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SINOPSIS

El presente Estudio de Factibilidad se refiere a la ins-
talacidn de una Fabrica Productora de Postes de Acero para ser
utilizados en la Distribucidn de Energia Eléctrica en el pais.

El Estudio se ha dividido en 13 temas, 11 de los cuales
ayudan a evaluar todo un conjunto de factores que permiten es-
timar las ventajas econdmicas que se derivan de hacer una in-
versidn en esta drea de la Industria Metalmecanica.

El Estudio de Mercado muestra, cuadl es la situacidn del
mercado de postes de acero en estos momentos, concluyéndose en
el mismo la instalacidn de una planta cuya capacidad sea lo
mas pequena posible. -

En relacidn con la Materia Prima utilizada, la misma es-
ta constituida en su mayor parte por tuberias de acero degrada-
da, (tuberia de rechazo) asicomo también laminas de acero y
tuercas, concluyéndose en el mismo que no habia dificultades en
el abastecimiento de estos productos.

En materia de Insumos Servicios, el de mayor importancia
lo constituye el consumo de Energia Eléctrica, pero sin ser &s-
te elevado.

Para la determinacidn del tamafo de la Planta se han con-
jugado las conclusiones del Estudio de Mercado y los requeri-
mientos tecnolégicos, definiéndose en consecuencia una capaci-
dad nominal de 10.000 postes anuales.
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Cada poste deberd llevar soldado, en
sentido circular y longitudinal uﬁ man-
guito protector de acero, formando un
cilindro de 60 cms, (ver Fig. N°3.1)

de longitud y colocado de tal forma
que sobresalga 20 cms de la superfi:
cie, como se puede apreciar en la mis-

ma Figura.

Se utiliza este manguito, para evitar
la corrosion de la seccién base del
poste, debido a la accidén de agentes
corrosivos. Esta corrosion es del ti-
po electroquimico, ya que se origina
una corriente eléctrica a causa de la
reaccion mutua entre el metal y el
electrolito, cuando éstos se ponen en

contacto con:

a) Una atmbsfera himeda
b) Agua dulde o de mar
c) Acidos

d) Un dlcalis

e) Soluciones salinas

f) Tierra



El proceso seleccionado para la conformacién de los pos-
tes es el de forjado y embutido en caliente. (Sistema SWAGED)

La Planta estaria localizada en la Zona Industrial # 3
de Barquisimeto, que pertenece al Area C, lo cual es muy favo-
rable desde el punto de vista de los incentivos, tanto crediti-
cios como fiscales que ofrece; y dard empleo a 16 personas, en-
tre obreros y operarios, sin contar con el personal administra-
tivo y de vigilancia.

La inversidn total requerida para la instalacidn y fun-
cionamiento de la planta es de BS 5.499.774, de los cuales la
cantidad de BS 4.320.778 representa la inversion fija y el res-
to de BS 1.178.996 el Capital de Trabajo.

El andlisis de los Estados Financieros resulta ser bastan-
te bueno, como se puede observar en los mismos. La Tasa Interna
de Retorno es del 29,27%, la cual es bastante buena, si la compa-
ramos con la Tasa de Interés Comercial que es del 12%.

El Anilisis de Sensibilidad realizado para incrementos en
los costos de Mano de Obra y Materia Prima; asicomo también en
un aumento y una disminucidn en el precio de venta, mostrd que

en ningln caso se llegd a la Tasa de Interés Comercial.

El Capital Social de la empresa asciende a BS 2.220.790,
el cual representa el 40,38% de la inversidn total.

En el aspecto organizativo la mdxima autoridad serd la
Asamblea de Accionistas, quien nombrari a la Junta Directiva.
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3.0 Identificacién del Producto:

33l

Bnd

Definicibn:

El proyecto en cuestién plantea la producci6én de pos-
tes tubulares de diferentes didmetros y secciones, con-
formados en forma telescdpica y unidos entre si por el
procedimiento de farjado y troquelamiento en caliente.

(Sistema SWAGED)

Caracteristicas Fisicas:

Las caracteristicas de mayor importancia son las si-

guientes:

3.2.1 Partes Constitutivas:

Las partes constitutivas de un poste de acero

standard son:

3.2.1.1 Manguito Protector

3.2.1.2 Secciones Tubulares de diferentes
diametros

3.2.1.3 Tapa Esférica

Las cuales se describen a continuacién:
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3.2.1.2 Se usan secciones de diferentes dia-
metros ya que los postes estdn some-
tidos a una carga aplicada, localiza-
da a una distancia determinada de su
extremo libre, la cual es la resultan-
te de la tensidn aplicada en los con-
ductores y a la accidn del viento so-
bre el poste, lo que hace que el mo-
mento flector producido por esta vaya
aumentando desde cero en el punto de
aplicacidn de la misma hasta un valor
maximo al nivel del suelo; despren-
diéndose de ello que el esfuerzo aumen-
te de esta misma manera. Por esta ra-
z0n no se hace necesario el utilizar
una sola seccidn para formar el poste,
sino varias secciones, lo cual a su vez

lo hace mas econdmico.

5.2.1.3 En todos los postes se coloca una tapa
semiesférica en su extremo libre supe-
rior, para evitar la corrosién de las
diferentes secciones. En algunos ca-
sos esta tapa puede tener un hueco, en
el cual se coloca una tuerca, (ver Fig.3.2)

para luego colocar un aislador.



DETALLE DE COLOCACION

DE LA TUERCA

FIG, 3.2
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Caracteristicas Mecdnicas y Especificaciones Minimas:

Es importante indicar en este punto, que las especifi-
caciones varian de acuerdo a los usuarios finales del
producto, por esta razén, a continuacién describiremos
las especificaciones de algunos de los principales usua-

rios:

3.3.1 Especificaciones segiin CADAFE:

3.3.1.1 Tuberia:
Los tubos serdn fabricados con acero
producido por SIDOR, segin Normas
ASTM-A36 y tuberia con costura tipo
API-5LX (1.969), Grados X42 a X65, que
cumplan con los siguientes requisitos:

3.3.1.1.1 Composicién quimica:

En términos de porcentaje

maximo sera:

Tuberia Tuberia

SIDOR con costura
Carbono 2,20 % 0,28 %
Manganeso 1,25 % 1,25 %
Fésforo 0,05 % 0,04 %
Azufre 0,05 % 0,05 %
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3.3.1.1.2 Propiedades fisicas:

Resistencia
minima a la
traccion
Punto cedente
minimo a la
traccion

Porcentaje de

Tuberia Tuberia
SIDOR con costura

(Kg/mm2) (Kg/mm2)

40,0 % 42,2 %

30,0 % 29,5 %

elongacidn a la

traccifén en

50,8 mm (2 pdg 17,0 % 25,0 %

Fuente: Especificaciones para Postes

de Acero de Secciones Tubulares. Di-

reccion de Distribucién y Ventas. Ge-

rencia de Electrificacidn. Departamen-

to de Materiales y Equipos. CADAFE

3.3.1.1.3 Tolerancias:

a.- Cada poste pesado sepa-

radamente, deberid tener

un valor comprendido en-
tre - 10% y + 25% de 1o

especificado.

El diametro externo del

tubo debera tener una



3.3.1.2

3.3.1.3
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tolerancia del ¥ 1,5%

de lo especificado

c.- Los espesores de las
secciones deberan tener

- +

una tolerancia de _

12,5% de lo especificado.

d.- Las longitudes de las
secciones deberan tener
una tolerancia del 0,2%
y sobre la longitud to-
tal especificada del
poste del 1%.
Liaminas para Manguito y Tapa:

Las 1dminas usadas para la elaboracién
del manguito protector y para la tapa
semi-esférica del extremo superior
serén laminadas de hojas de acero al

carbono, segiin Norma ASTM A36

Conformado de los Postes:

a.- La seleccidn de la tuberia para
el conformado de los postes debe
ser escogida segin Fig. N° 31 y
Cuadros # 3.2 y 3.3.
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La unién de las diferentes sec-
ciones tubulares previamente se-
leccionadas, segin la conformacién
del poste, se hard por el procedi-
miento de forjado y troquelamien-
to en caliente o también de empo-
tramiento en caliente. (Sistema

SWAGED)

35.3.1.4 Empotramiento y Cerrado Hermético:

a.-

Una vez seleccionada la tuberia
y con la longitud y espesor re-
querido, se empotraran las sec-
ciones bajo las condiciones esta-
blecidas en la Fig. N° 3.1 y Cua-
dro # 3.1.

Para el caso de postes de distri-
bucién de alta y baja tensién y
transformacién, la tapa semi-es-
férica del extremo superior lle-
vard soldada una tuerca de 1,91
cm. (3/4 pulg.) de didmetro, como
se indica en la Fig. N° 3.2, a

menos que se indique lo contrario.
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3.3.1.5 Manguito Protector:

a.-

Cada poste debera llevar soldado
en sentido circular y longitudinal
un manguito de acero, segin Norma
ASTM-A36 de 60 cms de longitud,
con laminas de 6mm de espesor, O
en su defecto con 2 laminas de

3mm.

3.3.1.6 Detalles de Disefio:

s

Los postes deberan soportar una
carga de trabajo y una carga de
disefio, segin lo indicado en el
Cuadro # 3.4, las cargas se supo-
nen aplicadas a 10 cms del extre-

mo superior del poste.

La unidén de las secciones deberad
soportar a compresién un esfuerzo

minimo de 10 toneladas.

3.3.1.7 Detalles de Acabado:

d.-

El poste, una vez conformado, debe

presentar una superficie lisa,
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libre de rugosidades y de aristas

cortantes.

Antes de procederse al pintado,
el poste debe estar seco y todas
las superficies limpias y libres

de 6xido.

La superficie interior debera
cubrirse con pintura bituminosa

negra.

La superficie exterior de ia sec-
cidén de mayor didmetro hasta el
manguito inclusive debe proteger-
se con pintura antioxidante, a
base de zinc o resinas epdxicas;
adicionalmente a la pintura anti-
oxidante se usarid pintura bitumi-

nosa negra.

El sistema de pintado a usar debe
asegurar una perfecta adhesidn

entre la pintura y el metal.

Cada poste deberd llevar indicado
el valor del esfuerzo en cumbre,
(kg) y la longitud total. (m)

(Cuadro # 3.1)



CUADRO # 3.1

DIAMETRO EXTERIOR DEL

TUBO DE MENOR DIAMETRO  MM. 88,9 114,3 139,7 168,3 177,8 190,5 2719,1
EN LA JUNTA PULG. 31/2 4 1/2 51/2 6 5/8 7 71/2 8 5/8
LONGITUD DE MM. 229 305 356 406 432 457 457
LA JUNTA PULG. 9 12 14 16 17 18 18

-g[-



CUADRO # 3.2

POSTES DE ACERO PARA REDES DE DISTRIBUCION RURAL

i ' Lo LONG.  SECC. DIAM. EXT. SECCION |ESP. MIN. SECCIONES E. C. IP..'-\\'DEQl PESO
' i | L2-L3 u 3 2 E3 1 '
L o L1 !L. L3 D1 .D_ D3 El E2 E3 K. NG ' KG.
! | | T 1 me. | mm. . 1. mm, . |
i * : i ; .
% §,25 | 1,40 | 2,87 . 1,98 | 114,35 85,9 | 88,8 | 55 |4,5 |45 | 116 {1.062 | 104
| |
j .l . |
8,23 1,40 | 2,87 | 1,98 13,71114,3 | 88,9 | 555 | 6,5 5,5 178 1078 4
l : T :
: | ! :
§,23 1,4¢ ;2,87 | 1,98} 114,3) 88,9 | 88,9 | 5,5 5,5 5,5 16 ¢ 1eT | 118
| 8,23 1,40 | 2,87 1,98 | 139,7] 114,3 | 88,9 | 5,5 6,0 5,5 176 | 2.043 | 138
9,75 1,50 | 3,67 2,29 | 168,3| 114,3 | 88,9 | 5,5 5,5 4,5 218 | 2.120 174
9,75 1,50 | 3,67 |- 2,291 168,3]| 114,3 | 88,9 | 6,4 6,0 5,5 249 | 2.410 | 200
11,28 1,70 | 4,24 2,67 | 177,8] 139,7 | 114,3 | 5,5 5,5 5,5 210 | 2.133 | 233
11,28 1,70 | 4,24 2,67 | 168,3| 139,7 114,3 | 6,4 5,5 6,0 217 2.133 | 250
Fuente: Gerencia de Electrificacién de CADAFE.

-Ll.



CUADRO # 3.3

POSTES DE ACERO PARA LINEAS DE ALIMENTACION Y SUB-TRANSMISION

L. Lo LONG. SECC, |DIAM. EXT. SECCION ESP. MIN. SECCIONES E. C. PANDEO | PESO
. . L1 iLZ—LS D1 D2 D3 E1 E2 E3 KG. k6. | £6.
i i m. i m. . T, . mm. . mm.
10,67 1,80 | 3,85 : 245 177,8 1139,7 [114,3 5,5 5,5 5,5 227 2,472 | 2211
- . ! -
10,67 1,60 13,85 i 2451 168,3 |139,7 114,3 6,5 7,0 5,0 | 235 2.537 | 245
510,67 1,80 3,85 2,351 190,5 1138,7 1114,3 5,5 5,5 5,5 f 262 2.87= 11 231
; ! i
510,67 1,80 |3,85 2,581 219,71 |190,5 139,7 $.5 5,5 545 331 5.071 281
1 i
i70;5? 1,80 |3,85 2,57 168,3 [114,3 114,3 6,4 6,0 6,0 232 ;.214 231.
l-12,2{] 1,80 [4,46 2,97 | 219,1 {177,8 [139,7 5,5 5,5 5,5 299 3.466 | 312
r
12,20 1,80 4,46 f 2,97 244,5 1190,5 168,3 6,5 5,5 5,5 438 4,052 | 387
1372 2,00 (5,02 3,35 | 219,17 190,5. |139,7 5,5 545 5,5 265 2.870 | 356
Fuente: Gerencia de Electrificacién de CADAFE.

_81-



ESPECTFIZACIONES PARA POSTES DE ACERO,
PARA REDES DE DISTRIBUCION RURAL Y LINEAS DE ALIMENTACION
Y DE SUB-TRANSMISION

TIPO DE POSTE | LiNG. EMP. E. C. |E.C. PESO

) o A TRABAJO [DE DISERO
(KG) (KG) (KG)
8,23 1,40 110 218 104
8,23 1,40 178 334 141

REDES DE - ' -

L By23iy | 40 ) Ml | 218 1ia
BISTREBECION 8,23 1,40 178 334 138
RURAL 9,75 1,50 218 109 174
9,75 1,50 | 249 467 200
11,28 1,70 210 394 233
11,28 1,70 217 407 250
10,000 1480 | EE7 425 ez
LINEAS  DE 10,67 | 1,80 | 235 | 441 245
AL}NIENTACIO’N . = i[l‘_ﬁj____ M _.__l_’_BD-_.__,__..._ 2 _2._ - 491 331
10,67 1,80 351 658 281
' |
1067 | .80 | 232 | 435 =L
SUB-TRANSMISTON | 12,20 | 1,80 299 561 312
12,20 |"_ 180 438 | 821 _387
13,72 | 2,00 265 | 497 256

Fuentc: Gerencia de Llectrificacién de CADAFE.
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3.3.2 Especificaciones segiin C.A.N.T.V.:

3.3.2.1 Caracteristicas del material:

a.- El acero empleado deberid ser del

grado semiduro.

b.- La resistencia a la traccidn serid

de 55 a 65 Kg/mmZ. (35 a 41 Ton/

pulg?)

c.- El punto de fluencia deberd estar

sobre 33,1 Kg/mmZ. (21 Ton/Pulg?2)

d.- La elongacién minima serd del 17%
en 5 cmn de longitud para espesores
iguales o menores a 0,280 Pulg.
(0,711 mm)

3.3.2.2 Detalles de Fabricacidn:

a.- Las diferentes secciones del poste,
fabricadas de tubos con o sin cos-
tura, deberdn unirse por el pro-
cedimiento de empotramiento en

caliente.

b.- Las longitudes de las juntas de



5

las diferentes secciones deberan

ser las siguientes:

Didmetro externo del tubo
de menor diametro
en la junta

_em Pulg.
8,89 31/2
11,43 4 1/2
13,97 51/2
16,83 6 5/8
17,78 7
19,05 71/2

Longitud de la junta
(J1 y J2 en la Fig. N° 3.1)

cm Pulg.
22,86 g
30,48 12 "
35,56 14
210,64 16 "
45,72 18 "

45,72 18 "
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El extremo superior deberd aca-

barse con una tapa semi-esférica.

En los casos en que a exigencia
de la CANTV se requiera el uso
de un manguito protector de ace-
ro, su colocacidn en el poste
se hard de la siguiente forma:
con dos ldminas de acero de 1/8'"
de espesor, se hace un cilin-
dro de las dimensiones indica-
das en el Cuadro # 3.5, el cual
ird soldado al poste tal como lo
indica la Fig. # 3.1, es decir,
en la junta y los extremos del

cilindro.

(Cuadro # 3.5)



CUADRO # 3.5
DIMENSIONES DEL MANGUITO
Altura del Fijacién al poste Peso
poste Espesor Longitud Lm aproximado

m  pies Jm_ o m

14 6 60 1,50 10

12 6 60 1,50 8

9 6 60 1,30 6,5

7 6 60 1,90 6,5

e.- Como proteccién contra la corro-
sién, tanto en la superfidie inte-
rior, como en la parte empotrada
del poste, deberd recubrirse con
pintura bituminosa negra.

(Cuadro # 3.6)

f.- En los casos donde el medio am-
biente lo requiera, se podrd
exigir cualquier otro tipo de
proteccion.

3.3.2.3 Dimensiones, Pesos, Cargas de Trabajo:

Seglin las especificaciones del Cuadro

# 3.6 y la Figura N° 3.1.



CUADRO # 3.6

DIMENSIONES, PESOS Y CARGAS DE TRABAJO
PARA POSTES TUBULARES DE ACERO

‘ APLICA-
ALTURA DIAMETROS ESPESORES PESO LONGITUDES CARGA | CION
W
Sl B I B © el e e3 g L1 L2 L3 W 0
K\ & APROX.
7| = . , e : 7 o/ .
‘Q/gfo 06\ o G& O 06\ \c,/ 6"& ) '5”6\ O 6\1;(\ O Kg. e ‘Q'./%/ 6\//5 iy o? (‘6\ /\a
P N i 5 ) 8 N Nz ///Ke & ot Ao
ZN 9 Q Q Q Q Q Q Q Q N P
' POSTES DE 14 m.
- 13,72 | 21,90 | 19,05 | 16,82 7 6 5 451, 00 7,01 | 335 | 3,35 | 4847 | 45,72
45 858 | T3 | 65/8|0,276 [0,236 | 0,197 22,993 | 10,99 | 10,99 |1068,43| 18
POSTES DE 12 m.
- 12,19 | 16,82 [ 13,97 | 11,43 | 7,11 6 6 303.00| 6125 | 297 | 2,97 | 319 | 4572
40 658 | 5+ 47 |0,280| 0,236 | 0,236 7”7 |20,50 | 9,741 | 9,741 |704,i9| 18
I POSTES DE 9 m.
I i :
5,14 | 13,07 | 11,43 | 8,89 | 5,5 4 4 1aa. 00| 488 | 2,13 | 2,13 | 220 | 30,48
1
‘ 30 57 | 43 | 3% |o,216 [0,157 | 0,157 ! 6 |6,986 | 6,986 [48500( 12
1
|
| POSTES DE 7 m. (2 SECCIONES)
It
i 7,02 1,43 8,89 4,5 4 4 267 2,74 158,0 30,48
f | 1 — : - 830 | .’ ' —_ ! !
| 23 | 4§ 5 0,177 | 0,157 ' 14 9 350,00| 12

Fuente: Departamento de Materiales y Suministro C.A.N.T.V.

_pz-
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3.3.2.4 Tolerancias:

a.- La tolerancia en los diametros
externos de las distintas sec-
ciones, sin considerar las jun-

tas, serd * 1%.

b.~ Los espesores de las secciones

tendrin una tolerancia de un 10%.

c.- La tolerancia, respecto a la rec-
titud a todo lo largo de su eje
vertical, serd proporcional a

9,51 mm por cada 6,10 mts,

3.3.3 Especificaciones segin la C.A. ELECTRICIDAD

DE CARACAS:

Se3ad..1

Tuberia:

El acero empleado deberd ser del gra-

do semiduro SIDOR TS 30 o equivalente.

Propiedades Fisicas:

a.- El punto de fluencia deberi estar

sobre 30 kg/mmZ.
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b.- La resistencia a la traccidn se-

rd superior a 55 kg/mmZ.

c.- La elongacién minima serd del
17% en 5 cms de longitud para es-
pesores iguales o menores a

6,35 mm.

Liaminas para Manguito y Tapa:

Las l4aminas usadas para la elabora-
cién del manguito protector y para la
tapa semi-esférica del extremo supe-
rior, serd laminado de hojas de acero
al carbono, segGn Norma ASTM A36, con
espesores respectivamente de 6,35 mm

y de 3,18 mm.

Conformado de los Postes:

a.- La seleccién de la tuberia para
el conformado de los postes debe-
rd ser escogida segin los Cuadros

# 3.7y 3.8.
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La unién de las diferentes sec-
ciones serid por el procedimiento
de empotramiento en caliente.
(SWAGED)

Pintura:

El poste deberd protegerse a base
de una pintura anticorrosiva, en
la superficie que queda a la in-
temperie (por encima del manguito

de proteccidn).

Esta pintura anticorrosiva debe-
rd aplicarse mediante un sistema
adecuado, que asegure una perfec-
ta adhesidn entre ésta y el metal.
En la parte de la superficie ex-
terior que queda enterrada, (in-
cluyendo el manguito de proteccidn)
asi como en toda la superficie in-
terior, deberd recubrirse con una

pintura bituminosa de color negra.

