DE VIAJE, COMUNICAC CNES, ETC,

ASISTENCIA DE PROVEEDORES 2 = 3%,
ACCESORIA TECNICA PARA SUS E2U!r0% Y ARRANQUE DE LO:Z MIS“CS, GASTC3 C. =

VIAJE, VIATICOS, COMUNICACI.ES, £TC.
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CONTINGENCIAS Y ESCA.ACION 106,

SON AQUELLOS GASTOS IMPOSIBLES DE DETALLAR, AL PREPARAR EL ESTIMADO, DEPEN=
DIENDO DEL CONOCIMIENYO QUE SE TENGA DE LA INGENIER{A DE DETALLES Y LA PRE=-

SICION CON QUE SE ELABORE EL ESTIMADO.

POR ESCALACION SE ENTIENDE AQUELLAS VAARI.ABLES QUE CON EL. TIEMPO TIENDEN ==

A AUMENTAR DE PRECIO (EQUIPOS MANO DE OBRA, ETC.).

Honorar10s 108,

CoSTO QUE LA COMPAN{A CONSTRUCTORA DEBE GANAR POR LA CONSTRUCCION DE LA PLA=

TA.



SCRIPCION

EQuiPo PRINCIPAL

OBrA CiviL vy ESTRUCTURAS
ZONA HABITACIONAL
TuBER(AS

OBrA ELécTRICA
INSTRUMENTAC I ON

A) SLAMIENTO

PINTURA

MANO DE OBRA

FLETES Y GASTOS DE |MPORTACION
INGENIERIA Y COMPRAS
#ASISTENCIA DE PROVEEDORES
CCONTINGENCIAS

FHONORARI0S

VALORES PARA EL COSTO ESTIMADO DE WN
INGENIQ AZUCARERQ

MIN.%

100
30.0
3.0
13.0
10.0
4.0
3.0
3.0
65.0
5.0
12.0
2.0
10.0

10,0

MAX.%

100
35.0
5.0
15.0
1540
5.0
5.0
5.0
75.0
7.0
15.0
3.0
10.0

10.0

PROM,

100
32.5
4.0
14,0
12.5
4.5
4.0
4.0
70.0
6.0
14,0
2.5
10.0

10.0

COSTO FINAL ESTIMADO:

COSTO M.N.

176'578,033.20
57'387,860.00
7'C63,121.00
2k 720,924, 00
-22'072,254%.00
7'946,011,00
7'063,121,00
7'063,121.00
132'243,352.00

10594, 631 .00

241 72G,924.00

4t41Y,450,00
u17'657,803.oo
17'657,803.00

517183, 456,00
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CONCLUS I UNES

TOMANDO EN CONSIDERACIEN LO QUE ESTA TESIS EXPONE  HABIENDO ALCANZADO LO QUE SE

PERSIGUIQ SE CONCLUYE LO SIGUIENTE?

1.

5.

CUALQUIER TECNICA DE ESTIMAC!SN QUE SC SELECCIONE DEBEN:

A) APLICARSE SISTEMATICAMENTE . UTILYZANDO INFORMACION CONFIABLE.

B) LA TECNICA SELECCIONADA DEBERA SER FLEXIBLE EN SUS APLICAC!ONES,

c) DEBERA PROPORCIONAR LA EXACTITUD REQUERIDA.

AL SOLICITARSE LA PREPARACION DE UN ESTIMADO, QUIEN LO SOLICITA DEBE ES-

TAR CONSCIENTE DE:

4) DEBERA SUMINISTRARSE LA INFORMACION NECESARIA A LA COMPAN(A CONSTRUC=
TORA, QUE PERMITE OBTENER EL GRADO DE EXACTITUD REQUERIDO,

8) EL GRADO DE EXACTITUD REQUERIDO DEPENDE DE:
EL TIPO DE CONTRATO QUE SE PRETENDE ESTABLECER, EL PRESUPUESTO DE
QUE SE DISPONGA PARA LA PREPARACION DEL ESTIMADO Y DEL TIEMPO DISPO~-
NIBLE PARA SU PREPARACION.

DE LA TECNICA DESCRITA QUE SE USO EN ESTE TRABAJO, Eit M1 OPINION DEBE -

EXISTIR LO SIGUIENTE:

A) INFORMKCION EXISTENTE CONFIABLE.

8) EXISTENCIA EN LA EMPRESA DE UN SISTEMA DE CONTROL DE COSTOS PERFEC=
TAMENTE ESTABLECIDO Y COORDINADO CON LAS DIFERENTES DIVISIONES DE LA ==
EMPRESA. =

LoS RESULTADOS QUE SE 5arczucn Y LOS PORCENTAJES QUE SE APLICARON EN ESTE

METODO SON REALES Y CON SEGURIDAD SE PUEDEN APLICAR A ESTIMADOS DE INGENIOS

AZUCAREROS. EVIDENTEMENTE PODRA SER ADAPTADO O MODIFICADO DE ACUERDO CON

LA EXPERIENCIA E INFORMACION DI SPONIBLE.

EL uSO DE ESTE METODO ESTA LIMITADO PARA ESTIMADOS PRELIMINARES,
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