(Cuadro # 3.7)

(Cuadro # 3.8)



CUADRO # 3.7

Fy IPROFUND 1 D/D
DIMENSIONES DE LAS SECCIONES [PINAC.1cARGA  DE PUNTO APLI ‘
ALTUPRA ANGUTL TRABAJO  kacion gFngi’;somﬂ PESO  EMPOTRAMIENTO
LONG ITUDES DIAMETROS | ESPESORES  [1°» | (W) L)
S IMEOLO L B RIS 0% % 5 %] %3 = §;"EE;?;‘2°§ 2 ‘o b c
m. m. Plg. mm. . : Kg. cm, m. Xg. cm. cm,
i | e e e T :
15,0 | 8,0]3,5 3,5JH0~3/1$3-5/3‘7-1/7{ 7.5!5,5%5.5 1,52; 404 w6 | o | | ws | s
. - '_' .
12,0 sz'ze 2,9 |9-523-/8 7 [7,5 6,5’5;5 1,52] 413 k6 1,83 252,4 | 46 40
) 5 l ) L% | |
, 8y6 (6,0 iz,e ?—Vzis-s/s 6,5 s.o[ 1,320 316 3 1,53 | 1284 4o
- | 3
Fuente: Departamento de Planificacién de la C.A. ELECTRICIDAD DE CARACAS. <

-SZ‘



CUADRO # 3.8

DIMENSIONES DE LAS SECCIONES

ALTURA ESPESORES  (mm)
L (mts) DIAMETROS (cm) MIN. LONGITUDES (mt)
D1 D2 D3 el e2 e3 L1 L2 L3
8,6 12,7 10,2 = 4 345 H 5,94 2,66 -
10 15,9 1247 9,5 4,25 4 3,5 5,63 2,51 2,51
12 16,5 13,3 10,2 4,5 4 345 6,24 2,97 2597
14 19,1 15,9 12,1 ) 4,25 3,75 7,01 3,35 3.35

Fuente: Departamento de Planificacién de la C.A. ELECTRICIDAD DE CARACAS.

- GZ-
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Cidlculo del Esfuerzo en Cumbre:

Se denomina Esfuerzo en Cumbre al valor de la fuerza re-

sultante que actla sobre el poste a una distancia Lg

(ver Fig. N°33) del extremo superior, debida a la ten-

sién de los conductores, a la carga producida por el

viento y a las variaciones de temperatura sobre el con-

ductor.

Todas las empresas que utilizan postes exigen que el

valor del Esfuerzo en Cumbre tenga un coeficiente de

seguridad igual a 2.5.A1 Esfuerzo en Cumbre también se

le conoce como Carga de Trabajo.

a.~ Cdlculo: Se considera el poste tubular de la

Fig. N° 3.3 como una viga fija (empotrada) en

un extremo, el cual soporta una carga Fh (ver

Fig.3.3) aplicada en su extremo libre a la dis-

tancia Ly del tope.

Tenemos entonces que:

g =
M

g
-
i

Esfuerzo

Momento de flexi6n midx. en
Kg/cm2

Médulo de la seccidn donde

el momento es mdximo en cmo.
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S mix = M max/Z1 (1)

En nuestro caso

52

M mix = Fh (L-Lo-ILa) (2)
Tr
Z1 = D1 4 - (D1-2e1) 4 (3)
1 32 Dq [: 1 :] ;
Y siendo:
S max = S rotura/n (4)

En donde N = al coeficiente de seguridad
reemplazando las ecuaciones (2), (3) y (4)

en (1) se obtiene:

S rotura. 1Y

Fh = D1 4—(01-2e1J4i}
n (L-Lo-1g 32 D

Unidades:
Dq = Didmetro en cms
e1 = Espesor en cms

L, Ly, Ly = Longitudes en mts.
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Usos:

5s8%1

3%

Usos Actuales:

El principal uso que tienen los postes, es el
de sostener las lineas de distribucién de ener-

gia eléctrica.

El término distribucién implica la transmisidn

de energia eléctrica en las siguientes clases

de lineas:

1) Lineas de 34,5 K.V.

2) Lineas de 13,8 K.V.

3) Lineas de baja tensitdn

También son utilizadas en el tendido de lineas
aéreas telefdnicas, pero en menor magnitud que

las anteriores.
Los postes tubulares de acevo de varias sec-
ciones también son utilizados en otros usos

de poca significacién, como son los siguientes:

1) Para astas de bandera
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2) Para el alumbrado de campos deportivos

3) Para el alumbrado de ¢stacionamientos

(Ver el Cuadro # 3.9)

Usos Potenciales:

En un futuro podrian ser utilizados en lo si-

guiente:
1) Para sostener al conductor que lleva
la energia eléctrica que alimenta a
los trenes eléctricos.
2) Aumentando su altura normal podrian ser

utilizados para la transmisién de ener-

gia en voltajes superiores a 34,5 K.V.

Perfil de Usos:

El porcentaje que se le atribuye a los usos
sefialados en la seccidén anterior son los si-
guientes:

Distribucién de energia eléctrica = 91 &
Redes telef6nicas = 8%

Usos varios = 1%



R0S USOS

. _MPANIA  TELEFONICA

APANIAS DE ELECTRICIDAD

PERFIL DE

UsSosSs

h¥




CUADRO # 3.9

USOS ACTUALES DE LOS DIFERENTES TIPOS DE POSTES

Altura en
Mts Usos actuales N° de secciones
7,02 Lineas telefénicas 2
Lineas telef6nicas

8,23 Lineas de 13,8 Kv y redes (110 V.) 2y3
8,60 Lineas de 13,8 Kv y redes (110 V.) 3
9,14 Lineas telefénicas 3
9475 Lineas de 13,8 Kv y redes (110 V.) 3
10,00 Lineas de 13,8 Kv y redes (110 V.) 3
10,67 Lineas de 34,5 Kv 3
11,28 Lineas de 13,8 y redes (110 V.) 3
12,00 Lineas de 34,5 Kv 3
12,20 Lineas de 34,5 Kv 3
13,72 Lineas de 34,5 Kv o 3
14,00 Lineas de 34,5 Kv 3

l.ineas telefdnicas: (ver secc@ﬁn 3.4. 2
Lineas de 13,8 Kv y redes (110 V.):(ver seccién 3.4. '
4‘

Fuente: Investigaciones propias. Lineas de 34,5 Kv: (ver seccidén 3.

[,
1)
)
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3.6 Andlisis de la Demanda:

5.6.1

Tdentificacidn de Usuarios Actuales:

Por el uso especif{ico que se da al producto, los
mayores usuarios del mismo son las empresas dis-
tribuidoras de electricidad, tanto las del Esta-
do Venezolano como lo son: C.A.D.A.F.E., La
Energia Eléctrica de Venezuela, La Energia Eléc-
trica de Valencia, La Energia Eléctrica de Bar-
quisimeto y en pequefias cantidades la Energia
Eléctrica del Caroni. En el area privada tene-
mos a la Electricidad de Caracas, la Luz Eléc-

trica de Venezuela y otras mas.

Asimismo también son utilizados por las siguien-

tes empresas:

a.- Compania Anénima Nacional Teléfonos de
Venezuela

b.- Ministerio de Transporte y Comunicaciones

Ci- Contratistas privados

Sin embargo, debe senalarse que de estas Gltimas
tres empresas, los contratistas privados y la

CANTV son quienes presentan un mayor Consumo.



3.6.2

3.6.3
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Identificacion del Usuario Potencial:

Con los nuevos planes de inversién que pien-
san llevar a cabo el Ejecutivo Nacional en ma-
teria de vivienda a través del Ministerio de
Desarrollo Urbano y del Instituto Nacional de
la vivienda, (INAVI) los cuales estan orienta-
dos a los desarrollos urbanisticos de interés
social, se estima que deberdn hacerse nuevas
inversiones en materia de distribucidn eléc-
trica, para asi satisfacer la futura demanda

que esta inversidn acarreari.

Demanda Relacionada a Usuarios Actuales:

Como se pudo observar en la seccidén 3.6.1, ex%g—
ten diversas empresas que usan este producto
para el tendido de sus lineas, siendo el princi-
pal consumidor CADAFE, (aproximadamente el 65%
del consumo total) ésto se debe a que dentro de
sus metas estd la distribucién de energia eléc-
trica en la totalidad del territorio nacional,
siendo el Distrito Federal y parte del Estado
Miranda los Gnicos estados en los cuales CADAFE

no presta sus servicios.
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Existen ademds otras empresas, que tienen un

consumo, no de la magnitud de CADAFE, pero si

lo suficientemente significativo, (aproximada-

mente un 30% del consumo total) para ser toma-

das en cuenta, dentro de este andlisis. Estas

empresas son las siguientes:

La Compafiia Anénima Nacional Teléfo-
nos de Venezuela (C.A.N.T.V.)
La Electricidad de Caracas

Sector Privado

El 5% del consumo total restante no fué consi-

derado en el andlisis que se hace a continua-

cion:

3.0.5.1

Demanda relacionada a CADAFE:

CADAFE es la Compafila Anénima de Ad-
ministracion y Fomento Eléctrico. Tie-
ne como metas, de acuerdo a su Acta
Constitutiva, centralizar la planifi-
cacién y coordinacién del desarrollo
eléctrico del pais, encargindose de

la generacién, transmisidn, distribu-

cién y venta de la energia eléctrica

'.(1 T e :‘-_--' reg .,

- = e LV A AR T30
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Dentro de las dreas de servicio que
presta CADAFE, la que principalmente
nos interesa es el area de distribu-
ci6n, ya que en ésta, es donde se uti-

lizan los postes.

El trabajo de distribuir el fluido
eléctrico en las distintas regiones
del pais, a las cuales CADAFE presta
su servicio, se realiza por medio de
la Gerencia de Electrificacién y la
Gerencia de Coordinacidn de Regiones,
ésta iltima,como su nombre lo indica,
coordina a las Gerencias Regionales,
distribuidas por todo el pais. Luego
de realizar entrevistas con los Geren-
tes de estas dos dependencias, y des-
pués de anai._ar y unificar la infor-
macién obtenida, se logrd una serie
histérica del consumo que presenté
CADAFE, para los afios comprendidos
entre 1970 y 1979. Este serie hist6-_
rica se puede apreciar en el Cuadro

# 3.10.

(Cuadro # 3.10)



CUADRO # 3.10

CONSUMO DE POSTES DE C.A.D.A.F.E.

PARA LOS ANOS COMPRENDIDOS ENTRE 1970 Y 1979

1970
1971
1972
1973
1974
1975
1976
1977
1978
1979

N° de

postes

34,
55
36.
39.
36.

42

42.
47.

49

47.

544
183
241
338
613

i)

286
156

. 192

242



3.6.3:2

CONSUMO
PARA 10OS

=

Demanda relacionada a C.A.N.T.V.:

C.A.N.T.V. es la Compafiia Andnima Na-

cional Teléfonos de Venezuela, la cual
tiene como funcién dotar del servicio

telefénico a todo el territorio na-

cional.

Luego de una serie de conversaciones
realizadas en los departamentos de
Proveeduria, Almacén, Planificacidn
y Proyectos, se obtuvo una cantidad
de informacidn estadistica,due luego
de analizada conllevd a resultados
sobre consumo, 1los cuales se muestran
a continuacion en el Cuadro # 3.11.
CUADRO # 3.11

DE POSTES DE ACERO DE LA C.A.N.T.V.
ANOS COMPRENDIDOS ENTRE 1970 y 1979

Ano N° de postes
1970 2.888
1971 3.466
1972 3.717
1973 4.216
1974 4.849
1975 5.200
1876 6.100
1977 7.820

1078 Fro
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Como se puede observar en el Cuadro

# 3.11, existe una tendencia crecien-
te, en el consumo, a excepcidn del

afio 1978. En este mismo Cuadro, se
observa que el consumo de postes anua-
les de C.A.N.T.V., no es tan grande
como se pudiera esperar para una Com-
pafiia de 1a magnitud de ésta. Esto
se debe a que existe entre CADAFE y
C.A.N.T.V. un Contrato de Arrendamien-
to, mediante el cual esta Gltima uti-
liza las instalaciones de CADAFE en 1los
sitios que existan para colgar sus 1i-
neas telefénicas, y solamente coloca
postes en aquellos lugares donde

CADAFE no tenga lineas ya colocadas.

Demanda relacionada a C.A. ELECTRICI-

DAD DE CARACAS y C.A. LUZ ELECTRICA

DE VENEZUELA:

La Electricidad de Caracas y la Luz
EleCtrica de Venezuela tienen como
funcién, la generacidén, transmisidn

y distribucién de energia eléctrica
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en la zona comprendiaa oor ¢l Distri-

to Fedeiral y »narte de! Fsrtado Miranda.

Luego de diversas entrevistas realiza-
das con el Jefc del Departamento de
Compras y Suministros de la Electrici-
dad de Caracas, se obtuvo la siguiente
11 formscién estadistica, la cual se
muestra en el Cuadre # 2 12 3 en ella
<2 observa €' Consumo de postes de la
C.A. Electricidad de Caracas v la C.A.
Luz Eléctrica de Venezuela, para los

anos comprendidos entre 1970 y 1979.

CUADRO # 3.12_

CONSUMO DE POSTES DE ACERC DE

LA ELECTRICIDAD DE CARACAS Y LA LUZ ELECTRICA DE VENEZUELA

N° de postes
2.313
2.798
2.974
3.034
3.359
3.609
3.799
3.912
1346
4.575
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Demanda relacronads { scc cor Pri-

vado:

Este sector agruna todas aquel:as com-
pafiiac privadas que s dedican a reali-
zar desarrollos urbanisticos ¢ indus-

*riales en las diferentus regiones del

rais.

Segin cifras tomadas del IV y V Plan
de Energia Fléctrica, tenemos, que
estaba prevista una inversién en dis-
tribucidén de energia c¢léctrica por el
sector privado, la cual es mostrada

en el Cuadre # 3.13.

CUADRO # 3.13

INVERSION PREVISTA POR EL IV Y V PLAN

DE E!ERGIA ELECTRICA EN DIETRIBUCION

POR_EL SECTOR PRIVAIX

Inversidn en

Afio distr.oucidon (Mill BS)
1970 85 '
197 92,6

1972 1u2

(973 112

1974 123,4

1975 140

1976 149

1977 159

PATH 172
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De manera de poder relacionar las ci-
fras estimadas, para '‘nvertir en dis-
tribucién, mostradas :n el Cuadro #

3.13 y poderlas llevar a la variable
que nos interesa, que es el nimero de
postes consumidos por afio, se aplica-

ron los siguientes criterios.

- Primer Criterio: Suponer que so-

lamente el 30% de la inversidn
prevista fué ejecutada, en base
a entrevistas realizadas con re-
presertantes de CADAFE.

- Segundo Criterio: Suponer que ‘el

precio del poste instalado para
redes de distribucién es de
5.200 BS/poste, cifra utilizada
por la Gerencia de Proyectos de
CADAFE, para sus estimaciones
presupuestarias del afio 1979.

Asimismo se trabajard con este precio
debido a que en conv-rsaciones reali-
zadas con los supiidcres (SIDOR y SI-
DEROCA) nos informaron que el precio
del tubo para pestes y pilotes se man-
tuvo fijo hasta Diciembre del 77, in-
crementdndose en Julio de 1978 en un
0,5 % en los diametreos mis utilizados
gue son 3 1/2", 4 1/2", 5 1/2" y 6 5/8".

Aunque ¢1 orecio de la tuberia para



“47-

postes se ha mantenido mds o menos

fijo no ha ocurrido lo mismc con la

mano de obra utilizada para la insta-

lacién de las lineas de baja tensidn,

ner lo cual, suponer ese precio para

los afos anteriores implica castigar

el Proyecto.

Aplicando los criterios antes expues-

tos, tenemos el siguiente Cuadro.

CUADRO # 3.14

CONSUMO DE POSTES DENTRO DEL SECTOR PRIVADO
PARA LOS ANOS COMPRENDIDOS

ENTRE 1970 Y 1879

1970
1971
1972
1973
1974
1975
1976
1977
1978

1979

Nmero de postes

[¥5]

12.

.904
.443
.885
462
.120
.077
597
A 1D
<925

116
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Indices de¢ Demanda en otros Paises:

Con respecto a este punto, se investigd en el
Instituto de Comercio Exterior (I.C.E.) y la
Corporacién Andina de Fomento, no encontran-
dose ninguna informacién referente a la de-
manda en los paises del Area Andina ni del

Caribe.

3.6.4.1 Productos Sustitutivos y Complemen-

tarios:

En la actualidad se estdn utilizando
junto con los postes de acero, los
postes de concreto y los postes de
madera. En Venezuela, sin embargo,
el poste de mayor consumo es el de

acero.

3.6.4.1.1 Postes de Concreto:

Este tipo de poste es fa-
bricado de tres formas
distintas:

- Poste de concreto preten-

sado



Poste de concreto armado
vibrado
Poste de concreto armado

centrifugado

Postes de concreto preten-

sado: Se consiguen en tamafios
desde los 8 hasta los 11 mts.
La forma del poste es la de

un tronco cénico y tienen un
peso que va desde los 320 a
660 Kg. Se utilizan en las

redes de distribucidn.

Postes de concreto armado

vibrado: Se consiguen en
tamafios desde los 8 hasta los
12 mts, con pesos desde los
500 a los 1.300 Kgs. Tienen
la forma de un tronco cénico
y son utilizados en lineas

de baja tensidon y alta ten-
sién,asi como también para
transformacién. También

los hay cilindricos. (cuerpo)



b)

c)
d)

Postes de concreto armado

centrifugado: Este tipo

de poste, a diferencia de
los dos anteriores, aln
cuando tiene el cuerpo de
un tronco cénico, es sin
embargo hueco. Se consi-
guen en los siguientes ta-
mafios: desde los 8 a los
12 mts. y con unos pesos
que van desde los 340 Kgs.
a los 1.460 Kgs. en el

poste de 10.5 mts.

Los pirncipales problemas
con estos tipos de postes

son:

son muy pesados

manejo muy incémodo (deli-
cado)

instalacién delicada
cualquier fisura del mate-
rial, en un medio agresivo,
corroe las cabillas, tumbando
al poste, por lo cual su con-

Sumo €s menor.



3.6.4.1.2 Postes de Madera:

Este tipo de poste es fabri-
cado con madera de mangle,
el cual es un material muy
duro y duradero. Tiene el
cuerpo mids o menos cilindri-
co. Se consiguen en alturas
que van desde los 8,50 mts
hasta los 14 mts. El peso
del material debe ser de

1,050 gr/cmd.

Los problemas que se presen-
tan con este tipo de poste

SOn:

a) En Venezuela hay escasez de
mangle

b) Las leyes que protegen la
explotacidon maderera

c) Son muy pesados

Aparte de ésto la madera
debe ser sometida a un tra-

tamiento especial.



b)
c)

d)

En cuanto a los productos
complementarios, tenemos a
los herrajes, que se utili-
zan para la vestidura del
poste en el momento de ten-
der la linea. Dentro de
éstos tenemos:

crucetas

abrazaderas

palitos

brazos

perchas

El problema que se presenta
aqui, con estos productos,

es que la inversién aumen-
ta considerablemente, debi-
do a que se hace necesario
aumentér el personal obrero
y la maquinaria, todo ésto
sin tomar en cuenta la inver-

5ion en troqueleria.

Ademds, habria que hacer un
estudio bastante profundo,

en cuanto a la capacidad
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instalada en herrajes, para
ver la factibilidad de in-

cursionar en ese campo.

Sintesis de la Demanda:

Una vez analizada la demanda, para cada uno de
los sectores expuestos en el punto anterior,
pasaremos a analizar la demanda de todos éstos
en conjunto. En el Cuadro siguiente se agrupan
los resultados de los Cuadros 3.10, 3.11, 3.12
y 3.14, los cuales representan el 95% del con-
sumo total de postes que se presentd para el
periodo 1970 a 1979. Esta cifra del 95% fué
obtenida de entrevistas realizadas con los fa-
bricantes de postes (SAIEN C.A., CARONOCO C.A.},

los cuales coincidian en darle este porcentaje.

CUADRO # 3.15

CONSUMO DE POSTES RELACIONADOS CON
LOS _SECTORES ANTES ANALIZADOS (95 %)

_Afio NGmero de postes
1970 44.649 '
1971 44.809
1972 48.817
1973 5§3.050
1974 51.941
1975 59.252
1876 60.782
1977 68.06T
1978 71,120

1979 72.647



Como ya se menciond anteriormente,los sectores
antes nombrados representan el 95% del consumo,
el 5% restante, estd distribuido entre las de-
mis empresas plblicas dedicadas a la distribu-
cidn de energia eléctrica (Energia Eléctrica
de Barquisimeto, Energia Eléctrica del Caroni,
Energia Eléctrica de Venezuela, etc.) las cua-
les representan aproximadamente un 4%, el 1%
restante estd distribuido entre los otros usos
que tiene este tipo de postes, (astas de bande-
ras, alumbrado de estacionamientos, alumbrado

de campos deportivos, etc.)

CUADRO # 3.16

CONSUMO TOTAL ESTIMADO DE POSTES (100 %)

_Afio Nimero de postes
1970 46.999
1971 47.252
1972 51.385
1973 55.842
1974 54.675
1975 62.376
1976 63.981
1977 71.642
1978 74.863
1979 76.471

3.6.5.1 Proyeccién del Consumo Total Estimado:

Para hacer la proyeccién del consumo



total estimado de postes, se utilizard

una correlacidn lineal entre el nimero

de suscritores a los que sirven todas

las empresas dedicadas a la distribu-

cidén de energia eléctrica en el pais

y el consumo total estimado de postes.

3.08.5.1.1

Aplicacién de la Correla-

cidén Lineal: La variable
independiente serd el nlme-
ro de suscritores y la de-
pendiente derid el consumo

total estimado de postes.

Datos:

Variable Independiente:

El dato del niimero de sus-
critores fué sacado de un
libro suministrado por el
Director de OCOPIN, que es
un Departamento encargado
de 1llevar las estadisticas
de interés para CADAFE. Los

datos del 1libro son los



siguientes:

Titulo: Programa de Expan-

sidén, 1978 - 1982.

Realizado por: CADAFE.
(Secretaria de COPLANEL)

CUADRO # 3.17
NGmero de
Afio suscritores
1970 1.267.458
1971 1.321.959
1972 1.405.242
1973 1.503.609
1974 1.631.416
1975 1.727.669
1976 1.874.521
1977 2.000.114

Para realizar la proyeccidn
del ndmero de suscritores
hasta 1990, se analizaron
los datos del Cuadro # 3.17,
descubriéndose que se ajus-

tan a una exponencial.



La ecuacién de la curva que

rige esta exponencia es la

siguiente:

y = 11299,831 ¢0,06715X
x = afio
y = N° de suscritores

El coeficiente de regresién =

1,00,

CUADRO # 3.18

PROYECCION DEL NUMERO DE SUSCRITORES
DESDE EL ANO 1978 HASTA EL ARO 1990

Nimero de
Afio suscritores

1978 2.127.474
1979 2.275.2485
1980 2.433.280
1981 2.602.291
1982 2.783.042
1983 2.976.348
1984 3.183.080
1985 3.404.172
1986 3.640.621
1987 3.893.492
1988 4.163.928
1989 4.453,148
1990 4,762,456



CUADRO # 3.19

NUMERO DE SUSCRITORES VS.
CONSUMO ESTIMADO TOTAL DE POSTES

Consumo total

Nlmero de suscritores estimado de postes
Afio (variable independiente) (variable dependiente)
1970 1.267.458 46.999
1971 1.321.959 47.252
1972 1.405.242 51.358
1973 1.503.609 55.842
1974 1.631.416 54.675
1975 1.727.669 62.376
1976 1.874.521 63.981
1977 2.000.114 71.642
1978 2.127.474 74.863
1979 2.275.245 76.471

Utilizando los datos del
Cuadro # 3.19 se aplicd
una correlacién lineal;
ajustandose por minimos
cuadrados a una recta, cuya

ecuacidén es la siguiente:



Afio
1980

1981
1982
1983
1984
1985
1986
1987
1988
1989
1990

CUADRO # 3.20

Nimero de suscritores

y = 6969,1755 + 0,0313X

donde:

N°® de suscritores

b
"

consumo total de postes

<
]

El coeficiente de correla-

cién = 0,9732.
Aplicando la correlacidn
lineal, obtenemos las si-

guientes proyecciones:

Consumo de postes

2.433.

2

2.

.602.
783.
.976.
. 183.
.404.
.640.
+893.
.163.
.453.
.762.

280
291
042
348
080
13
621
492
928
148
456

83.054

88.339

93.991
100.035
106.500
113.416
120.806
128.713
137.169
146.213
155.884
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BT Anialisis de la Oferta:

3.7.1 Produccidn Nacional:

Resulta bastante dificil estimar cuil ha sido
la produccién nacional en los 10 Gltimos afios,
debido a que no existen estadisticas de ninguna
clase, referentes a la produccién de postes de
acero, salvo las que poseen las propias empre-
sas productoras. Sin embargo, fué posible ob-
tener algunas cifras de la divisidn de catastro
industrial del Ministerio de Fomento de dos de
las empresas mis grandes dentro de este renglédn,
como lo son La Metallirgica Electro Industrial,
(MEICA) y La Sociedad Anénima Industrial de
Electrificacién Nacional C.A. (SAIEN), las cua-

les se muestran en el cuadro siguiente:

Produccidn
1 solo turno
8 hr/dia

Empresa Aflos unidades (postes)
MEICA 1975 10.065 ..
MEICA 1976 10.281
MEICA 1977 11.545
SAIEN 1977 11.293

Fuente: Tomado de la Divisidn de Catastro, Direc-
cidon de Industrias del Ministerio de Fomento.
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Asimismo, fué posible obtener de otra empresa
productora como lo es la Metallrgica Caronoco,
la cifra correspondiente al afio de 1978, 1la

cual fué de 6.000 unidades aproximadamente.

Se pudo constatar, que las empresas productoras
estdn trabajando un solo turno por dia. Te-
niendo en cuenta ésto y el Cuadro # 3.15, pode-
mos llegar a unas cifras de produccidn para el
afio 1979, suponiendo que las empresas trabaja-
rdan al maximo, es decir, un 80% de su capacidad
instalada. Las cifras obtenidas pueden ser ob-

servadas en el Cuadro # 3.21.

3.7.1.1 Capacidad Instalada:

Existen en la actualidad 8 empresas
dedicadas a la fabricacion de este
producto, con una capacidad instala-
da total de 86.000 postes anuales,
para un solo turno de trabajo, de 8
horas diarias, (ver Cuadro # 3.22,
donde se sefialan las capacidades es-

timadas de cada empresa).

En visitas realizadas a diferentes



fabricas productoras de postes de ace-
ro, se pudo observar, que casi todas
tienen una capacidad instalada mis
0 menos similares, debido primordial-
mente a que la maquinaria bisica nece-
saria es capa: de producir aproximada-
mente unos 8.000 a 12.000 postes anua-

les en un solo turno.

CUADRO # 3.21

PRODUCCION NACIONAL ESTIMADA
PARA EL ARO 1979

Empresa N° de postes
MetaltGrgica Caronoco 7.200
Comercial Triggiano 10.400
Metalfirgica Caroni 6.400
(standard metal)

Caipoa 6.400
Transformadora Metaliir- 8.000

gica C.A. (TRANSMECA)

Sociedad Andénima Indus-
tria de Electrificacién

Nacional (SAIEN) 12.000
MetalGrgica Electro-

Industrial (MEICA) 12.000
MetaltGrgica Indar 6.400

Total: 68.800



CUADRO # 3.22

CAPACIDAD INSTALADA ESTIMADA
DE LAS EMPRESAS PRODUCTORAS DE POSTES DE ACERO DEL PAIS

Capacidad instalada a
1 solo turno de 8 hr/dia

Empresa Ubicacién unidades (postes)
MetalGrgica Caronoco Edo. Anzoadtegui 9.000
Comercial Triggiano Edo. Zulia 13.000
MetaldGrgica Caroni Edo. Anzodtegui 8.000
(STANDARD METAL)

CATPOA Edo. Zulia 8.000

Transformadora Metalfirgica C.A. Edo. Anzodtegui 10.000

(TRANSMECA)

Sociedad Anénima Industria de Edo. Aragua 15.000

Electrificacién Nacional (SAIEN)

MetalGrgica Electroindustrial C.A. Edo. Miranda 15.000

(MEICA)

MetalGirgica Indar Edo. Aragua 8.000
Total: 86.000

Fuente: .Catastro Industrial Ministerio de Fomento,
entrevistas con fabricantes.
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En el Cuadro # 3.22, ademis de apare-
cer las empresas productoras estd tam-
bién indicada su localizacién geogra-

fica.

3.7.1.2 Proyectos a Corto o Mediano Plazo:

De las investigaciones realizadas con
la Divisién de Proyectos del Ministe-
rio de Fomento, en el periodo com-
prendido entre Enero de 1975 a Marzo
de 1979 solamente existen tres proyec-
tos, para la fabricacién de postes de
acero, dos de los cuales fueron apro-
bados en el afio de 1977. Ninguno de
estos tres proyectos ha tenido movi-
miento segln informaciones obtenidas
en el mismo Ministerio y ratificadas
por los principales suplidores de ma-
teria prima, como lo son SIDOR y
SIDEROCA. En el Cuadro # 3.23 apare-
cen detallados cada uno de estos pro-
yectos, con sus caracteristicas mis

relevantes.

(Cuadro # 3.23)



CUADRO # 3.23

PROYECTOS APROBADOS POR EL MINISTERIO DE FOMENTO
PARA EL PERIODO COMPRENDIDO ENTRE ENERO DE 1975 Y MARZO DE 1979
REFERENTES A POSTES DE ACERO

Empresa y productos
a fabiicar Ubicacidn

Forjadora Andina de La Fria
Metales C.A. (FORAMET) Edo.Tachira

Fecha de aprobacidn
y Edo. actual

21-06-76
Desde esta fecha
no ha tenido movimiento

Capacidad a instalarse a
1 solo turno de 8 hr/dia

unidades (postes)

Eosteg de*acero ¥y 24.000. -
errajes
* para distribucién y

alumbrado
Fabricacién Industrial  Cabimas 29.03.77 46.800.-
Venezolana C.A. (FIVENCA) Edo.Zulia Desde esta fecha no
Postes: de HcaYo ha tenido movimiento
Tubos y Postes (Gua- Cdad.Bolivar 13-08-76 10.000
yana C.A. Edo.Bolivar Desde esta fecha no

Postes de acero

ha tenido movimiento

Fuente: Gerencia de Proyectos - Ministerio de Fomento.-
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Importaciones:

Las cifras de importacién de postes metdlicos
de hierro o acero estdn incluidas dentro del
renglén # 699.01.02 del Cédigo C.U.C.I. y en
el renglén # 73.21.01.99 del Cédigo NAB.

Las estadisticas de importacién para los ren-
glones antes mencionados se muestran en la ta-
bla # 3.24. S6lo fué posible conseguir las
cifras de importacién de estos renglones, has-
ta el periodo Enero-Mayo de 1973, ya que a par-
tir de esta filtima fecha no se han efectuado
mids importaciones, como lo demuestran las es-

tadisticas de los afios siguientes.

La determinacién del volumen de postes impor-
tados no resulta immediata, debido a que el

producto no estd disgregado.

Tomando un criterio bastante optimista, como

es el de suponer que las cifras de importacién
del Cédigo C.U.C.I. N° 699.01.02, el cual fué
sustituido, a partir del periodo Junio-Diciem-

bre de 1973, por el Cédigo NAB # 73.21.01.99,



corresponden solamente a postes y utilizando
un peso promedio por poste, igual a 200 Kgs.
aproximadamente, como se puede observar en el

apéndice f 1, obtenemos el Cuadro # 3.25.

(Cuadro # 3.24)

CUADRO # 3.25
Afio _Kg. N° de postes
1969 476.357 2.382
1970 115.142 576
1971 258.348 1293
1972 873.514 4.368
1973 1.314 7

(Enero-Mayo)

Fuente: Estimaciones propias.

Se puede observar, en el Cuadro anterior, que
las cifras de importacién de postes son lo su-
ficientemente pequefias, si las comparamos con
las cifras del Consumo Estimado del Cuadro #
3.19, para el periodo 1970-1973, por lo cual
se podrian considerar en el Estudio, despre-

ciables.
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CUADRO # 3.24

ESTADISTICAS DE IMPORTACION

Renglén Afo Kg. Bs. §
699.01.02 : 1969 476.357 588.909  130.809
699.01.02 1970 115.142 532.242 118.276
699.01.02 1971 258.348 756.930  168.206
699.01.02 1972 873.514 2.477.779 563.131
699.01.02 1973 1.314 12.789 2.906

Enero-Mayo
73.21.01.99 1973 - - -

Junio-Diciembre

75.21.01.99 1974 - - -

¥
|

Fuente: I.C.E. - Estadisticas de Importacién Afos 1969-1977.
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Por todo lo anterior, concluimos que las ci-
fras de importacién del Cuadro # 3.24 corres-
ponden en la casi totalidad a los otros pro-
ductos que engloban el rengldn 699.01.02 -
C.U.C.I., ya que el otro rengldn no presentd

cifras.

Ademds, para 1978, segiin Fuente de Cartas de
Licencias otorgadas por SIDOR, en base al De-
creto # 2622 del 27-03-78 y modificado por el
Decreto # 2699 del 06-06-78, en los cuales se
autoriza a SIDOR el control de las importa-

ciones de productos siderfirgicos, no hubo de-
legacidn para realizar importaciones de tubos

para postes y pilotes.

Sintesis de la Oferta:

Resulta dificil estimar cudl serd la produc-
cién para los préximos 10 afios, ya que no se
tiene una serie histérica de la produccién ha-
bida en afios anteriores, para poder lograr
€sto, nos basaremos en el Cuadro # 3.21, en

el cual se muestra la méxima produccién que

pueden lograr las plantas existentes en el



pais, (trabajando a un solo turno y al 80% de
su capacidad instalada) y en el Cuadro # 3.20,
el cual contiene el consumo proyectado de pos-

tes para los proéximos 10 afios.

Luego de analizar estos cuadros, podemos supo-
ner que todas las plantas no incrementarin su
produccidn a dos turnos de trabajo al mismo
tiempo, ya que el incremento de la demanda no
seria capaz de absorberlo sino hasta el afio de
1986, lo cual crearia un excedente muy grande

de postes.

Si suponemos que todas las plantas empezarin
a trabajar a dos turnos en 1980, en ese mismo
afio se crearia un excedente de postes, que no
podria absorber el mercado de 37346, 1lo cual

representa un 54% de la produccién actual (1979).

Por todo lo expuesto antes, se ha considerado
una politica de cdmo se podria ir incrementan-
do la produccién en los préximos afios, dicha
politica es la siguiente: suponer que a partir
del afio 1981, se incrementarin a dos turnos de

trabajo, una planta cada afio, haciéndolo



primero la de mayor capacidad instalada, el se-
gundo afio 1la que le sigue en capacidad y asi

sucesivamente.

En el Cuadro # 3.26 se ve como serd el incre-
mento de la produccidén provocado por el otro
turno, con relacién a la produccién de los afios
1979 y 1980, que es del 80% de la capacidad ins-

talada, es decir, 68.800 postes anuales.
(Cuadro # 3.26)

El trabajar otro turno implica el incrementar
la produccién en un 60% de la capacidad insta-
lada para el turno que se realiza de dia. Este
incremento del 60% se lograria de la siguiente

forma:

- Primer afio 50 %

- Segundo afio 60 %
(Consideracién hecha en el Proyecto de PROACERO)

Basandonos en lo anteriormente dicho, se pueden
obtener las cifras de produccién para los proximos
10 afios, las cuales se pueden observar en el Cua-

dro # 3.27.



CUADRO # 3.26

INCREMENTO EN LA PRODUCCION DE POSTES DEBIDO AL INCREMENTO DE UN SEGUNDO TURNO

(N° de Postes)

Empresa 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988 1989
MEICA 7.500 9.000 9.000 9.000 9.000 9.000 9.000 9.000 9.000
SATEN 7.500 9.000 9.000 9.000 9.000 9.000 9.000 9.000
COMERCIAL TRIGGIANO 6.500 7.800 7.800 7.800 7.800 7.800 7.800
TRANSFORMADORA METALURGICA 5.000 6.000 6.000 6.000 6.000 6.000
METALURGICA CARONO - 4.500 5.400 5.400 5.400 5.400
CATPOA 4.000 4.800 4.800 4.800
METALURGICA CARONI 4.000 4.800 4.800
METALURGICA INDAR 4.000 4.800
TOTAL INCREMENTO: 7.500 16.500 24.500 30.800 36.300 41.200 46.000 50.800 51.600
Fuente: Estimaciones propias.




CUADRO # 3.27

PRODUCCION ESTIMADA DE POSTES
PARA LOS PROXIMOS 10 ANOS

Afio N° de postes
1980 68.800
1981 76.300
1982 85.300
1983 93.300
1984 99.600
1985 105.106
1986 110.000
1987 114.800
1988 119.600
1989 120.400

1990 120.400
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Mercado de Exportacidn:

La bisqueda de mercados de exportacidn para este pro-
ducto resulta bastante compleja, debido sobre todo al
alto costo de la materia prima, si la comparamos con

los precios del Mercado Internacional.

Sin embargo, en conversaciones sostenidas con represen-
tantes del Dpto. de Ventas de SIDOR, en el caso de que
se presentase una licitacién internacional SIDOR garan-
tizaria un precio tal para la materia prima, de modo
que a los productores venezolanos de postes les fuese
factible competir con los precios del Mercado Interna-

cional del producto.

Cabe mencionar, ademids, que algunos de los paises del
Pacto Andino y de CentroAmérica fabrican postes, aunque
no todos son metdlicos. Todo ésto se puede observar
en el Cuadro # 3.28, en donde estdn agrupados 11 paises,

de los cuales s6lo 2 de ellos fabrican postes metdlicos

como son: Colombia y Peri y de los 9 restantes solamente

4 producen postes de concreto.

Si utilizamos el mismo criterio del Punto 3.7.2 y ana-

lizando las cifras de importacién, para los distintos



paises considerados dentro del rengldn que agrupa a los
postes (C.U.C.I. # 699.01.02 y NAB # 73.21.01.99) 1las
cuales estidn en el Cuadro # 3.29 podemos determinar el

nimero de postes equivalentes.

(Cuadro # 3.28)

(Cuadro # 3.29)

Es de hacer notar, ademds, que en aquellos paises donde
el rengldn de importacidn sea el # 73.21.0000 del Cddi-
go NAB, se considerara que solamente el 60% correspon-
de a la subdivisidn # 73.21.01.99, en el cual estédn
ubicados los postes metdlicos, seglin conversaciones

realizadas con técnicos de mercado del ICE.

Si analizamos el Cuadro # 3.30 vemos que los resultados
obtenidos no conducen a ninguna conclusidn satisfacto-
ria, debido primero a la poca informacidn estadistica
que existe en el ICE, en materia de importaciones de

los paises aqul analizados y a lo caduca de 1la misma.

Del mismo Cuadro, el Gmico pais que mantiene una serie

histdrica, aunque no muy estable es Costa Rica.



CUADRO # 3.28

TIPOS DE POSTES QUE SE FABRICAN
EN LOS PAISES DEL PACTQ ANDINO Y DEL
AREA DEL CARIBE (CENTROAMERICA)

Pais

Colombia

Ecuador

-

Pert

Bolivia

~ Panama
Honduras

El Salvador
Guatemala
Nicaragua
Santo Domingo

Costa Rica

Tipos de postes
que se fabrican

Postes de concreto
postes de acero o hierro

No fabrica

Postes de concreto
postes de hierro o acero

No fabrica
No fabrica
No fabrica
Postes de concreto
Postes de concreto
No fabrica
Postes de concreto

Postes de concreto

Fuente:  ICE. Guias Industriales de los paises menciona-

dos.



CUADRO # 3.29

CIFRAS DE IMPORTACION

Pais Afio Renglon Kg. Netos Precio FOB Precio CIF posge ggui.
Colombia 1974 73.21.00.00 2.535.972 - 47.214.684 7.608
Ecuador 1971 73.21.00.00 1.363.640 $§ 659.171 § 741.236 4.091

1972 73.21.00.00 203.717 § 265.928 $ 297.332 611
1973 73.21.00.00 141.577 $ 135.125 $§ 162.142 425
Pert 1974 73,21.01.99 2.267.059 93.837.500 11.340
Bolivia 1971 699.01.02 91.421 - $ 40.362 457
Costa Rica 1973 699.01.02 1.669.808 - 3.978.880,7 8.351
1974 699.01.02 385.716 1.476.448 1.928
1975 699.01.02 607,222 - 2.788.885,4 3.037
Rep.Dominicana 1978 (Ene-Jun) 73.21.00.00 2.816.434 1.444.557 - 2.816
Honduras 1971 699.01.02 237.350 - 124.098,72 1.187
1972 699.01.02 343.913 = 342.192,14 1.718
Panama 1972 699.01.03 40.833 11.268 11.826 202
1973 699.01.03 - 50.261 - -
1974 699.01.03 43.242 37.826 47.672 217
“uente: ICE - Anuarios de Importacidn de los paises antes nombrados.

* En lo referente a precios la moneda utilizada es la de cada pais a excepcidn de Ecuador y Bolivic
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En conclusidn, existe incertidumbre en cuanto a la
exportacidén de este producto, como consecuencia de la
poca informacidn disponible, alin cuando se sabe que
Colombia y Peri poseen fibricas que elaboran este pro-
ducto, como se pudo observar en el Cuadro # 3.29, lo
que hace pensar que estos dos paises no son mercados

para la exportacidn de los postes metdlicos.

Precios:

El establecer un precio para este producto, se hace
bastante dificil, ya que ademds de existir una gran
variedad de diferentes tipos de postes, existe el
problema del precio de venta, &ste varia con el tama-
o de la venta. Si la venta es de wuna cantidad con-
siderable se realiza por Licitacidn y si es de poca
consideracidn se realiza en base a la Lista de Pre-

cios de cada fabricante.

A continuacidén se muestran dos Cuadros, en el primero
se observa un analisis de precio unitario para las
Licitaciones realizadas por CADAFE, durante el afio

1978, en el cual se definen los postes mas usados
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por esta empresa, mediante su altura y su Esfuerzo en
Cumbre, (ver Seccidn 3.4) y ademds en este primer Cua-
dro se puede observar cudles empresas concurrieron a2

licitar.

(Cuadro # 3.30)

(Cuadro # 3.31)

En el segundo Cuadro, (# 3.31) se puede ver el precio
unitario por poste para los mismos modelos presentados
en el Cuadro # 3.30, ademas de ello se muestra el

precio del modelo de 7 metros, con un Esfuerzo en Cum-
bre de 158 Kg., el cual es muy utilizado para el ten-

dido de lineas telefdnicas.

Como podemos ver en los Cuadros nimeros 3.30 y 3.31,
el promedio de los precios presentados para licita-
cidn es del orden de un 22% menor que el precio pro-

medio de venta al pfiblico.

Conclusiones del Estudio de Mercado:




CUADRO # 3,30

PRECIOS UNITARIOS DE POSTES DE ACERO PARA LAS LICITACIONES DEL AND 1978

(en Bs)
Long. B.C. COMERCIAL
(Mts) (Kg) SAIEN MEICA TRIGGIANO TRANSMECA PROMEDIO
8,23 120 534 533 529 529 53125
180 725 713 708 711 714,25
9,14 220 802 - - 790 796
9,75 225 1.012 1.012 989 1.012 1.006, 25
11,28 240 1.208 1.219 1.127 1.323 1.219
295 1.219 1.334 1.242 - 1.265
10,67 175 1127 1.104 1.138 1.242 1.152
255 1173 1.253 1.253 1.200 1.219
315 1.242 1.207 1.242 1.552 1.312
12,20 270 1.450 1.470 1577 1.403 1.475
430 1.725 1.840 1.840 1.667 1.768
13:72 270 1.570 1.518 1.552 1.610 1.562

_08_



CUADRQ # 3,31

PRECIO DE VENTA AL PUBLICO

PROMEDIO
Precio
Long. Esfuerzo Promedio
(Mts) en Cumbre (Bs)
7 158 437,00
8,23 120 600,00
8,23 180 812,00
9,14 220 888,00
9,75 225 1.100,00
11,28 240 1.376,00
11,28 295 1.438,00
10,67 175 1.975,00
10,67 255 1.238,00
10,67 315 1.351,00
12,20 270 1.564,00
12,20 430 1.876,00
13,72 270 1.688,00

Fuente: Estimaciones propias en base a dife-

rentes listas de precios.
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Conclusiones del Estudio de Mercado:

Como hemos visto, en los puntos anteriores de este
estudio, se mostrd cual es la situacidn del mercado

de postes de acero en estos momentos.

Analizando todo lo anterior, y en especial el Cuadro
# 3.27, en el cual se muestra la produccidn estimada
para los proximos 10 afios, y asi como también el Cua-
dro i# 3.20, donde se observa el consumo proyectado

de postes para el mismo periodo; podemos llegar a
estimar cual va a ser la demanda insatisfecha de es-
te producto. Esto puede verse en el Cuadro # 3.32,
en el mismo vemos que 1la demanda insatisfecha va
disminuyendo, hasta el afio 1983 donde alcanza su va-
lor minimo de 6.735 postes. A partir de este Giltimo
ano comienza nuevamente a incrementarse, hasta alcan-
zar su maximo valor en el afio de 1990, (Gltimo afio en

estudio) el cual es de 35.484 postes.

(Cuadro # 3.32)



-

CUADRO # 3.32

DEMANDA INSATISFECHA
PARA LOS PROXIMOS 10 ANOS

Cifra estimada

Cifras estimadas prodgiciﬁn
de demanda del nacional Demanda
Afos Cuadro # 3.20 Cuadro # 3.28 insatisfecha
1980 83.054 68.800 14.254
1981 88.339 76.300 12.039
1982 93.991 85.300 8.691
1983 100,035 93. 300 6.735
1984 106. 500 99.600 6.900
1985 113.416 105.100 8.316
1986 120.806 110.000 10.806
1987 | 128.713 114.800 13.913
1988 137.169 119.600 17.569
1989 146.213 120.400 25.813

1990 155.884 120.400 35.484




-84-

Debido al decrecimiento que se observa en el periodo
comprendido entre 1980 y 1983, donde se alcanza el
menor valor (6.735 postes) de mercado disponible,

de la década en estudio, se recomienda instalar una
planta cuya capacidad sea lo mas pequena posible, es
decir, escoger la maquinaria mds pequefia que cumpla '
con los requerimientos tecnoldgicos del proceso de

fabricacidn a un minimo costo.
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""SERVICIOS"
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MATERIAS PRIMAS, INSUMOS SERVICIOS Y MANO DE OBRA.

Antes de comenzar a hablar de las posibles zonas en donde se
ha de ubicar nuestra planta, analizaremos primero algunos de

los factores que influyen en su posible localizacidn.

DISPONIBILIDAD DE MATERIA PRIMA.

4.1.1 Requerimientos de Materia Prima. (Cualitativo)

En la fabricacidn de postes las materias primas utili-

zadas son las siguientes:

a.- Tuberias de Acero de 2da; es decir, aquella tube-
ria que originalmente estaba destinada para ser
utilizada como Tuberia de Linea en las empresas
petroleras, pero que no llegd a cumplir con las
Normas establecidas a tal fin (Normas API) y que
a su vez tampoco con las Normas ASTM. Se puede

utilizar tuberia con costura o sin ésta.

b.- Laminas de Acero del tipo indicado en las especi-

ficaciones.

c.- Pintura anticorrosiva.



d.- Pintura ' tosinesa
€ Tuercas.
* Para mayor iniormacifn referirsc a la Seccibn de

Nermas, (3.1, 3.2, 3.3) del cap®tulc anterior.

4.1.2 Proveedores:

A) _Sin costura:

Actualmente existe en el pais un s6lo produc-
tor de tuberia de acero -1in costura, con una
capacidad de producciga de 150.00u toneladas
al ano. Dicho productor =s ia Siderfirgica del

Orinoco C.A. (SIDOR;.

Entre las instalaciones con que cuenta SIDOR,

en la actualidad, para producir la tuberia de

acero sin costura se pueden mencionar las si-
guientes:

- Un tren grande, con dos lineas, vara la la-
minacion de tubos con Jdidmetros (omprendi-
dos enfre & >/ & le vulgada (158,22 mm) y
6 pulgadas 46,4 um;, con una capacidad
nominaxz de Hroduccion de 72.000 toneladas

anuales,



8E.-
Un tren medio, con dos lineas, pera la la-
wiscidn de .ﬁbos cer. didmetros comprendi-
dus entrs 4 pu ovados (101,6 mm) y 7 pulgadas
(177,8 m} con un. capacidad nominai de

produccidn de 0.000 toneladas anuales.

Un banco de empuje, para la faoricacidn de
tubos sin custura desde ¢ pulgadas (60,3 mm)

hasta 5 1/2 pulgadas '139,7 wm) de didmetro,

con una capacidad de produccidn nominal de

30.000 toneladas al afio.

La produccidn registrad: .or SIDOR para el pe-

riodo comprendido eatre 1os anos de 1972-1976

se muestra en el siguisnte Cuadro:

PRODUCCION D TUBOS STN COSTURA

SIDOR)
1.972 - 1.976

ANO MILES DE TONELADAS
1.972 95
1.973 35
1.974 102
1.975 83
1.976 90

Fue: te: SEDEPEICA  Seric.os de

y Consultas de Econcomiz

Flanvificacibn

¢ Inpenieria)
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De acuerds con las cifras anteicrcs, ia capa-

cidad de pr-\ciucciﬁn.._:c ut 1izi aproximadamente

en un 60%, adiciona.rente es ilmpertante séﬁalar
aue en el ano de 7.976 €1 (8% de la produccidn

fué destinada a ‘uberia de segunda, ¢s uecir,

tuberia para poste: y pilotes.

SIDOR estd en planes de expansidn, para moder-
nizer su planta ae tubos, asi como también ins-
takhr una nueva planta cor. una canacidad de »ro-
duccién de 20C 000 toneiadas anuales, dedica-
das casi exclusivamente a atendei 14s necesi-
dades de la indusiriz petrclera racional. Es
importante destzcar que ios plancs ds moderni-

zacibn de la pimitz scouad de tubos serdn ter-
minzdos a medicedns del afs 1.€30,
cidird e un aumsaro. e su capacidsd nmatuel
e 120,000 toncizdss adicicnales y pars Ios

ghos de 1.082-1.58% 82 DipRsz que-eiearis gon-

cluidos ios trgbsjos de lz mueva pianis



de segund, que es la que se utiliza rara ia

elaboys 21l 2 Testes.

BR) (on cosrury:

Ta pronduccidn narional © tubos con costura
para ¢ 1ametros menores -ie wjpulgédasﬂ estd con-
centréda en cuatid empresas: SI1DEROCA, C.A.
CONDUVEN, *N:VENSA y C.A.TIBOS ARMUO. Estas
empresas se dedican a la fabricacidn ce los
siguientes rengloﬂes:

tubos so]iadog para conducciér de agua e

instalaciones eléctricas.

- tubos para usc petrolerc, segim Normas A.P.I.

(American Petroleum Iastitute)

- tubos par: uso mecdnico, fcarpinteria me-

tilica, cercas, imuebles, ets.)
- tubos para usc automotriz
A continuacidn se presenta el Cuadro # 4.1, en

el cual se aprecii la prodic-idn pacional Jde

tuberia soldada de .ccro, para €] periodo
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1.97C-1.970, segir: empresa 1 odatora:

CUADRO 4.1 _
PRODUCCION NACIC AL DE UBERTA SOLDADA

ANO
1970
1971
1972

1974

1975
1976

k%

TUYAL

58 431

70.267

106.992

125 951
159.547
154.367
158.000

POR _EMPRESA
1,970 - 1.976
™
GRUPO .
ETALTUBOS %
Sl
16,938 80,3
56565 . 80,5
81.249 75,9
92.034 73,1
125.8.0 78,9
127830 80,2
126.700 80,2

Incluye a las empr=sas-

SIDEROCA,

CONDUVEN,
UNIVENSA y
TUBOS ARMCO

AMORTIGUADORES 3.A.,

IND. METALURGICAS KeX,

TJBOVER. |

~ Incluye a las empresas:

OTRAS
iR

11.493
13.702
25.743
33.917

51,300



TUPALA,
SUB0G SO0, 2

**% Cifras provisionales
Fuente. C.V.G. STXR.
Asi mismo s2 presenta el Tuadro # 4.2, a conti-
nuacion, en el c:@al se apracia la produccidn
de las cuarro empresas mencionadas anterior-

mente, seiin tipo de uso, para el afo de 1.975.

CUADRC # 4 2

PRODUCCION TUBERTA SOLDADA
SEGUN TIPO LE USO

1.975
™

T:P) DE USQ

CON - (%)
EMPRESA  DUCCION “EIROLEO  OTROS TOTAL

CONDUVEN  16.338 1u.:77" 17.887 44.402

SIDEROCA 5.613 32.07 - 37.684
TUBOS

ARMCO €. %  5.435 3,440 8.875
UNIVENSA  15.373 _ 17.490 32.809

12.759 2 248 38.822 123.830
*  Compiende: Automotriz, Carpinteria Metd-

lica, orcas, Muebles, etc.

Fuente: .%V.4. SIDR.
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Fn los Cuadres # 4.2 v # 4.7 se puede notar que
las Gnicas empresas que pueden su’lir a las fi-
bricas de posies de acer: son: SIDERGCA Yy

C.A. CONDUVEN.

La capacidad instalada de las cuacro empresas
mds grande dentrc de este sector se puede apre-
ciar en el siguiente Cuadro:

CUADRO # 4.4

CAPACIDAD INSTALADA MAS GRANLE "FE LAS EMPRESAS
DENTRO DEL RENGLON TUBERIA CON COSTTIRA

AN 1.976

EMPRESA CAPAC.DAD INSTALADA T.M.
CONDUVEN . 60.000 Z turnos
SIDEROCA © 60.000 2 turnos
C.A.TUBOS ARMCO 25.000 2 turnos
UNIVENSA 70.000 2 Turnos
TOTAL: 215.000 2 turnos

Fuente: Conscjo Sideriffiéo Nacional.
NOTA:  Solamente CONDUVEN y SIDERGCA produ-

cen tuberia petrolera.
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Bs importante serfalar-que ias cifyas i€ pro-
daccibr aicancadas on 1.“?6, repre=en'=i algo
nenos del 0% de lu'c;pacj$¢d instaidda por di-
chas enpresas seglm pouemos ver 2n el Cuadro

4.2

Para el ufic de 1.97 1las empresas nombradas en
el ruadro # 4.4 amplizron 1a capacidad de

2:5.000 toneladas a IL"T -:.000 cone tadas anuales,
€5 dec.r, un aumento de 140.000 toneladas aﬂa-
cionales si la comparamos con la ¢’fra uzl ano
1.976, la misma estd dirigida « la producridn

de wwberias Nommas API, de usc p2tiolero.

Asi mismo, PROACERG, nueva industria pertene-
ciente al GRUPOQ STUERPRC (SIDEROCA-PRUACERO) ,
tendra una capacidad de 400,000 toneiadas mé-
tricas an:ales, igv; mente este tonelaje en
su mayor parie estarda dest.nadc a tuberias dc
Normas AF/ de uso petrolero. Se estima jue
para mediados del a’i. de 1979 comenzara su

rreduccion.

Las cifras de produccidn de. GRUPO METALTUBCS
constituido por las empre-as: STUHROCA, CON-
DUVEN, C.A. TUBOS ARIC v UNIVENSA pars el
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reng’dn postes. se muestran €. €l Luoadro si-

guiente:

CJADRC # 4.5

PRODUCCION DE TUBERIA PARA POSTES
DEL GRUPO METALTUBOS

ARO | TONELADAS
1.974 2.088
1.975 ‘ 16.478
1.976 ' 7,13
1.977 il 6.460
1.978 L ¥ 5.945 *
1.979 | 4.912 *
1.980 7.680 *

*  Los Gltimos tres afios corresponden a es-

timaciones realizadas por el propio GRUPO.

Fuente: SIDOR - Dpto. ae Mercadeo.

4.1.2.2 leccalizacidn de las plantas proveedoras de

tuberia para postes:
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SIDERURGICA OCCTDENTAL C.A.
L)C&li;&ui*&s Ave. Intercumunal v carretera .
Lara-Zulia. Punta Gorda, Distrito Bolivar,

Estado Zulia.

C.A. CONDUVEN

Localizacién: Zona Industrial de La Victoria,

Estado Aragua.

- PROACERQ
localizaci6n: Ave.Intercomunal y carretera
Lara-Zulia. Punta Gorda, Distrito Bolivar,

Estade Zulia.

- SIDERURGICA DEL ORINGCO C.A.

Localizacifin: Matanzas, FEstado Bclivar.

4.1.2.3 Precios:
L continuac:6n, se presentan en los Cuadros
# 4.6 y # 4.7, los precios vigentes de tube-
ria sin costura de SIDOR y tuberia scldada de

SIDEROCA, respectivamente.

Los precios mostrados en estas 1istas seran



CUADRO # 4.6

LISTA DE PRECIOS DE TUBERIA SIN COSTURA DE SIDOR
NORMA SIDOR 105, GRADO TPS-20
EXTREMOS L1505

(PRECIOS BASE, CIFFO DESTINM

DIAMETRO EXTERIOR ESPESOR DE PARED PESQ CALCULADO PRECIO  (BS/m)
' T Tm T he/m ~ LONGTTUE
Pulgadas - Min, Max. M1, Max. — 3,5
31/2 88,9 4,00 5,50 8,30 11,30 24,70
i /2 114,3 4,00 6,02 10,80 16,00 43,01
51/ 139,7 5,00 7,72 16,70 24,90 51,60
6 5/8  168,3 5,00 7,11 20,00 28,20 62,15
7 177,8 5,50 9,19 23,00 38,20 . 75,45
8 5/8 2191 © 5,50 8,18 28,50 42,40' . 92,55
9 5/8 2445 6,50 - 10,03 38,00 59,50 115,35
_;15,73

Vigente desde Julio, 01 de 1978.
Reemplaza Diciembre, 21 de 1977.

Fuente:  Departamento de Mercadeo de SIDOR.
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CUADRO # 4.7

LISTA DE PRECIOS TUBERIA CON COSTURA DE SIDEROCA

DIMENSIONES - PESOS

ESPECIF. DIAMETRO EXTERIOR ESPESOR DE PARED

(¥

o 5,237 6,02 10,79 4,90 16,07

<
o 51/2"  141,3 0,219 5,56 12,50 5,7 18,62

~
EA 6 5/8"  168,3 0,250 6435 17,02 7,72 25,35
0,280 7,11 18,97 8,61 28,26
8 5/8" 0,322 8,18 42,53
Fspecificaciones del material: AS™ - A - 570° C6 D Largos

.BEsta lista reemplaza: 15.06.75)

Fuente

Pulg. mm Pulg. mm Lbs/Pie Kgs/Pie Kgs/Mt.

0,160 4,06 5,16 Z,34 7,68
0,216 5,49 7,58 3,44 11,29

21

1/2" 88,9

Nepartamento de Ventas - SIDEROCA.

6,40

Otros largos a convenir.

EFECTIVA 01-01-78

METROS PRECIOS
APROX. UNITARIOS
POR T.M. BS METRO
130, 1 22,20
88,6 32,15
84,5 33,15
62,2 - 44,70
53,7 61,5
39,4 68.4"
35,4 74,90
115,00
- 12,80 - 15,24
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los ritilizados péra la realizacidn dc¢ este es-
tudio, aunque &:'¢  podrizn s. menores, depen-
diendo de la can+z£a5 = ser comprada. O se

.
puede determinar cudnte mehor pueden ser, va
QUe dependeria de ia politica de ventas que ten-

ga la empresa vendedorz en el momento de reali-

zarse la venta,

En el Cuadro # 4.8 se muestran lcs precios de
las laminas de acero, necesarias para la fabri-
cacibn de los manguitos y los casquetes esfé-

ricos.

4.1.2.4 Laminas de Acero:

Estas laminas son producidas en el pais pcr
SIDOR. Estas deberan ser del tipo (LCC), es de-
cir, laminador continuo en caliente, la cual

puede conseguirse con las siguientes dimensic-

nes:
ESPESOR ANCHO LONGITUD
(mm) {mm) (mm)

de 2,06 2 12,7 de 600 a 1.250 e 1.206 a
6.000

(0 en bobinas)
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Estas laminas o chapa pueden se¢ suministra-
das er hobinas ¢ en iuminas coitadas sin deca-
par o decapadas v a - tadas ¢ s.n ace. .ar, se-

gln convenga.

Para nuestro caso ut:'izaremos _Aminas de 3mm

de espesor.

Pintura anticorrosiva.

Puede conseguirse en cualquier ferreteria del
pais o compréndola directamente a los distri-

buidores. Puede ser de cualquier marca.

Pintura bituminosa:

Al igual jue el puntc enterior, puede ser ad-
quirida en cualquier ferreteria del pais o di-

rectamente en tas distribuidoras.

Tuercas:

Existen en Venezuela varias fabricas que pro-
ducen tuercas, entre las cuales tenemos a:
TORVENCA. FAMIT SRL, VENEZUELA RIVETS S.A. y

ademds unss 20 _ompai. t> distribuidoras, lo



CUADRO # 4.8

CALCULO DEL PRECIO DE LA LAMINA

RENGLONES:
1.- Precio Bs: (Bs/Tm)
2.- Recargos:

Longitud de corte:
Espesor y ancho:
Decapado:

Calidad: (Estampado)
Cantidad por rengldn:
Embalaje:

105 Bs/Tm
95 Bs/Tm
175 Bs/Tm
150 Bs/Tm
30 Bs/Tm
35 Bs/Tm

1.700
590

-102-

Bs/Tm
Bs/Tm

Bs/im
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cual hace pensui que o5 'm producto de facil

u_btl.:n(' 10n

y'entas :

En este punto analizaremos las tacilidues que ofrecen
dos de las tres empresas produ toras de tuberia para

postes. como 1© son »:DOR » SIDEROCA.

4.1.3.1 SIDOR:

Para las unevas empresas SIDOK no concede cré-
dito, sino por el contrario, sus ventas son de
contado n mediante el aval de una Carta de Cré-

dito.

lLas ventas de tuberia son .omo sigue: lote
minimo pe didmetro es de 15 toaelan:s y el
lote adnima fact rvado es .:le 35 tone.adas.

El tiempo de entrege de los pedidous es de 25

a 50 :dias.

En el Cuadro # 4.C se muestran las cuberias
para postes pars el perioco 1969-1978 sin in-

cluir 1971,
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;

4.1.3.7 SIDEROCA:

Para las nuevas empresas es posible obtener
crédito mediante 1a iutroduccidén de una solici-
tid debidimente resﬁaldada por dos referencias
bancaria: en un periodolnn mayor de 15 dias,
siempre y cuando resulte aceptada la solicitud.
De ser »°1, los periodos de pago son de 30, 60

y 90 dias sin cobro de intercses.

Las ventas son coﬁé sigue: lote minimo para
tubos de targo igual a 0;40 mts. es de 10 a 12
toneladas. Lote minimo para tubos de largo
igual a 12,80 mts. es de 30 a 3- toneladas.

No hay lote minimo por didmetro, es decir, que
se pueden comprar 10 toneladss de tuberia de

diferentes didmetros.

Las condiciones de venta de PROACERC son igua-
les a éstas, debido a que ambas empresas per-
tenecen al GRUPO aIDERPROl En relacibn a las
estadisticas de ventas de SIDEROCA no fué po-

sible obtenerlas.

En cuanto a CONDUVEN, no fué bosible obtener

informacidi con respecto a sus estadisticas



4.1.4

Costgs de Transporte:

15 -

de ventas. $S's condiciones de venras scn mas

¢ menos seme’antes a las de STIDEROCA.

(Cuadro # 1.3)

A cont nuacidn se mue-tran las tarifas de transporte en

bolivares por kildmetro, por tonelada transportada, que

estid siendo utilizada actualmente en el pais.

DISTANCIA
Hasta 100 Kms
Hasta 200 Kms
Hasta 300 Kms
Hasta 400 Kms
Hasta 500 Kms
Hasta 600 Kms
Hasta 700 Kms
Hasta 800 Kms
Hasta 900 Kms
Hasta 1.200 Kms

Fuente:

TARIFA EN BS

0,45 Ton/Km
0,27 "
0,23 "
0,22 o
0,19 "
0.18 "
0,18 i

En base a estimaciones propias.



CUADRO # 4.9

VENTAS DE TUBERIA DE SIDOR
TUBERIA PARA POSTES EN TONELADAS

DIAMETROS 199 1970 1972 1973 1975 1876 1978 1974 1977
2 3/8" 26 - 205 166 - 25 148 - 27
2 7/8" - - 131 107 33 193 250 35 -

5 1/2" 327 704 594 1.031 56?'_ 1.452 935 720 0625
4 1/2" 1.688 2,052 2.158 2:273 305 | 1.903 1.343 1.983 425
5 /20 1.078 1.453 3.151 2.325 2. 086 . 2.392 2.330 1,567 1,558
6 5/8" 521 2,221 5.566 4,889 1.410 2,131 2.075 Z.360 1.565
7 2 - 94 273 1.193 308 3.406 2,369 1.642 265 3.266
8 5/8" 118 © 340 353 1.578 1.360 1,619 1.289 3506 1.365
9 5/8" - &1 220 185 - 869 1. 123 .1.481 78 .' . 508
TOTAL: 3.852 7.124 15557 12.952 10.056 13.26G7 11.495 7.374 9.7357

Fuente: C.V.C, SIDOR.-

“90L-
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Requerimientos de Mano de “bra: ‘“uzlitatives)

Lebido a la sim 11 ‘dad del proces de ;abricacién, no
se requiere en si mano de obra especializada, lo cual
hace posible que cualquier tipo le personal, con pocos
dias de trabajo dentro de 1a pranta oueda desempenarse
en su trabajo bastante bien v cuencr . buen rendimien-

to de trabajo.

Tentativamente, el tipn de per<omal requerido es el

siguiente-

1) obreros

2) soldadores

3) pintores

4) Jefe de taller

Requerimientos de Insumos Servicios: (Cualitativos)

Estos requeririentos podrian ser los siguientes:
4.1.6.1 Electricidaa:

En si los requerimientos de -ste servicio son

los ae mayor cuantia con relacidn a los demis
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4.1.6.3
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servicics aecesarios, pero en realidad no es un
. -unk yrande de energia eléctrica el requeri-

dac para el funcionsmiento de -a plante
Agua:

Este servicio ne es necesario en el proceso de
fabricacién, solamente se reyucriria para dota-
_.0n de 1so humane en lo planta y para la rea-

11zacidn de ias lghores de limpiecza.

Se requiere para el funcionamiento del horno,
con una gravedad especifica de 0,72, cifra con
la que trabaja la Corboraciﬁn Venezolana del
Petroleo (C.V.P.), que para este momento €s una
filial de CORPOVEN, la cua: es la encargada de
lo distribucidn de gas en Venezuela, Los re-

querimientos de este servicio fon muy pequehos

ya que este tire de horno consume muy poco gas.

CONCLUS IONES:

Observando el Cuadro # 4.1, €l cual contiene: Produccién
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Macjdnal por A® . ldas ventas ig‘;ﬁbeaia nar: postes,
(las cuales s# obtuiieron ©n base a suponer e toda 1a
prodi:ccion a¢ - uERY A v ONDUVTL, pr osencada en el
Cuadro #45 fué .«nd da v agregindole las ventas de SIDOR,
'as cuales estdn presentad:s en el Cuadro # 4.9);
Consumo Estimado de Postes para el Perfodo 74-78 (sacaf
do del Cuadro f 5,20 del Bstudio de Merrado), Tonela-
das de Tuberia reauerida para hacer los postes consu-
midos (se obtuvieron: multiplicando el nfinero de postes
por el peso promedio por poste, el cual se puede ver
como se obtuvo ot ¢f apéndice 1°), Déficit y el Supe-
ravit, se puede conclu.r que no existen problemas de
abasteciniento de tuberia para postes. ya que dGirante
estos cinco afios existid un superavit de 13.7032 tone-
ladas. las cuales deben tener en inverterio los fabri-
cantes de postes. Para el futuro no Jebe existir nin-
gln problema de ubastecimiente, ya que como se mostrd
anteriormente en este kstudio, existen planes muy ambi-
ciosos de ampliac1dn de las plantas ya existentes, ade-
mas de la entra.ii en ¢l merradé éf una nueva planta de

una gran capacidad irstalada. (PRUACERQ).
(Cuadro # 4.10)

Er cuanto a las ldm'nas de acero, necesarias para la



CUADRO # 4.10

COMPARACION ENTRE LAS TONELADAS DE TUBERIA PARA POSTES VENDIDAS ‘
Y 'AS REQUERIDAS PARA LA FABRICACION DE LOS POSTES CONSUMIDOS
ENTRE LOS ANOS 1974 Y 1978

VENTAS DE TUBERTA  POSTES CONSUMIDOS  T.M.REQUERIDAS PARA

ARO PARA POSTES EN ESE ANO HACER ESOS POSTES  DEFICIT  SUPERAVII
74 9.462 54.675 12.725 3.263 2

75 26.534 62.376 14.518 : 5 i2.016

76 20.320 63.981 14,891 - 5.428

77 - 16.197 71.642 16.675 478 - !
78 : 17.440 74.863 . 17.425 E 16

TOTAL: ' 3,757 17.460

Fuente: En base a estimaciones propias. -

———
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taor.cacion de los manguitos y «asjueces esféricos, se
pudo averigus: roa  9S ‘:bricantc; de postes y con el
Depa: tamento de Mercideo de & ¥ que nr eaiste ningln
problema de abastecumientc en el momen.‘r.c'- y en un futuro
j roximo se ve con mucic optimismo, ya que entraria en

suncicnamiento el Plan IV de SIDOR.

Referente a Mano de Obrz, creemos -rie no habra proble-
mas en su obtencidn, debido a que no se rejuiere espe-

cializacidn alguna.

En materia de Insumos Serviciﬁs vimos anteriormente que
el de mayor importancia es el de suministro de energia
eléctrica, sin ser éste un consumo elevado, (ver Capi;

tulo de Ingenieria), por lo tanto, tampo.o va a Ser pro-

blemitico su abastecimiento.
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5. TAMARO

541 Capacidac de Proaiccid: a liustalarse:

Basandoncs »n  las conciusiones del Estudio de Mer-
cado, se recomienda esti. ecer una planta con una ca-
pacidad instz.ada ce 10.000 postes por ano. Esta es
ia minima .apacidad que puede instalars: en este mo-
mento cor. la maquinaria mis pequena posible existen-
te en el mercado, que cumple cu. los requerimientos
técnicos Esto se podrd constatar en ia Seccidn de
Ingenieria, uonde se hace un anélisis detallado,

maquina por maquina.

5.2 Nimerc de Turno. y Horas per Turno:

El ritmo de trabajo serd de un solc turno por dia,

y éste tendr3d una duracidn ue 3 horas.

i
L]
’J]

valculo del Nimero de vias Laborables ai Afo:

Este calculo se harid tomando en cuenta las cond:ciones



5.4

I | U B

reinantes ©n \c o 7unla.  Lste hari comu s.gue:

wn

Nlmero de dia: que zierr e! ano 365

Menos nimerc de -d@bados v domingos

al afio to4

Menos nimero de &7 i teriados

al ano i
Menos vacaciones crlectivas anuales 15
Menos faltas al trabalo (Z,5%, 6

Total: 230
Nimero de dias lacwurables ai afio; _ 230

Utilizaci6n de la “.apacidad Instalada:

Como se podrad observar en la Seccidén de Ingenieria,
el procesc dc fapricaciln de €ste producto es muy
sencillo, ademds de que las mac.aunas requaridas son

muy faciles de operar.
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Basandonos en 1o dicho ante-iormente, y en conversa-
ciones sostenidas con los fabrl;antes va existentes
en el pais, se pudo llegar a la conclusidn de que

el periodo de aprendizaje en este tipo de fabrica

es bastante rdpido. A continuacion presentamos el

porcentaje de utilizacidn de la ~apacidad instalada

anual en los primeros cinco anos de operacidn.

CUADRO # 5.1

PORCENTAJE DE UTILIZACION DE
LA CAPACIDAD INSTALADA

Porcentaje
de
utilizacidn Produccién
de la estimada

Afio capacidad instalada (N de postes
1981 70 % 7.000
1982 75 % 7.50C
1983 80 % 8.000
1984 80 % 8.000
1985 80 % 8.000
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Porcentaje del Mercado a Cubrir:

Este porcentaje representa nuestra produccidn en un
ano- determinado, con respecto a la demanda total
esperada para ese mismo ano. Dicho valor puede ser
observado en el Cuadro # 5.2, que se muestra a con-

tinuacidn.

CUADRO # 5.2

PORCENTAJE DEL MERCADO A CUBRIR

Demanda
total %
estimada del mercado
en el Produccion a
ﬁﬁg Cuadro # 3.20 estimada cubrir
1981 88.339 7.000 7,92
1982 93.991 7.500 7,98
1983 100.035 8.000 8,00
1984 106.500 8.000 %
1985 113.416 8.000 7,05
1986 120.806 8.000 6,62
1987 128.713 8.000 6,22
1988 137.169 8.000 5,83
1989 146.213 8.000 5,47
1990 155.884 8.000 5,13
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LOCALIZACION:

El problema de la localizacidn de una planta se reduce a la de-
terminacidn de aquel lugar en donde se obtengan 1los mayores be-

neficios.

Los principales factores que deben ser tomados en cuenta para

su localizacidén son:

a,r~ Los costos de transporte de la materia prima

b.- Los costos de transporte del producto terminado

C.- Costos y disponibilidad de mano de obra

d.- Costos y disponibilidad de los servicios industriales
necesarios

e.- Costos y disponibilidad de terrenos

f.- Incentivos fiscales existentes

De los factores locacionales mencionados anteriormente los dos
primeros son los de mayor peso a la hora de seleccionar un lu-
gar especifico, es decir, que todo se basa en el problema del
transporte, siempre que se cumplan 1os niveles minimos exigidos

para 1los otros parametros.

Generalmente,se suele utilizar como criterios en la localiza-

cidn de una planta los siguientes:
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a.- Ubicar la planta cerca de las fuentes de recursos de ma-
teria prima. -

b. - Ubicarla cerca de los puntos de mercado mds importantes.

Debido al uso que se da al producto, (suministrar el fluido eléc-
trico a las diversas regiones del pais) hace que la localizacidn
esté generalizada, en mayor o menor grado, a lo largo y ancho de
nuestro territorio, determinando una distribucidn a escala na-

cional.
Por lo dicho anteriormente, resulta mds conveniente, el darle
mayor peso como criterio de localizacidn, el de la cercania a

las fuentes de materia prima.

Los productores de materia prima para la fabricacidn de postes

de acero estén ubicados en las siguientes zonas:

Regidn Central: En esta zona estd ubicada la empresa CONDUVEN,

la cual estd dedicada por completo a la produccién de tuberfa

con costura.

Regidn Zuliana: FEn esta zona se encuentran las empresas:

SIDEROCA y PROACERO, esta Giltima entrard en funcionamiento a
mediados de este afio. Ambas también producen tuberia con cos-

tura.
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Regidn de Guayana: En esta zona se encuentra SIDOR, la cual

produce solamente tuberia sin costura.

En la Figura # 6.1 podemos observar el consumo estimado de pos-
tes para el periodo 74-78 y las estimaciones para el ano 1979.
Se puede apreciar en el mismo, que la regi6n de Los Andes, la
regidén Central y la regidon nor-Oriental son los que presentan
un mayor consumo para el periodo 74-78, tomando en cuenta las
estimaciones del ano de 1979. En el Cuadro # 6.1 se presentan
todas las regiones y los estados que comprende cada zona, de
acuerdo a la clasificacidn utilizada por CADAFE, que es el prin-

cipal consumidor de este producto.

Es de hacer notar, que aquellas regiones en donde el consumo
ha sido bastante alto no significa que en un futuro seguird
aumentando, sino por el contrario, disminuirid a medida que se
vayan electrificando en su totalidad. Sin embargo, cabe men-

|
cionar que ain cuando las regiones Central y nor-Oriental poseen
un alto porcentaje de consumo, comparado con el de las demds,
excluyendo la regidn Andina, existe todavia bastante por desa-

rrollar en materia de electrificacidn, segln informaciones ob-

tenidas en CADAFE.

6.1 Situacidn de la Materia Prima:

Como menciondbamos en el punto anterior, las fuentes de



CUADRO # 6.1

ESTADOS QUE COMPRENDEN LAS REGIONES
SEGUN LA CLASTFICACION UTILIZADA POR CADAFE

REGION REGION REGION REGION
CAPITAL CENTRAL CENTRO-OCCIDENTAL ZULTANA
Edo. Miranda Edo. Carabobo Edo. Falcén Edo. Zulia
Distrito Federal Edo. Cojedes Edo. Yaracuy

Edo. Aragua Edo. Portuguesa

Edo. Guarico Edo. Lara
REGION REGION REGION REGION
LOS ANDES SUR NOR-ORIENTAL GUAYANA
Edo. Mérida Edo. Apure Edo. Sucre Edo. Bolivar
Edo. Tachira Territorio Federal- Edo. Anzoategui Territorio Federal-
Edo. Trujillo Amazonas * Edo. Monagas Delta Amacuro

Edo. Barinas Edo. Nueva Esparta

=1Zl-
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materia prima estdn localizadas en las regiones: Zuliana,

Central y Guayana.

A)

Regidn Zuliana:

Con la puesta en marcha de PROACERO para mediados de
este afo, la cual tendrd una capacidad instalada de
350.000 Ton/afio y tomando en cuenta que SIDEROCA po-
see una capacidad instalada de 60.000 Ton/afo, se
puede decir que la regidn Zuliana tendrd la mayor
capacidad instalada de tuberia con costura del pais.

Comparandola con las otras dos regiones productoras.

En el Cuadro N° 6.2 se muestra la capacidad a insta-
larse para el afio de 1980, de las regiones producto-

ras de tuberia para postes.

Se puede apreciar, a su vez, en el mismo Cuadro, que
la zona de Cabimas, ubicada en la regidn Zuliana, es
la que ofrece mayores ventajas debido a las siguien-

tes razones:

- Tendra la mayor produccién de tuberia para
postes
- Debido a que tanto SIDEROCA como PROACERO per-

tenecen al mismo grupo econdémico, &sto hace



B)

Q)
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pensar que sus politicas de ventas serdn mas
0 menos las mismas, es decir, que nos permita
comprar lotes del tamafo y didmetro necesarios
sin tener que hacer inversiones muy altas en

materia prima.

Regidn Central:

En esta regidn se encuentra ubicada CONDUVEN, que
tiene una capacidad instalada de 200.000 toneladas
anuales. Esta cifra representa aproximadamente el
41% de la capacidad instalada en la regifn Zuliana.
Esta empresa también tiene una politica de venta se-

mejante a la de SIDEROCA.

Region de Guayana:

Al igual que en el caso anterior SIDOR tendra una
capacidad instalada equivalente al 61,2% de la ca-

pacidad instalada en la regidn Zuliana.

En cuanto a su politica de ventas, ésta ofrece mcjo-
res precios que las otras empresas ya mencionadas,
pero generalmente vende su tuberia de segunda en
lotes muy grandes, lo cual significarfia una inver-

sidn bastante considerable en materia prima.



CUADRO # 6.2

CAPACIDADES INSTALADAS
DE LOS POSIBLES PROVEEDORES DE TUBERIA PARA POSTES
PARA EL ANO 1980

REGION

ZULIANA

CENTRAL

GUAYANA

Fuente:

# de
EMPRESAS CAPACIDAD INSTALADA Turnos
(T™)

SIDEROCA 90.000 turnos
PROACERO 400.000 turnos
TOTAL 490.000 turnos
CONDUVEN 200.000 turnos
TOTAL 200.000 turnos
SIDOR 300.000 turnos
TOTAL 300.000 turnos

SIDOR (Depto. Mercadeaq)

-125-
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Tomando en cuenta el andlisis anterior, se ha toma-

do el siguiente criterio como posible politica de

compras:

a)

b)

c)

Adjudicar el 60% del total de las compras de
tuberia a las empresas ubicadas en la regi6n
Zuliana, es decir, SIDEROCA y PROACERO, ésto
se justifica como ya se explicd anteriormente,
debido a que la regidn Zuliana es la que tiene
mayor capacidad instalada para la produccidn
de tuberia, por lo tanto la que debe tener ma-
yor produccibn de tuberia para poste. Ademis,
su politica de ventas es la mids favorable para

este tipo de fabricas.

Adjudicar el 20% del total de las compras a la
empresa de la regidon Central, es decir a

CONDUVEN.

Adjudicar el 20% restante a SIDOR.

Como deciamos en un principio, que primordialmente

nuestro problema de la localizacién de planta se

traduce en un problema de transporte; vamos enton-

ces a determinar el costo de transporte para la
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materia prima y para el producto terminado.

Tomando en cuenta el criterio de la ubicacidn cercana

a las fuentes de materia prima y el criterio descrito

anteriormente, en relacidn con nuestra politica de

compras, hemos seleccionado una serie de ciudades,

las cuales se encuentran en las inmediaciones de ca-

da una de las regiones en consideracidn, estas son:

Edo. Lara

Carora
Cabimas - BEdo. Zulia

Barquisimeto - Edo. Lara

La Fria - Edo. Tachira
Maracay - Edo. Aragua
San Juan de - Edo. Guarico
los Morros

Valera - Edo. Trujillo
San Felipe - Edo. Yaracuy
Barcelona - Edo.Anzoétegﬁi

Ciudad Bolivar - Edo. Bolivar

I

Regidn Centro Occi- -
dental
Regidon Zuliana

Regidn Centro-Occi-
dental

Regibn Andina
Regidén Central

Regidn Central

Regidn Andina

Regidn Centro-Occi-
dental

Regidn Nor-Orien-
tal

Regidon de Guayana

En el Cuadro # 6.3 puede apreciarse los kildmetros

que existen entre cada uno de los lugares selecciona-

dos y las empresas productoras de materia prima, asi-

mismo el costo aproximado en bolivares por tonelada

por kildmetro.
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Asi mismo, en el Cuadro # 6.4 estd determinado el
costo global de transporte para 10 lugares escogidos,
basandonos en nuestro criterio de compras. Para ello

se utilizd la siguiente expresidn:

CT = ¢,6 (mSIDERO-PROACEROXflete en Bs/km x ton)

+ 0,2 (Mconpuven X flete en Bs/ip o ron

x flete en Bs/

+ 0,2 (Ms1pOR lm x ton)

en donde CT viene expresado en Bs/ton.
(Cuadro # 6.3)

(Cuadro # 6.4)

sl f



LUGAR

Barquisimeto-Edo. Lara

La Fria - Edo. Tachira

Cabimas - Edo. Zulia

Maracay - Edo. Aragua

Barcelona -Edo. Anzoategui

San J.de los Morros-Edo.Gudrico
Valera - Edo. Trujillo

San Felipe-Edo. Yaracuy

Ciudad Bolivar-Edo.Bolivar

Carora - Edo. Lara

CUADRO # 6.3

SIDEROCA Y PROACERO CONDUVEN SIDOR
(Cabimas) (Maracay) (Matanzas)
Km Bs/Km x Ton Km Bs/Ton x Km Km Bs/Ton x Km
360 0,22 242 0,23 .002 0,16
447 0,19 747 0,17 .429 0,16
10 0,45 607 0,18 .389 0,16
607 0,18 10 0,45 782 0,17
.001 0,16 394 0,22 418 0,19
665 0,18 58 0,45 724 0,17
212 0,23 476 0,19 .236 0,16
453 0,19 166 0,27 961 0,i6
. 268 0,16 661 0,18 121 0,27
252 0,23 344 0,22 .104 0,16

~§Z1~



CUADRO # 6.4

CALCULO DEL COSTO DE TRANSPORTE PARA
LOS 10 LUGARES ESCOGIDOS

LUGAR

Barquisimeto - Edo. Lara

La Fria - Edo. Tachira

Cabimas - Edo. Zulia

Maracay - Edo. Aragua

Barcelona - Edo. Anzoategui

San Juan de los Morros-Edo.Gudrico
Valera - Edo. Trujillo

San Felipe - Edo. Yaracuy
Ciudad Bolivar - Edo. Bolivar
Carora - Edo. Lara

COSTO DE TRANSPORTE
(Bs/Ton)

91,24
122,08
69,00
93,04
129,32
100,58
86,90
91,36
152,06

85,24
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Para considerar como incidirian los costos de trans-
porte en ia localizacidn de la planta, hace falta to-
mar en cuenta el transporte de los productos termi-

nados.

Tomando como base el Grafico # 6.1, donde se muestra
la distribucidén de la demanda por regiones, para los
anos comprendidos entre 1974 y 1979, vemos que las
regiones ubicadas en el Centro y Occidente, (que
comprenden los Estados: Miranda, Distrito Federal,
Carabobo, Cojedes, Aragua, Guirico, Falcbn, Yara-
cuy, Portuguesa, Lara, Mérida, Tachira, Trujillo,
Barinas y Zulia) del pais, presentd un consumo glo-

bal del 74,5%, el cual estad repartido de la siguien-

te forma:
Regidon Centro-Occidental 11 %
B Zuliana 15 %
" de Los Andes 27 %
L Central 18 %
' Capital 3,5 %

Fuente:  Segilin clasificacidn utilizada por CADAFE.

Este porcentaje del 74,5%, nos sirve para suponer
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que nuestra fabrica cubriria preferiblemente el con-

sumo de la Zona Central y Occidental del pais.

Como criterio para poder cuantificar los costos de
transporte de los productos terminados, hemos se-
leccionado a Barquisimeto como centro de la regidn
Centro-Occidental, es decir, que los costos estarén
referidos a la distancia existente entre las demds
ciudades antes mencionadas y la ciudad de Barquisi-
meto. Los resultados obtenidos de la aplicacibn de
este criterio, se pueden observar en el Cuadro # 6.5
en el cual se presentan las distancias en kildmetros
entre las diferentes ciudades y Barquis:imeto, los
fletes existentes entre ellas, el costo de trans-
portar el producto hasta Barquisimeto, el costo de
transportar la materia prima segln la politica de
compras antes fijada y el costo total de transporte,
que es una suma del costo de transportar los produc-
tos terminados hasta Barquisimeto y el costo de

transportar las materias primas.
Cuadro # 6.5

Tomando del Cuadro # 6.5 aquellas cinco ciudades
que tengan el menor costo de transporte total, tene-

mos que nos quedan las siguientes,ordenadas de menor

4 mayor costo.



CUADRO # 6.5

COSTOS DE TRANSPORTE DE PRODUCTOS *TERMINADOS

Km Costo Costo de Distribucidén Costo de Transp. Costo
a Barquisimeto de del Producto a de Mat.Prima segln Total de
Ciudad L Transporte Barquisimeto la Polit.de Compras Transporte
(Bs/Ton Km) (Bs/Ton) (Bs/Ton) iBs?ioni
. \RQUISIMETO 10 0,45 4,5 91,24 95,74
(Edo.Lara)
CABIMAS 324 0,22 71,28 69,00 140,28
(Fdo. Zulia)
MARALCAY 242 - 0,23 55,66 93,04 148,70
(Edo.Aragua)
BARCELONA 636 0,18 114,48 129, 32 243,80
(Edo.Anzoategui)
SAN JUAN DE LOS MORROS 300 0,23 69,00 100,58 169,58
(Edo.Guarico)
VALERA 234 0,23 53,82 86,90 140,72
(Edo.Trujillo)
SAN FELIPE 89 0,45 40,05 91,36 131,41
(Edo.Yaracuy)
CIUDAD BOLIVAR 881 0,17 149,77 152,06 301,83
(Edo.Bolivar)
CARORA 102 0,27 27,54 85,24 112,78 L':
(Edo.Lara) O
LA FRIA 535 0,18 96,30 122,08 218,38

(Edo. Tachira)
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Barquisimeto - Edo. Lara

Carora - Edo, Lara
San Felipe - Edo. Yaracuy
Cabimas - Edo. Zulia
Valera - Edo. Trujillo

Facilidades de Transporte:

A continuacibn se hace un andlisis de las principales

caracteristicas viales, portuarias y ferrocarrileras de

cada uno de los lugares seleccionados,

A)

Cabimas: Esta ciudad tiene comunicacidn directa
con Coro y Barquisimeto con carreteras tipo A.
Ademds presenta comunicacidn con la Zona Andina
mediante la Carretera Panamericana. En otras pa-
labras, cuenta con una buena red vial que le per-

mite comunicarse con todas las regiones del pais.

Asi mismo, posee un buen puerto y estad cercana a
un aeropuerto de categoria internacional, ubicado
en la ciudad de Maracaibo. Esta ciudad se conec-
tara al plan ferroviario nacional en el periodo

1986-~1990 en su tercera etapa.
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Carora: Esta ciudad estid interconectada con
Barquisimeto, mediante una nueva autopista y a su
vez con la Regidn Zuliana con una carretera tipo A.
Tiene asi mismo interconeccidn mediante una carre-
tera tipo A (la Panamericana) con toda la Regidn
Andina y ademds, por estar cerca de Barquisimeto,
esta favorecida por la amplia red vial que posee

ésta.

Posee un aeropuerto del tipo secundario y por su
cercania con la ciudad de Barquisimeto puede dis-
frutar del aeropuerto con capacidad de recibir

vuelos internacionales.

Para el periodo 1986-1990 estaria conectada al plan

ferroviario nacional en su tercera etapa.

Valera: Estd intercomunicada con carreteras tipo
A con la Regién Zuliana y con Barquisimeto. Asi
mismo la Carretera Panamericana, pasa muy cerca de ella,
y también estd comunicada con la Regi6n Andina me-

diante la Carretera Transandina.

Posee un aeropuerto nacional con vuelos diarios a

Maiquetia y Maracaibo y podrid disfrutar de las
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comodidades del sistema ferroviario de transporte
cuando se finalice la tercera etapa (1986-1990) del
plan ferroviario nacional, debido a su proximidad

con Sabana de Mendoza.

Barquisimeto: Esta ciudad es un punto de unidn

entre los Andes, Zulia, Falcdn, el Centro y los

Llanos Occidentales.

La conexidén extra-urbana estd comprendida por las
siguientes vias: Autopista Centro-Occidental (via
Yaritagua), Troncal 7 (via Quibor-El Tocuyo-Los
Andes), Local 4 (via Rio Claro) y la Troncal 4 (co-
nexiones de Barquisimeto con Acarigua y Churugua-
ra). Ademds posee comunicacibén hacia el oeste con
la reciente inauguracidn del Troncal 1 en su tramo

Barquisimeto- Puente Torres.

Asi mismo, tiene conexidn por via férrea con Puer-
to Cabello, siendo &ste uno de los pocos tramos
existentes a nivel nacional. Los proyectos es-
pecificos que tendria a Barquisimeto como sitio de
conexidn son: Tramo Yaritagua - Villa Bruzual -
Barinas que serviria como apoyo bidsico a las zonas

productoras de Los Llanos y su conexidn a la zona
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Central del pais por medio del ferrocarril existente;
otra ramificacidn seria la de Barquisimeto - Carora -
Maracaibo que serviria como apoyo vial a las zonaé

productoras del Zulia.

Cuenta ademds con un aeropuerto capaz de recibir
vuelos internacionales, con una pista de 2.850 Mts.
y acondicionado con equipos para servicio nocturno.
Por otra parte, se tiene prevista una ampliaci6n de
la pista de 650 Mts.

San Felipe: Posee unas buenas vias de comunicacién
terrestre hacia todo el pais mediante carreteras del

tipo A.

También se encuentra conectada al tramo ferroviario
que une a la ciudad de Puerto Cabello con la ciudad
de Barquisimeto, lo cual le di las mismas facilida-

des que a Barquisimeto.

Ademds, cuenta con un aeropuerto de categoria na-
cional, con vuelos diarios a Maiquetia y a otras

ciudades del pais.

Analisis de la Mano de Obra:
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Alin cuando este tipo de planta no va a requerir prictica-
mente ningin tipo de mano de obra especializada, es conve-

niente hacer un analisis de la misma.

A) Cabimas: Cuenta con un nacleo de la Universidad
del Zulia en donde se imparten carreras técnicas y
proiesionales. Ademids, por su proximidad con la
ciudad de Maracaibo, la cual posee buenas escuelas
técnicas y universidades, tales como la Universi-
dad del Zulia y la Universidad Rafael Urdaneta, todo
ésto hace pensar que no habra ningin problema en la

obtencion de mano de obra especializada.

Asi mismo, debido a 1a proximidad de la industria
petrolera, la cual paga buenos sueldos, hace que
la mano de obra sea un poco mds costosa que en

otras ciudades,.

B) Carora: Al igual que en Cabimas, debido a su proxi-
midad con la ciudad de Barquisimeto, resultaria fac-
tible la obtenci6n de mano de obra especializada.
Asi mismo el INCE (Instituto Nacional de Capacita-
ci6n Educativa) posee en la ciudad un nficleo, donde

se imparten enseflanzas, técnica y agropecuaria.
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Valera: Esta ciudad no posee ningtn nicleo uni—
versitario, pero sin embargo, la Universidad de
Los Andes ha puesto uno en la ciudad de Trujillo,
la cual estid cercana a esta ciudad; donde se dic-
tan cursos basicos de ingenieria y otras carreras
profesionales. Ahora bien, por ser una ciudad de
mayor poblacidn que Trujillo, que es la capital
del estado, se ha estado estudiando la posibilidad
de crear la Universidad de Trujillo, con lo cual
la obtencidén de mano de obra especializada serfa

mucho mas facil.

Ademas, el INCE posee también en esta ciudad un Cen-
tro donde se imparten cursos técnicos, como lo es el
de Mecanica Automotriz y otros mis para la capacita-

cidén de mano de obra especializada.

Barquisimeto: Cuenta con dos institutos de edu-

cacidn superior, como lo son la Universidad Centro-
Occidental y el Instituto Universitario Politécnico,
que cuenta con las especialidades de Electrbnica Me-

cadnica y Electricista.

Por otra parte, el Instituto Nacional de Capacita-

cidon Educativa (INCE), dicta cursos en varias espe-



6.4

E)

-140-

cialidades como son: Contabilidad, Mecdnica Auto-
motriz, Electricista, etc., contribuyendo de esta
forma a la formacidén de mano de obra especializada
que se incorporard al desarrollo industrial de la

ciudad.

San Felipe: Esta ciudad posee el Instituto Tecno-
16gico de Yaracuy, que como su mismo nombre lo in-
dica dicta carreras técnicas para la formacidn de
mano de obra especializada. Asf mismo, debido a
la cercania con las ciudades de Barquisimeto y
Puerto Cabello hace factible la obtencidn de mano

de obra calificada.

Ademis, cuenta con un Centro Movil del INCE, donde
se dictan cursos para la capacitacidn de t€cnicos

en las diversas ramas.

Servicios Industriales:

mos.

Al igual que en el punto anterior, esta planta no va a
requerir gran cantidad de servicios industriales, pero

sin embargo es necesario hacer un analisis de los mis-
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de varias plantas de Generacidn, destacandose las
de Punto Fijo y Yaritagua, con capacidades insta-

ladas Jde 48.000 Kw y 30.000 Kw respectivamente.

En la Regidn de Los Andes, donde se encuentra
ubicada Valera, CADAFE cuenta con 25 Sub-esta-
ciones de Transformacidén, asi como varias plan-
tas de Generacidn, destacdndose las de La Fria
y Barinas, con una capacidad instalada de

65.000 Kw y 12.000 Kw respectivamente,

Mencidn aparte merece el Complejo Hidroeléctrico
General Jos€ Antonio Pdez, el cual tendri una
capacidad instalada total de 240.000 Kw. Ac-
tualmente la planta funciona con una unidad de

60.000 Kw.

La Regidon Occidental del pais cuenta con 26 acue-
ductos del INOS, de los cuales 7 estdn ubicados
en el Estado Lara, 4 en el Estado Yaracuy, 5 en

el Estado Zulia y 3 en el Estado Trujillo.

Las ciudades de Barquisimeto, Cabimas y Valera
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no van a tener ningn tipo de problema en cuanto
a la dotacidn de agua hasta el afo 2.000, segln
estimaciones hechas, en base al comportamiento
actual del suministro de agua por el Instituto

Nacional de Obras Sanitarias. (INOS)

Las ciudades de Carora y San Felipe se encuentran
un poco por debajo de la dotacidn prefijada de
300 litros por persona, por dia. Pero este défi-
cit se va a nivelar, en el caso de San Felipe
para el afio 1980 y en el caso de Carora para el

ano 2.000.

Parques Industriales disponibles:

A)

Cabimas: La ciudad dispone de la zona industrial
Costa Oriental del Lago, cuyo promotor es ZICOLCA,
Se encuentra ubicada en el sector Punta Gorda,
entre la Avenida Intercomunal Cabimas-Ciudad
Ojeda y el aeropuerto Oro Negro, Municipio Cabi-
mas del Distrito Bolivar del Estado Zulia. Este
parcelamiento industrial tiene una superficie to-
tal de 600 Ha', las cuales se van a desarrollar

en un periodo de 30 afos de la siguiente forma.
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Primera Etapa (1977-1985) 180 Ha

Segunda Etapa (1986-1995) 200 Ha

Tercera Etapa (1996-2007) 220 Ha

La Primera Etapa inicid su funcionamiento a fi-
nales del afio pasado (1978). En esta Primera
Etapa se podran instalar 151 empresas y un to-

tal de 559 parcelas.

Su precio oscila por los 50-60 Bs/mZ y podrin
instalairse medianas y grandes industrias, prin-
cipalmente metalmecdnicas.

Carora: Realmente no se conoce ningin tipo de
parcelamiento industrial en esta ciudad, debido

a que no se tiene informacidén al respecto. Tam-
bién debido a que la mayoria de los terrenos dis-
ponibles son utilizados para la agricultura y la

ganaderia.

Valera: La ciudad dispone de la Zona Industrial
Carmen Sanchez de Jelambi, la cual tiene una su-
perficie aproximada de 30 Ha, distribuidas en
parcelas de 4.000 a 5.000 m2, con un costo de

40 Bs el metro cuadrado. Asi mismo posee un
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conglomerado industrial de CORPOINDUSTRIA con una
superficie total de 39.391 mZ y con un total de

10 parcelas totalmente vendidas.

Barquisimeto: Cuenta con la zona industrial

N° 2, cuyo promotor es CONDIBAR C.A., la cual se
encuentra ubicada en la carretera hacia Carora,
Distrito Uribarren del Estado Lara. Tiene una
superficie de 327 14 con 229 parcelas totalmente
vendidas. Por esta razdn y debido al desarrollo
industrial de la ciudad se estédn desarrollando
los trabajos de acondicionamiento de la zona in-
dustrial N° 3, la cual se encuentra paralela a
la zona industrial N° 2 y tiene una superficie
mis o menos similar a la de la zona N° 2. Su pre-
cio estd alrededor de los 80 Bs/m? y su financia-
miento, suponiendo que fuera iéuai al de la zona
industrial N°® 2 seria el 28% de inicial y el sal-
do en 60 letras, 5 afios con un recargo del 9% so-

bre saldos.

San Felipe: Cuenta con el parque industrial
San Felipe, cuyo promotor es la C.A. INVERSIONES
CARRIZAL. Se encuentra ubicada en la zona indus-
trial San Felipe, sector Carbonero, al lado del

Central Rio Yaracuy, carretera Panamericana San
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Felipe-Mordn, Edo. Yaracuy. Tiene una Primera
Etapa que cuenta con 30 Ha divididas en parcelas
de 1y 2 Ha, disponiéndose para una Segunda Eta-

pa de parcelas de 5 Ha en adelante. Los precios

de venta son los siguientes:

Para lotes de 1 a 5 Ha: 15 Bs/m2
Para lotes de 5 a 10 Ha: 12 Bs/m?

Para lotes mayores de 10 Ha: 9 Bs/m2
(los precios son aproximados)
Este parque industrial esta destinado principal-

mente a la instalacidn de industrias medianas y

pesadas.

Politicas de Descentralizacion e Incentivos:

El Ejecutivo Nacional, a fin de promover la instala-
cidon de industrias en las 4reas regionales, dictd los De-
cretos Presidenciales NS 1477 y 1478 del 23-3-76. (*)

El Decreto N° 1477 trata de los incentivos, tanto credi-
ticios como fiscales, para la promocidon de industrias en
las areas regionales y el Decreto N° 1478 prohibe la ins-
talacidn de industrias en el area comprendida por el

(Que constituyen la base de la Politica de Desconcentra-

cidn Industrial)
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Distrito Federal, Distrito Sucre y parte del Distrito
Guaicaipuro del Estado Miranda y con la no concesidn de

incentivos el Eje. Puerto Cabello-Tejerias.

Por otra parte, la Politica de Descentralizaciton dividid

al pals en cuatro areas:

Area A
Area B
Area C

Area D

Para tener una visién clara de estas areas y los Estados

que comprende. (ver Grafico N° 6.2)

Las diferencias que existen en cada una de ellas estriba
en los incentivos que ofrecen, tanto credicitios como
fiscales. Esto puede ser observado en los Cuadros N°

6.6y 6.7.

El Decreto Presidencial N° 1477 de fecha 23-3-76 se crea
con el fin de promover la instalacidn de insdustrias en

las areas regionales, mediante la concesidn de incentivos
tanto crediticios como fiscales, establece en su Articulo

N° 3 1o siguiente:
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"Para la aplicacidn de la Politica de Desconcentracidon
Industrial, se consideran Centros Poblados prioritarios
para promover la instalacidén de industrias, los siguien-
tes: Maracaibo, Barquisimeto, Barcelona, Puerto la Cruz,
San Cristdbal, Ciudad Guayana, Maturin, Cumanid, Cabimas,
Ciudad Bolivar, Punto Fijo, Acarigua, Araure, Ciudad
Ojeda, Valera, Coro, CarGipano, Barinas, El Tigre, San
José de Guanipa, San Felipe, San Fernando de Apure, Cala-
bozo, San Juan de los Morros, Guanare, Valle de la Pas-
cua, Porlamar, Anaco, El Vigia, San Carlos del Estado
Cojedes, San Antonio, La Fria y Altagracia del Estado

Zulia".

Como se puede apreciar, cuatro de los cinco lugares esco-

gidos estdn contenidos en el presente articulo.

Asi mismo, el articulo N° 5y N° 7 del mismo Decreto

establece lo siguiente:

Articulo N° §

"E1 Ejecutivo Nacional, para promover la instalacidn de
industrias en las dreas regionales concederd estimulos

e incentivos de tipo fiscal y crediticio"



6'?

~149-

El cual se habia mencionado anteriormente, y el articulo

N° 7 que dice textualmente:

"Los Organismos Financieros del Estado suministraran cré-
ditos en condiciones mds ventajosas que las vigentes en €l

mercado, en la forma siguiente:'
Y en su Punto 4° establece:

4°- Areas "C'" y '"D': "Se podra otorgar financiamiento
para la instalacidn de nuevas industrias y la expansidn

de industrias instaladas"

Todos los lugares escogidos anteriormente estdn ubicados
en el area C, como se pudo observar en el Grafico N°
6.2.

(Cuadro # 6.6 - Cuadro # 6.7)

Analisis de Alternativas:

En este punto se hard una evaluacidén de cada una de las
fuerzas locacionales que inciden sobre este estudio, en
particular, como lo son: costos de transporte tanto de
la materia prima como del producto terminado, incentivos,
servicios industriales existentes, en la seleccidn de un
sitio especifico. Esta seleccidn se harid tomando los si-

guientes criterios:
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Fuente: Politica dc Desconcentraci6n Industrial - Caracas, 1977.
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CUADRO # 6.6

3 INCENTIVOS QUE REGIRAN PARA LA CONCOSION DE FINANCIAMIENTO POR PARTE [F COXPUINDUSTRIA

hrecs de Dwsconcentrocidn Industrial

rdo o los Decratos Nros 1477 PEOUERAS THDUSTRIAS MEDTANAS TNDUSTRTAS
r':‘;c:: lo P .u:nm:lo de lo Repiblice Terrena y Hequinorios Copitcl de Terrenc y Haoquinorias Copital de
' nes PURAe Construccién y Equipe Trobaje Construccisdn y Lquipes Traoboje
SOLAMENTE S00AFENTE
1.- AREA .\ REUBICACTON REUBICACION
Intereses &1 Ploze 5 ofos Intereses 9% Plore 5 cios
2.= AREA "B~ a) NEVAS 10 efas B ofios 2 chos 10 chos 8 chos 2 chan
£y Pto Cabsllo 1 ofle grocie 1 ofo grocie & mesas grocie | ofo grocie | ofo grocis :[:-“. gre
Tejerieas 7L interds 7% interds BX interds B L interds g interés 9% interds
b) INSTALADAS 10 ofos B ofics 2 oflos 10 ohos & ofios 2 cfics
1 oflo gracie 1 offo grecie 6 meses grocio ) ofo grocia | ofe grocie 6 meses grocid
7.5% interds 7.5% interés 7,5% interds B interds BL interés BL interés
1.- AREA 8" o) HEVAS 15 afice B cilas 2 ofios 15 ciios 8 chos 2 ofos
! ofie groeie 1 efio grocio & meses grecico | cofic grocie | odo grocie 6 meses grocia
2% interds L interds &% interds 7L intarés 7% interds Ef interés
Morginal b) INSTALADAS ) 15 ofics 8 ofios 2 ofos 15 ofos 8 efos 2 ofos
| ofic grecie | ofio grocie & moses grocie 1 ofo grocic 3 oo yrocie 6 mwies grociof
&% interds 4% interds 4% interds 7L interés TE inteiés 7L interds
HUEVAS E . 20 chos 10 ofos 2 aiics
INSTALADAS 2 cfos grocic 1 ofic grocie 6 meses grocie -——
3T interds I% interds 4L interds
k.- AREAS CENTROS
=y "0 ler orden 20 ohios 10 ofion 2 chos
Harocoibe 1 ofe grocia | ofic grocie & meses grocia
Ciudad Guayana 5,5% interds 5.5% interds &X interéa
Barquisimeto Barcelona
Fuerto Lo Cruz -
San Criatébel
Restcs de Ceniros e —————— — —— 20 oclos 10 aRos 2 chos
| ¢he grocie 1 Ao grocic & rwies grocic
4.5% interés 4, 5% interds 5L interds
Agroindustrie Mcyores incentivoy, estoblecidos por lo Corporecidn de ccuerde o lo lecalizecidn

Fuente: Politica de Desconcentracidn Industrial, Caracas 1977.
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WEAS CE ESCOCEN CESTR RE. RUBAOS SUSCEPTISLES DE. FINACLAMIENTO
TACION ROUSTR cRepITO
sd TCRREND Moyuinuria, Instalocidn, Inventorios iniciales de moterio
¥ repusstos, Cccesorios .= prima, costos del proyecto
EDIFICACIONES mobiliario y squipo
AREA A INSTALACTON NQ SE CONCEDEN CREDITOS
AHPLTAZICH M) SE COLELDEN CREDITOS
Troslads dentro Solo poro Mediana [ndustrio -
de la misma édre Créditos desde & 1.5 millcnes hosto b 5.0 millones
(reubicecidn) Entre 5 y 10 aflos de plozo, hasta 2 nRcs de grocia, entre BX
v FL de interds,
MEA “B" INSTALAC LUN resta W) ehes plazo Hastu i0 ofics pluze Husts 5 cfes plezc
Hoste 2 afies de grocie Hasta 2 ofics de grucie Fausta 1 sile da grociae
Entre Gf v 9% interds Entre Bf y 9% de interds Entra b% y 9% du_interds
EE
PERTO CASELLD AMPLIAC Hosta 8 chos ploze Haata B ofios pleze Hasta J aius ploze
S N lcsta 2 ofas de grecia Haata 2 onos Je gracie Hosta | aito de grocia
A2 TENRIAS Ertre BL v 9% de interés| Ertin ELy 91 de interds Cntre % vy 78 da intacés
TRASLADO MO SF COGTDEM CREDLITOS
~0a ta INSTALACTON Hoste 12 adas plaze Hasta 12 efos plore Havta 10 edes plaze
Faste J chos de grocia Hosto 1 ofics de grocia Hasta 7 uflos de grocia
Hosta 7% de interds Hosta 7% de interés Hists 7% de interds
DMEA MARC L) AMPLIACION Hastae 10 afns plaze Hosta 10 efos plozo Haosto 8 ofos plozo
Hasta 2 wnos de qgrocla Hosta 2 oflas de grocia Hasta 1 ofo de grocle
lin=to 7% Jde interds Hasty 7K de interds Hazta 7% do interds
TRASLADG Hasta 12 ofins ploro Hosta 12 odos ploze Hasta 10 afos plaze
Hesta 1 ofos de grocie Hasta 1 ofles de yrocla Hosto 7 cdos de grecia
tasta /X de interds Hasta 7% de irterds Hasta 7% de interds
hLAS IMGTALACTON Hesta 15 ofas plare Hasta 13 ofos plazs Hogto 15 offs plazo
Hasta ] oilos de grocia Mosta 3 ados da grecie iasta 1 afdos da gracis
P o Frore 4% y BY da dntwids]| Cotre 4% v FL da intazis [rtre AL v BL Ja interds
- ¥
AMIALTACTON Hasta 15 ofns ploxo Hasta 15 cdes plaze Hasta 15 adas plure
Hasta J uios de grocla Hasta J edus de groclo Haita 1 oo da grecie
Ertre AT v G% J+ intarés| Fotee A€ v BX de interés Entre £1 y ET da interds
TRALLADO tasta 15 whos plare Hasta 15 wios plare Hasta 15 wlea plare
lssta ] adas de grocia Hoita 1 ofios de gracia Maita 1 odus e grocle
Entre 6 y MX da irtevds]| Fntre 4L y AL de intaris Fotre 4T g HT e interds

Fuentq:

Politica de Desconcentraci6én Industrial, Caracas 1977.
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Se hace un andlisis de cada factor locacional,
para cada uno de los sitios pre-seleccionados,
obteniéndose una clasificacidon que va del mds ven-
tajoso al menos ventajoso. Es decir, del # 5 al

# b

Como no todos los factores tienen el mismo peso
en el momento de seleccionar un lugar especifico,
se hace necesario hacer una escala de valores
para cada uno de &stos. Esta escala en porcen-
tajes, se muestra en el Cuadro # 6.8. Esto se
hizo en base a entrevistas realizadas con algu-
nos fabricantes del producto objeto de este

estudio.

6.7 241 Anilisis de las Fuerzas Locacionales:

a.- Mano de Obra: se tomd como crite-
rio de clasificacién, tanto las
ventajas que ofrecen los lugares
pre-seleccionados para la forma-
cidén de mano de obra especializada
y la influencia de las economias
externas, en el desarrollo del

proyecto.
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5.- Barquisimeto
4.- Cabimas

3.- San Felipe
2.- Valera

1.- Carora

Costos y Disponibilidad de Te-

rrenos:

En todas las ciudades estudiadas,
existen parques industriales con
caracteristicas similares, con la
excepcion de Carora, que no pre-
senta ningtn desarrollo industrial,
Los criterios de clasificacidn se-
ran los costas de terrenos y las

dreas disponibles.

5.- San Felipe
.- Barquisimeto

3.- Cabimas

2.- Valera

1.- Carora

Servicios Industriales:
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Como menciondbamos anteriormente,
esta planta requiere de servicios
industriales, pero en poca.cuantia,
siendo la electricidad el de mayor

significacidn.

5.- Barquisimeto
4.- Cabimas

3.- San Felipe
2.- Valera

1.- Carora (%)

(*) Es de hacer notar que Carora
presenta el grave problema de no

tener ninguna zona industrial.

Incentivos:

Atn cuando todas las ciudades es-
cogidas se encuentran en el area
C, para efectos de la Politica

de Cenconcentracidn Industrial,
sin embargo, dentro de esta area
existen 5 Centros Regionales prio-

ritarios que son los siguientes:
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1)  Barcelona-Puerto la Cruz-Cu-
mand.

2) Barquisimeto.

3) Maracaibo-Costa Oriental.

4)  Ciudad Bolivar-Ciudad Guayana

5) San Cristdbal-San Antonio-La

Fria.

Tomanto como criterio de clasifi-

cacidn las ciudades en estudio que
pertenezcan a las regiones priori-
tarias, el drden seria el siguien-

te;

5)  Barquisimeto-Cabimas
3) San Felipe-Valera

1)  Carora

Costo de Transporte de Materia

Prima:

Ya anteriormente se realizd un es-
tudio de los costos de transporte
de la materia prima con respecto
a la cercania a los centros pro-

ductores de materia prima.
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5.- Cabimas
4.- Carora
3.- Valera
2.- Barquisimeto

1.- San Felipe

Costo de Transporte de Producto

Terminado:

Basandonos en el estudio realizado
sobre este particular con anterio-
ridad, la clasificaci6n quedd or-

denada de la siguienfe forma:

5.- Barquisimeto
4.- Carora

3.- San Felipe
2.- Cabimas

1.- Valera

Una vez realizada la clasificacidn
anterior, ahora procedemos a elabo-
rar el Cuadro # 6.9 , en el cual

se toma en cuenta el Criterio # 2,

referente a4 los porcentajes de
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cada factor locacional.

Para la determinacion de cuil es
el sitio escogido utilizaremos las
cifras del Cuadro # 6.9 y aplica-
remos el producto y luego la suma
algebraica, para definir cuil de
los lugares escogidos es el que tie-
ne la mayor puntuacidn. Esto se
hace suponiendo que el nimero de
clasificacidn, segin el Criterio

# 1, es la puntuacién obtenida
por un sitio determinado para ese

factor.

Alternativa Seleccionada:

Después de todos los andlisis antes realizados,
se 1legd a la conclusidén de que la alternativa
seleccionada es la ciudad de Barquisimeto, la
cual fué la que logrd alcanzar la mayor pun-

tuacidn,

Asi mismo, cabe mencionar que en esta ciudad
no existe ninguna fibrica de postes, lo cual es

ventajoso.
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En resumen, podemos decir que Barquisimeto ofre-

ce las siguientes ventajas:

1.- Cuenta con suficientes zonas indus-
triales

2.- Posee todos los servicios necesarios

% Tiene excelentes vias de comunicacidn

con el resto del pais

4.- Posee mano de obra, tanto técnica como
profesional, debido a la existencia en
esta de Institutos Tecnoldgicos y de

Universidades

5.- Esta ubicada dentro del area C, lo
cual la favorece desde el punto de
vista fiscal, en lo que se refiere
a la politica de Desconcentracidén In-

dustrial.

Cuadro # 6.8

Cuadro # 6.9



Fuente:

H
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CUADRO # 6.8

- TABLA DE VALORES -

FACTOR LOCACIONAL VALOR EN %
Mano de Obra 10

Costo y Disponibilidad
de Terrenos 15

Costo de Transporte de
la Materia Prima 35

Costo de Transporte

del Producto Terminado 30
Servicios Industriales 10
Incentivos 5

En base a entrevistas con productores de postes.

Es de hacer notar que afin cuando este factor locacional
es de suma importancia, en esta Tabla de Valores no se le
ha dado mucho peso (5%), debido a que todas las zonas es-

tudiadas estin ubicadas dentro del area C.



CUADRO # 6,9

A B C D E F G
Mano Costo

de Disp. Servicio Incen-
Obra % Terr. %  Indus. % tivos

BARQUISIMETO 5 0,10 1 0,15 5 0,10 5

CABIMAS 4 0,00 3 0,15 4 0,00 5
CARORA 10,10 1 0,15 1 0,10 1
SAN FELIPE 3 00 5 0,15 3 0,0 3
VALERA 2 0,10 2 0,05 2 0,10 3

H

5

0,05

0,05

0,05

0,05

0,05

0,35

0,35

0,35

0,35

0,35

K 7 (E). *
Costo

Transp. Puntua-
P. % cion
5 0,3 4,05
2 0,3 3,85
4 0,3 3,10
3 0,35 2,75
1 0,3 2,20

Orden

*  Puntuacidn = (AxB) + (CxD) + (ExF) + (GxH) + (IxJ) + (KxL) = F

-19L-
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'" INGENIERIA "
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Ingenieria:

ik

L2

Generalidades:

A continuacidén se analizan las alternativas tecnologi-
cas que existen para la fabricacién de este producto,
asi como también se hace una descripcién del proceso
y de las maquinarias y equipos seleccionados, de tal
forma de poder determinar nuestra capacidad de pro-
duccidn y los requerimientos de materia prima, insumos

servicios y de mano de obra.

Alternativas Tecnolégicas:

Existe realmente en la actualidad un solo proceso para
la fabricacidn de postes de acero, dicho proceso con-
siste en la unién de secciones de tuberias de diferen-
tes didmetros y longitudes para conformar un elemento
de aspecto telescpico. Por lo tanto no existen mayo-
res alternativas en cuanto al proceso se refiere, la
Gnica diferencia radica en la forma de unir las sec-
ciones. Esta unién se puede realizar de dos maneras

distintas:

A) La primera consiste en realizar la unién de



B)

7.2:1
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Las secciones mediante soldadura.
En el segundo proceso, la unién de las sec-
ciones se realiza mediante el procedimiento de

empotramiento en caliente. (Proceso SWAGED)

Alternativa seleccionada:

Después de haber analizado las ventajas y des-
ventajas que ofrecen los dos métodos de unién
y mediante entrevistas realizadas con 105 dis-
tintos fabricantes, asi como también con algu-
nas de las empresas consumidoras dgl producto,
se 1legb a la conclusi6n de que elhmétodq mas
adecuado es el de empotramiento en caliente,

debido principalmente a lo siguiente:

a.- Mediante este procedimiento el poste

adquiere mejores propiedades mecanicas.

b= Permite mayor versatilidad, ya que se
pueden fabricar mayor variedad de pos-

tes.

c.- Es mucho m3s ridpido que el proceso de

soldadura.
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Descripcidn del Proceso:

Debido a que el proceso de fabricacién no es continuo

se hace necesaria la departamentalizacién de la produc-

cidn.

y o1 |

A

(3]

Vadi3

Los distintos departamentos requeridos son:

Departamento de Almacenamiento de Materia Prima:

En este departamento se recibe, almacena y se
despacha la materia prima necesaria en los dis-
tintos departamentos. (tuberias, laminas de ace-

To, soldadura)

Departamento de Corte:

A este departamento llegan, mediante el uso de
montacargas,las tuberias de diferentes diametros
provenientes del almacén de materia prima, para
ser colocadas sobre unos anaqueles o mesas, las
cuales permiten un facil manejo de los tubos y
de aqui mediante un sistema de rodillos se pasa
a la sierra, en donde son cortadas en las longi-

tudes requeridas y luego almacenadas.

Departamento de Soldadura del Manguito:
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En este departamento se les afiade un manguito

de 60 cm de long. a las secciones base de los
diferentes tipos de postes (Seccién III para pos-
tes de 3 secciones segln Grafico # 7.1 y Seccidén
IT para postes de 2 secciones), provenientes del
almacén de corte. Esta operacidn se realiza uti-
lizando un soldador de corriente directa hilo
continuo. Una vez finalizada esta operacién se

pasan las secciones al departamento de ensamblaje.

Departamento de Soldadura del Casquete:

Al igual que en el departamento an%erior, se les
aflade a las secciones superiores de los diferen-
tes tipos de postes, (Seccidn I para postes de

3 y 2 secciones, segin Figura # 7.1) un casquete
semiesférico, en uno de sus extremos, utilizando
para ello un soldador de electrodos de corriente
continua. Una vez finalizada esta operacién, se
pasa a través de anaqueles al departamento de en-

samblaje.

Departamento de Ensamblaje:

En este departamento existen dos lineas parale-

las de anaqueles. Una de éstas recibe las
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secciones base y media y la otra la seccibn su-
perior. Las secciones base y media son calenta-
das por uno de sus extremos, (para el caso espe-
cifico de la seccidn base, el calentamiento se
realiza en el extremo opuesto al manguito) en
una longitud aproximada de 40 cm. en un horno
de gas. Una vez que se ha alcanzado una tempe-
ratura adecuada sobre la superficie del tubo,se
pasa a una prensa de friccién, donde se le aco-
pla a la seccién calentada, la seccién inmedia-
tamente superior. Todo ésto se hace posible de-
bido a que existen unos rodillos sobre los ana-
queles, los cuales le permiten moverse en direc-
cidn perpendicular a la 1fnea. Cuando el poste
sea de 3 secciones se debe comenzar calentando
primero la seccién media o seccidn II, segin Fi-
gura # 7.1, luego acoplar la seccibn superior

o seccién I y por Gltimo calentar la seccién ba-
se y acoplarla a la seccién, (I-II) la cual se

encuentra en la linea de anaqueles paralela.

Una vez que el poste ha sido ensamblado es trans-
portado por medio de los anaqueles de la 1linea
que recibe la seccidn superior hacia el departa-

mento de pintura.
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Departamento de Pintura:

En este departamento se reciben los postes pro-
venientes del departamento de ensamblaje, los
cuales son recubiertos por dos tipos de pintura.
a.- Pintura Bituminosa: i
La cual se aplica sobre la superficie

interior del poste y en una parte de la

seccibébn inferior o seccidn base.

bi- Pintura Anticorrosiva:
La cual se aplica en forma atomizada,
mediante el uso de pistolas sobre toda

1a superficie exterior del poste.

Departamento de Fabricacidén de Manguitos y

Casquetes:

En este departamenta se producen, tanto los man-
guitos como los casquetes. Ambos son fabricados
con laminas de acero de 3 mm. Para la fabrica-
cién del manquito se cortan las laminas de acero
en una cizalla, en las dimensiones requeridas, y
luego son pasadas a través de una calandra, en
donde son dobladas hasta obtener una configura-
cion cilindrica. En la fabricacién del casque-

te se utilizard la misma ldmina de la que se cortd
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para la elaboracidén del manguito, para ello es
necesario primero cortar la ldmina en la ciza-
1la, en las dimensiones requeridas y luego lle-
var estos cortes a una prensa excéntrica, donde

se efectlia el estampado.

7.3.8 Departamento de Enderezado:

Después que se ha ensamblado el poste se hace
una inspeccidn visual, para comprobar si no estd
doblado. En caso de estarlo, se utiliza una

prensa hidraulica para enderezarlo.

Poste Tipo a Producir:

Como es de suponer, debido a la gran diversidad de tipos
de postes que se pueden fabricar, segin podemos apreciar
en el Cuadro # 7.22, es necesario definir un poste tipo,
al cual podamos hacer referencia en los diferentes capi-
tulos del presente estudio. Para esto es necesario bus-
car un poste, que ademis de ser uno de los de mayor de-

manda, sea representativo en cuanto a consumo de materia
prima, precios, costos, exigencias técnicas y tiempo re-

querido para su produccién.

Luego de hacer un anilisis de todos los factores antes
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mencionados, se 1legd a la conclusién que el poste ti-

po seleccionado es el que tiene las siguientes caracte-

risticas:

- Altura Mts. 10,67

= Peso Kg. 190

- Secciones Pulg 6 5/8-5 1/2-4 1/2
= Esfuerzo en cumbre Kg. 255

Haciendo un corto andlisis de las caracteristicas del

poste tipo seleccionado, podemos apuntar lo siguiente:

1) El poste de 10,67 Mts. con esfuerzo en cumbre
de 255 Kg., es el de mayor uso para la cons-
truccion de lineas de 13,8 Kv., que es la ten-
sion de distribucién por excelencia usada en

Venezuela.

2) Este poste también es usado en la construccidn
de redes de alimentacién de poblados, urbaniza-

ciones, etc.

3) Las secciones de tuberia que lo constituyen,
son las que mayormente se utilizan en la fa-

bricacién de postes, ésto se puede constatar
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analizando el Cuadro # 7.22.

4) En cuanto a tiempos de fabricacidn es un poste
bastante representativo, ya que las secciones
de tuberia que lo constituyen son intermedias,
entre las de mayor didmetro (9 5/8") y las de

menor didmetro (2 3/8").

Descripcién de la Maquinaria y Fquipos Seleccionados:

En esta seccidn se va a realizar una descripcidn de las
maquinarias requeridas por cada departamento, junto con
un estudio de las cotizaciones recibidas, para Iﬁego
seleccionar la maquinaria adecuada en base a los si-

guientes criterios:

1) La menor capacidad de produccién por miquina,

que se ajuste a nuestros requerimientos.
2) Las maquinas con el menor costo posible, que
nos ofrezcan garantia de poder cumplir con lo

exigido..

7.5.1 Departamento de Corte:
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Para este departamento, se requiere una tronza-
dora rapida, que tenga una capacidad de corte
para tubos de 7 1/2 pulgadas (191 mm) de dia-

metro.

Para cortar las tuberias de didmetros mayores
de 7 1/2 pulgadas se hard mediante el uso de

un soplete de oxi-acetileno.

Las cotizaciones recibidas para esta miquina se

muestran en el Cuadro # 7.1.

Luego de un andlisis detallado de todas estas
cotizaciones y basdndonos en los criterios an-
tes esbozados, se 1legé a la conclusién que la

maquina requerida para tal fin es:

La Tronzadora rapida semiautomitica marca:
Thomas, Modelo 34, de fabricacién italiana,
cuyas caracteristicas técnicas presentamos a

continuacion:

Caracteristicas Técnicas:

Potencia del motor C.V. 25

Didmetro del disco de 1la sierra mn 700
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Altura Gtil mm 220
Longitud Gtil mm 500
Peso de la miquina Kg 1.200

Dimensiones totales de la
maquina: mm 2.000 x 1.300 x 1.500
Tiempo de corte: Tubo @ 180 mm 14 segundos

(Cuadro # 7.1)

Otras Caracteristicas:

El avance del disco y de la mordaza es por
accionamiento neumdtico, regulable en progre-
sidn continua sin escalones. Construida con

chapas de acero de gran espesor.
La maquina estd perfectamente direccionada y
ofrece una absoluta estabilidad. El avance del

cabezal se regula por medio de un volante.

Departamento de Soldadura del Manguito:

Para este departamento se requiere una miquina
de soldura de hilo contfnuo, (350 amp D.C.) se

prefiere este tipo de soldadura, ya que ésta es



CUADRO # 7.1

COTIZACIONES RECIBIDAS

MARCA MODELO TIPO REPRESENTANTE PROCEDENCTIA
. SABI HR-210 Sierra-Hidriulica Ra- Vascongada =
pida
RAVAMAC 0-Normal Tronzadora Rapida de Maquinarias Ttalia
8 HP Disco de Acero Boul ton
GATRU M9-810 Tronzadora Rapida Vascongada Espafia
THOMAS M00-34 Tronzadora Rapida Olymaq . Italiana
TRENNJAEGER LWI 16/60 Tronzadora Rapida Ferrum Alemania
GATRU MS-520 Tronzadora Ripida Codimaq Espana

-SLL-
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mucho mds rapida que las miquinas de soldar eléc-
tricas, que no presentan alimentacién del tipo
Hilo Continuo. Esto implica de no tener que usar
mds de una miquina para la éptima realizacién de

esta operacidn.

En el Cuadro # 7.2 se muestran las cotizaciones

recibidas para este tipo de miquina.

(Cuadro # 7.2)

Luego de un andlisis detallado de las cotiza-
ciones recibidas, se escogié la soldadora de
Hilo Continuo (350 Amp. D.C.), marca SIPE, mo-
delo 350, de fabricacién italiana, cuyas carac-
teristicas técnicas presentamos a continuacién:

Caracteristicas Técnicas:

Corriente de Soldadura Amp. 50-350
Voltaje de Soldadura V. 14-36
Voltaje con Circuito Abierto V. 18-50
Regulacién V. 18
Servicio Continuo al 60% Amp. 350
Servicio Continuo al 100% Amp. 300
Voltaje de Alimentacién Tri-

fasico, 50/60 HZ. V. 220-380
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TELITALIA

SIPE

SIPE

MODELO

320-A

Supermig-450

1350

400

CUADRO # 7.2

COTIZACIONES RECIBIDAS

TIPO

Soldadora de Hilo
Continuo

Soldadora de Hilo
Continuo

Soldadora de Hilo
Continuo

Soldadora de Hilo
Continuo

REPRESENTANTE

Olymaq

Maquinarias
Boulton

Mini-Squares

Mini-Squares

PROCEDENCTA

Italia

Italia

Italia

Ttalia

=SELLS
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Absorbimiento Primario Maximo
Factor de Potencia

Potencia Primaria al 100%
Hilo S6lido

Tubular

Velocidad de Alimentacidn
del Hilo

Voltaje de Alimentacidn
de la Pistola

Dimensiones Largo
" Ancho
2 Alto

Peso

Departamento de Soldadura del Casquete:

K.V.A.

@ mm.

@ mm.

m/min.

Kg.

i

47-27
0,7
18,94
0,8-1,2
1,6

2,2-22

42

1.180
745

1.100
250

Para este departamento se requiere una soldado-

ra portdtil de electrodos, corriente directa

(350 Amp. D.C.)

Las cotizaciones recibidas para este tipo de

maquina se muestran en el Cuadro # 7.3.

Después de analizar las cotizaciones recibidas,

se escogié la soldadora de electrodo marca
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TELITALIA, modelo TLRV-400,
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de fabricacidn ita-

liana, 1la cual se ajusta a nuestros requerimien-

tos y cuyas caracteristicas técnicas presenta-

mos a continuacidn:

Caracteristicas Técnicas:

Tensién de Alimentacidn
Potencia Absorbida

Tensidén en Vacio

Regulacidn de Corriente de

Soldadura

Electrodo Minimo

Electrodo Maximo

Corriente de Soldadura
Servicio al 60%
Max.Corriente de Soldadura
Dimensiones

Peso

(Cuadro # 7.3)

220-260
V. 380-450
Kw. 10,90
vV 66
Amp.  40-400
# nm. 1,6
@ mm. 8
Amp. 300
Amp. 400

mm. 1.280 x 850 x 800
Kg. 225

Departamento de Fabricacién del Manguito y

Casquete:

Para este Departamento se requieren las siguien-

tes miquinas:



CUADRO # 7.3

COTIZACIONES ANALIZADAS

MARCA MODELO TIPO REPRESENTANTE PROCEDENCIA

TELITALIA TLRV-400 Soldadora Estatica Maquinarias Italia
Boulton

LINCOLN AC-225 Soldadora de Electrodos s | E.E. U.U.

LINCOLN SA-300 Soldadora Motor a Gasolina - B.E. U

SALDATRICI SVE Soldadora de Electrodos Mini-Squares Italia

LINCOLN SCC/400 Soldadora de Electrodos - ‘ B.Ei U,

-081-
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1 Cizalla Guillotina:

Esta midquina deberd tener una capacidad
de corte para laminas de acero de 1.120
x 3 mm., con las cuales se elaboran los

manguitos y los casquetes.

2 Calandra Motorizada:

Con una capacidad para doblar 1aminas
de acero de 1.500 x 3 mm, la cual sera
utilizada para darle la forma adecuada

a los manguitos.

3 Prensa Excéntrica Tipo Universal:

Debera tener una capacidad para aplicar
una fuerza nominal de 40 toneladas. Se
utilizard en la conformacién de los
casquetes, para ello se requiere un
troquel de dos pasos: el primero que
corte la ldmina y el segundo que le de

la forma esférica.

Las cotizaciones recibidas para la se-
leccidn de la Cizalla Guillotina, se

muestran en el Cuadro # 7.4.
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Luego de analizarlas se escogié como la
mas conveniente la Cizalla Guillotina,
marca SACMA, modelo C 1/11, de fabrica-
cidén italiana, cuyas caracteristicas

técnicas se presentan a continuacidn:

Caracteristicas Técnicas:

Largo Gtil de corte mm. 1.150
Mix.espesor de chapa mm. 3
Angulo de corte 1° 32"

Largo efectivo de cuchillas mm. 1.120

Ciclos por minuto 200
Carrera registro posterior mm 500
Potencia absorbida HL B 3

Tiempo de corte para 3mm. min. 1/6

Peso Kg. 1.350
Para la escogencia de la Calandra Mo-
torizada se recibieron las cotizacio-
nes que se pueden observar en el Cua-
dro # 7.5.

(Cuadro # 7.4)

(Cuadro # 7.5)



CUADRO # 7.4

COTIZACIONES RECIBIDAS

MARCA MODELO TIPO REPRESENTANTE PROCEDENCIA
FEMAS CM-200/A Cizalla Guillotina Maquinarias Italia
Boulton
ECLAIR ASS-2550 Cizalla Guillotina Gunter Dambacher Suiza
x 3,5
SACMA C1/11 Cizalla Guillotina Fisave Italia
ARRASATE AC 6/25 Cizalla de Cuchilla Vascongada Espafia
: Oscilante
EDWARDS 3,25x2.500 Cizalla Guillotina Ferrum Inglaterra

<8l=



MARCA

LUNA

RAVAMAC

CORTELLEZZI

MODELO

1260

1.300x3

COR 2000x6

CUADRO # 7.5

COTIZACIONES RECIBIDAS

TIPO REPRESENTANTE
Calandra Motorizada Olymaq
Calandra Motorizada Maquinarias

Boulton
Calandra Motorizada Fisave

PROCEDENCTIA

Argentina

Italia

Italia

-v81-
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Se decididé tomar la Calandra Motoriza-
da marca LUNA, modelo 1.260, de fabri-
cacidon argentina, la cual presenta las
caracteristicas que a continuacién se

detallan:

Caracteristicas Técnicas:

Largo itil de trabajo mm. 1.270
Para un espesor mixima mm. 6
Potencia instalada HiP: . 2
Peso Kg. 1.250

Las cotizaciones recibidas para la es-
cogencia de la Prensa Excéntrica Tipo
Universal, se pueden observar en el

Cuadro # 7.6.

Se escogid una Prensa Excéntrica, marca
CERINI, con una fuerza nominal de 40 to-
neladas, modelo CCR-40 TON, de fabrica-
cién italiana. Las caracteristicas de

esta maquina son las siguientes:

Caracteristicas Técnicas:

Fuerza nominal Kg. 40.000
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Golpes por minuto
Carrera ajustable
Dimensiones de la mesa
Distancia entre el centro
de la masa y el cuerpo
central

Tamafio del hueco en el
soporte

Didmetro del hueco en

el fondo

Diametro del hueco en

el carnero

Espesor del soporte
Distancia desde el apoyo
haéta la guia
Potencia motor
Dimensiones

Peso

(Cuadro # 7.6)

Departamento de Enderezado:

hidraulica de 50 toneladas.

-186-

80
mm. 710-80
mm. 550x455
mm. 200
m. 120
mn. 120
mm. 40
mm. 65
mm. 313
H.P. 5

mm. 2100 x 1085 x 950

Kg. 1.700

Para este departamento se requiere una prensa



MARCA

BASSETTO
CERINI
S.GIACOMO
ARRASATE
CLUANA

CLUANA

RAIMONDI -

MODELO

T 40 RPG

CCR 40 TON

SL 2030-

PR-63

25 F

35 T

40 TON

CUADRO # 7.6

COTIZACIONES RECIBIDAS

Prensa

Prensa

Prensa

Prensa

Prensa

Prensa

Prensa

TIPO

Excéntrica
Excéntrica
Excéntrica
Excéntrica
Excéntrica
Excéntrica

Excéntrica

REPRESENTANTE

Maquinarias Boulton
Fisave

Olymaq

Vascongada

Codimaq

Codimaq

Ferrum

PROCEDENCTA

Italia
Italia
Ttalia
Espana
Italia
Italia

Italia

-L81-



-188-

Las cotizaciones recibidas para este tipo de

prensa se pueden observar en el Cuadro # 7.7.

Luego de analizar detalladamente cada una de

las cotizaciones recibidas se llegé a la con-

clusifn de que la mds recomendable para este

tipo de trabajo es la Prensa Hidraulica Moto-

rizada.

(Cuadro # 7.7)

Marca RAVAMAC, modelo 320, de fabricacién ita-

liana, cuyas caracteristicas técnicas se pre-

sentan a continuacién:

Caracteristicas Técnicas:

Fuerza nominal

Presion mdxima

Recorrido

Didmetro del émbolo

Potencia absorbida

Velocidad de bajada del émbolo
Velocidad de trabajo

Peso

mn.

H.P.

Mts/min.

mm/min.

Kg.

50
400
250

60

220
550



MARCA

RAVAMAC

HERMED

LITORAL

STENHOJ

MODELO

320

50 TON

60 TON

60 TON

CUADRO # 7.7

COTIZACIONES RECIBIDAS

TIPO

Prensa Hidraulica
Prensa Manual
Prensa Hidraulica

Prensa Hidraulica

REPRESENTANTE

Maquinarias Boulton
Vascongada

Olyma Q.

Ferrum

PROCEDENCIA

Ttalia

Espana

Argentina

Dinamarca

-681L-
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Departamento de Ensamblaje:

Para este departamento se requieren las si-

guientes miaquinas:

1 Prensa de Friccién:

Con una fuerza nominal de 150 tonela-
das, su funcién es de dar los golpes
necesarios para realizar el empotra-

miento.

2 Horno de Gas:

Este serd de fabricacién propia y serid
construido con ladrillos refractarios

y quemadores de gas.

A continuacién mostraremos en el Cua-
dro # 7.8, una lista de las cotiza-
ciones recibidas para la prensa de

friccion.

Luego de analizar las cotizaciones, se
escogid la prensa de friccién, marca
GAMEI, modelo FG-100/160, de fabrica-

cibén espafiola.



Caracteristicas Técnicas:

Fuerza nominal de trabajo
Diametro de huesillo
Carrera max.del carro
Potencia del motor
Dimensiones de la mesa
Diametro del orificio

de la mesa

Didmetro del orificio

del carro

Distancia entre columnas
Distancia entre guias
Altura entre la mesa y
bajo las guias

Altura de la mesa al suelo

Dimensiones de la base

de la prensa mm.

Altura total de la prensa
Anchura midx.de la prensa
Fondo de la prensa

Peso aproximado
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™ 160
mm. 136
mm. 340
C.V. 7,5/10
mm. 450x510
mm. 95
mm. 40
mm. 540
mn. 420
mn. 200
mm. 625
1250 x 840
mm. 3.189
mm. 1.920
mm. 1.122
Kg. 4.900

Para utilizar la prensa de friccidn se

requieren troqueles tipo mordazas de los

siguientes tipos:
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Para Embutir Tuberia En Tuberia de
de Didmetro (Pulg.) Didmetro (Pulg.)
31/2 2 3/8
4 1/2 3 12
5 142 4 1/2
6 5/8 51/2
7 51/2
71/2 6 5/8

8 5/8 7
9 5/8 8 5/8

Para la construccidén del horno se con-
sultdé con personas especializadas en la
materia y se 1legd a un horno con las

caracteristicas técnicas siguientes:

Caracteristicas Técnicas:

Dimensiones
Largo de 1la boca mm. 90
Ancho de 1la boca mm. 30

Profundidad de la boca mm. 60

Consumo de gas Lts/Hr 2
Tiempo de calentamiento
Tubo #§ 6 5/8" min. 6
Tubo § 5 1/2" min. 4,5
Tubo ¢ 4 1/2¢ min. 3

Gravedad especifica del
gas a utilizar 0,72



MARCA

FICEP

GAMET

MORSOF

MODELO

PVC. 180
FG-100/160

PF-250

CUADRO # 7.8

COTIZACIONES RECIBIDAS

TIPO REPRESENTANTE
Prensa A Friccién Fisave
Prensa A Friccidén Vascongada
Prensa A Friccién Olymaq

PROCEDENCTA

Italia
Espana

Argentina

=£61-



Teded

-194-

Equipos Varios:

Dentro de estos equipos se consideran aquellos
que prestan sus servicios a mis de un departa-
mento especifico, entre los cuales podemos men-

cionar:

1 Compresor de Aire:

Su funcién es la de dotar de aire com-
primido a todas las instalaciones de

la planta que lo necesiten.

Luego de analizar nuestros requerimien-
tos de aire comprimido, se 1llegd a la
conclusién de que el compresor reque-
rido deberia ser capaz de suplir un
volumen de aire 25 CFM. a una presién

maxima de 200 PSI.

En el Cuadro # 7.9 se pueden observar
las cotizaciones recibidas para la ad-
quisicion del compresor. El andlisis
efectuado sobre éstas nos 1llevd a esco-
ger al compresor marca STENHOJ, modelo

KA-20, de fabricacidén dinamarquesa.

(Cuadro # 7.9)



MARCA

A.B.C.

CROCI

STENHOJ

MODELO

VG-6-PC

WD-206

KA-20

CUADRO # 7.9

COTIZACIONES RECIBIDAS

TTPO REPRESENTANTE

Compresor de Aire Olymaq
Maquinarias Boulton

Compresor de Aire

Compresor de Aire Ferrum

PROCEDENCTA

Espana

Italia

Dinamarca

-S6L-
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Caracteristicas Técnicas:

Capacidad de la caldera Lts. 500

Potencia del motor H.P. 10
Desplazamiento CFRM. 28,4
Presién mixima PSI. 215
Peso Kg. 610
Monta-Carga .

Su funcién es la de transportar la ma-
teria prima, productos intermedios y

productos terminados, a los diferentes
lugares de la planta dondetsean reque-

ridos.

En el Cuadro # 7.10 se pueden observar
las cotizaciones recibidas para la ad-
quisicidn del monta-carga capaz de
transportar 4 tonelédas. Luego de un
andlisis minucioso de las mismas se
escogi6 el monta-carga marca MITSUBISHI,

modelo FD-40, de procedencia japonesa.

Caracteristicas Técnicas:




Caracteristicas Técnicas:

Capacidad centro de carga Kg/mm. (Lb/Pulg)
Altura miaxima de levante mm. (Pulg.)
Altura libre mm. (Pulg.)

Vélocidad de levantamiento (cargado) mm/seg. (FMP)

Velocidad de descenso (cargado) mm/seg. (FMP)

Velocidad de viaje (adelante) 2nd Km/h (MPH)
Velocidad de viaje (atrés) 2nd km/h (MPH)
Radio minimo de giro mm. Pulg.

Ancho pasillo para girar minimo mm. Pulg.

Fuerza de arrastre Kg. (Lb.)
Pendiente (cargado) % (tang.e)
Largo total mm. (Pulg.)
Ancho total mm. (Pulg.)
Altura total extendido mm. (Pulg.).
Altura con torre bajada mm. (Pulg.)
Altura techo protector mm. (Pulg.)
Peso muerto Kg. (Lb.)
Motor caballaje Ps/rpm.

(Cuadro # 7.10)
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4000/500(8000/24)
3.000 (118)

610 (24)

420  (82)

440  (86)

19 (11,8)

18 (11,2)

2.670 (105-1/8)
2.300 (90 - 1/2)
1.900 (4.190)

3.995 (157-1/4)
1.340 (52-3/4)
4.135 (162-3/4)
2.320 (91- 3/8)
2.440 (96 - 1/8)
5.820 (12.820)
70/2.200



MARCA

TOYOTA
FIAT
MITSUBISHI

HYSTER

MODELO

02-2FG-40
T-40
FD-40

T-40

CUADRO # 7.10

COTIZACIONES RECIBIDAS

TIPO

Monta-Carga
Monta-Carga
Monta-Carga

Monta-Carga

REPRESENTANTE

To-Cars
Mundialcar C.A.

Ferrvelago C.A.

Maquinarias Aco S.A.

PROCEDENCTA

Japon
Italia
Japon

B.B. U.U,

-861-
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Capacidad de Produccién:

Como ya habfamos dicho en el estudio de tamafio, nues-
tra planta deberd tener una capacidad de unos 10.000
postes anuales aproximadamente, trabajando a un solo
turno, de 8 horas diarias en 230 dias, para que asi

podamos cubrir la demanda insatisfecha existente.

Para comprobar si efectivamente la maquinaria seleccio-
nada en el punto 7.5 es capaz de producir los 10.600
postes mencionados anteriormente vamos a realizar un
andlisis detallado de cada una de éstas, suponieﬂdo

que la produccién serd Gnicamente del poste tipo.

7.6.1 Cortadora de Tubos: (Tronzadora)

Marca: THOMAS
Modelo: MD. 34

Cantidad de ma-
quinaria requer. 1

Andlisis:
- Cantidad de cortes re-
queridos al afio: 30.000
- Cantidad de cortes
por hora: 30.000/230x8=16,30 cortes/hora
- Tiempo de corte: 60/16,30 = 3,68 min.
- Capacidad de la para cortar un tubo de -
miquina: 6 5/8 de pulg.se tarda 13 seg.

Para otros didmetros ver tiempos de corte en
el Cuadro # 7.11.



4 1/2

51/2

6 5/8

71/2

8 5/8

9 5/8

Fuente:

CUADRO # 7.11

¢ en

89

114

140

168

178

191

219

244
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@ de 180mm en 14"
Tiempos de corte
requeridos por la
Tronzadora THOMAS

LA

6,853 —~ 7"
8,778 i 'O"
10,780 _~ 11"

12,936 —~— 13"

13,706 .~ 14"

14,707 ~ 15"

no los corta

no los corta

Fabricante del equipo.



7.6.2

7.6.3
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Cortadora de la Liamina de Metal: (Cizalla)
Marca: SAQVA
Modelo: C1-11 -~ 3mm.

Cantidad de ma-
quinas requer.: 1

Cantidad de collares
de la base:
Anidlisis:

- Cortes requeridos
al afo:

- Cortes requeridos
por hora:

- Tiempo por corte:

- Capacidad de 1la
maquina:

20.000 (ésto suponiendo
manguitos de 6mm)
20.000

20.000/230x8=10,86 cortes/hora
60/10,86 = 5,52 min.

1/5 de min./corte

Dobladora de la Limina de Metal: (Calandra)

Marca: LUNA

Modelo: 1260

Cantidad de ma-
guinas requer.: 1

Cantidad de
dobleces:

Dobleces por hora:
Tiempo de doblez:

Capacidad de la
maquina:

20.000
20.000/230x8=10,86 dobl/hora

60/10,86 = 5,52 min.

1/2 min/doblez »
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7.6.4 Prensa para la Fabricacién del Casquete:

Marca: CERINI
Modelo: 40 toneladas

Cantidad de cas- _
quetes requer.: 10.000

Cantidad de ma-
quinas requer.: 1

Andlisis:

- Casquetes por afo: 10.000

- Casquetes por hora: 10.000/230x8=5,43 casq/hora
- Tiempo de casquete: 60/5,43 = 11,04 min.

- Capacidad de la mdq.: la mdquina tiene una
capacidad de 1/2 min/casq.

7.6.5 Prensa para el Estampado en Caliente:

Marca: GAMEI
Modelo: FG - 100/160

Cantidad de golpes
requeridos: 10.000 (3) + 10.000 (2)

= 50.000 golpes. El1 fac-
tor multiplicador 3 es
el # de golpes necesa-
rios para un tubo de
6 5/8 de pulgada y el
factor 2 es para un tu-

bo de 5 1/2 de pulgada.



7.6.6
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Cantidad de ma-

quinas requer.: 1

Andlisis:

- Golpes por afio: 50.000

- Golpes por hora: 50.000/230x8=27,17 golp/hora

- Tiempo por golpe: 60/27,17 = 2,20 min.

- Capacidad de 1la La capacidad de esta ma-
maquina: quina es de 12 golpes/min.

Horno para el Calentamiento de los Tubos:

Marca: Este horno sera fabricado en
la propia planta con ladrillos
refractarios, utilizando quema-
dores a gas.

Capacidad de En base a conversaciones con

la maquina:
diferentes personas especiali-
zadas en la materia y asimismo
con algunos fabricantes, los
tiempos aproximados de calenta-
miento en un horno de este tipo
para una superficie cilindrica de
aproximadamente 40 cms de longitud
son:

- Para tuberia de ¢ igual a: 6 5/8" = 6 min.

- Para tuberia de @ igual a: 5 1/2" =4,5min.

- Para tuberia de @ igual a: 4 1/2" = 3 min.
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Estas tres secciones son las que constituyen

al poste tipo, pero de las cuales, las que nos
interesan son las dos primeras, debido a que

la tercera no se calienta, ya que eé la seccidn
superior del poste. Luego el tiempo promedio
de calentamiento por poste seri de 5,25 min.

aproximadamente.

Cantidad de calen-

tamientos requer.: 20.000
Cantidad de ma-

quinas requer.: 1
Andlisis:

- Calentamientos por
afio: 20.000

- Calentamientos por
hora: 20.000/230x8=10,86 calent/hora

- Tiempo de calenta-
miento: 60/10,86 = 5,52 min.

- Capacidad de la
miquina: 5,25 min. de calenta-
miento, lo cual equi-
vale a decir:

- 60 min/hora/5,25 min/calentamiento = 11,42 calentam./hora

I

o sea: 11,42 calentam./hora x 8 horas/dia x 230 dias/afio

21.029 calentamientos/afio

21.029 calentamientos/afio/2 calentamientos/poste

10.515 postes/afio



7486.7
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Por lo tanto, si comparamos este equipo con los
demds, ya analizados, veremos que estd limitando

nuestra capacidad a 10.575 postes.

Soldador para el Manguito:

Marca: SIPE
Modelo: 400

Cantidad de ma-
quinas: 1

Volumen de soldadura
depositada ‘requer. : 324.820 cmd

Esta Gltima cifra fué obtenida suponiendo que
el didmetro del cordén de soldadura es de 5 mm.
depositado sobre una seccién de 6 5/8 de pulga-
da de diametro, lo que da un volumen de 32,482
cm3/unidad. Si multiplicamos el volumen antes
obtenido por las 10.000 unidades/afio obtenemos
el volumen anual requerido, el cual ya fué in-
dicado. En el Cuadro # 7.12 se pueden apreciar
los distintos volimenes de soldadura que habia

que depositar en otras secciones.

Analisis:

- Volumen de soldadura
depositado anual: 324.820 cmd



76,8

- Voltmen de soldadura
deposit.por hora:

- Tiempo de deposi-
tado:

- Capacidad de la

-206-

324.820/230x8=176,532

60/176,532=0, 339 min/cm3

La miquina deposita

miquina: 11,78 cm3/min.
CUADRO # 7.12
Volumen
¢ que debe Tiempo
en pulgadas depositarse requerido
de la seccién (cmd) (min)
9 5/8 41,867 3,554
8 5/8 38,738 3,288
71/2 35,220 2,990
7 33,656 2,170
51/2 28,964 2,458
4 1/2 25,835 2,192

Fuente: En base a estimaciones propias.

Soldador para el Casquete:

Marca: TELITALIA

Modelo: TLRV-400
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Volumen de Soldadura
requerido:

Cantidad de maquinas
requeridas:

Andlisis:

- Volumen de solda-
dura depositado
anual:

- Volumen de solda-
dura depositado
por hora:

- Tiempo de deposi-
tado:

- Capacidad de 1la
mdquina:

Equipo de Pintura:
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7,04 cm3 x 10.000 = 70.400 cm3
Volumen de Soldadura por pos-
te fué sacado del Apéndice

# 7.

70.400 cm3

70.400/230x8 = 38,26 cm3
60/38,26 = 1,57 min/cm3

La mdquina deposita
1,96 cm3/min.

En base a entrevistas con algunos fabricantes,

el tiempo que lleva pintar un poste es de unos

3 minutos, - Tomando este dato como base tene-

mos:

Cantidad de postes
a ser pintados:

10.000
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DIFERENTES RECUBRIMIENTOS DE PINTURA QUE DEBE LLEVAR
EL POSTE

Pintura Anticorrosiva

- e m e e e o m e e o= e e o owm = e e = e e

Pintura Bituminosa

(Inclusive hasta 2 Mts.internamente)




Vil
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Cantidad de postes 10.000/230x8 = 5,434
pintados por hora: postes pint/hora
Tiempo de pintado: 11,041 min/poste

-

Capacidad del sistema: 3 wmin/poste

Programa de Produccion:

En el punto 7.4 de este capitulo se detalla cuil serid
el poste tipo a producir en esta planta, el por qué de

su escogencia, etc.

Tomando como referencia este poste tipo, es necesario
elaborar un programa de produccién tentativo para esta
planta, con el fin de estimar, cuantas unidades se es-

peran producir al afio.

Como ya se dijo en el Estudio de Tamafio, la capacidad
de produccién de esta planta es de aproximadamente
10.000 postes al afio y tomando en cuenta este dato pa-

saremos a elaborar. el Plan de Produccién Tentativo.

(Cuadro # 7.13)



7.8
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CUADRO # 7.13

PLAN DE PRODUCCION TENTATIVO

Ano N° de Postes
1 7.000
2 7.500
3 8.000
4 8.000
5 8.000

Como se puede observar en el Cuadro anterior, en el
primer afo de produccién se alcanza un 70% de la ca-
pacidad instalada de esta planta y en el tercer afo
se alcanza el 80%, que nosotros creemos sera el mixi-
mo rendimiento que se podrd obtener, como se puede
ver, esta planta presenta una curva de aprendizaje
bastante rdpida y ésto se debe a la sencillez del
proceso de fabricacién, lo cual hace que el perso-

nal rapidamente pueda obtener gran rendimiento.

Balance de Materiales:

El balance lo vamos a hacer tomando como base el pos-

te tipo. (ver seccibn 7.4)
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El poste tipo, como se dijo. anteriormente, tiene un va-
lor de esfuerzo en cumbre igual a 255 Kg. y una altura
total de 10,67 mts. distribuida en secciones de dife-
rentes didmetros y longitudes, como puede apreciarse
en la Figura # 7.2. Asi mismo, los valores de las di-
mensiones sefialadas por letras en la misma Figura se

indican en el Cuadro # 7.14, que se muestra a conti-

nuacién.

CUADRO # 7.14

A 10,67 mts 35 pie

B1 5,65 mts 18,54 pie

B2 2,51 mts 8,23 pie

Bz 2,51 mts 8,23 pie

C1 168 mm. 6 5/8 pulg
Cy 140 mm. 5 1/2 pulg
Cs 114 mm. 4 1/2 pulg
Peso 190 Kgs.

Basindonos en el Cuadro # 7.14 y en la Figura # 7.2
podemos llegar a establecer un listado de los mate-
riales necesarios para la fabricacidén de un poste

tipo, el cual se puede observar en el Cuadro f 7.15.
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CUADRO # 7.

15

REQUERIMIENTOS DE MATERIALES PARA 1A

FABRICACION DE UN POSTE TIPO

Descripcién

Tuberia de 6 5/8"
Tuberia de 5 1/2"

Tuberia de 4 1/2"

Soldadura para el soldador de hilo coutinup‘“ @)
Electros para soldadura de casquetes (2)
Pintura bituminosa (3)
Pintura anticorrosiva (4)
Laminas de acero ASTM A36,para la fabricaci6n

del manguito (espesor 3mm) (5)
Laminas de acero ASTM A36,para la fabricacién

del casquete (espesor 3mm) (6)
(1) ver apéndice # 6 (3) ver apéndice # 3

(2) ver apéndice # 7 ' (4) ver apéndice #3

Cantidad

5,65 mts
2,51 mts
2,51 mts
246,54 grs
53,43 grs
0,88 1ts
0,46 1ts

14,44 kg

0,29 kg

(5) ver apéndice #8

o

(6) ver apéndice #9



CUADRO # 7.17

REQUERIMIENTOS DE MATERIAS PRIMAS PARA EL SEGUNDO ANO DE PRODUCCION

Descripcién

Tuberia 6 5/8"

Tuberia 5 1/2"

Tuberia 4 1/2"

Soldadura para el soldador de hilo continuo
Electrodos para el soldador de casquetes
Pintura bituminosa

Pintura anticorrosiva

Laminas de acero ASTM A36 para la fabricacién

del manguito (espesor 3 mm)

Laminas de acero ASTM A36 para la fabricacién
del casquete (espesor 3 mm)

42.
8.
18.

Cantidad
real

375 mts

825 mts

825 mts

.849,05 kg

400,73 kg

.600,00 1ts
.450,00 1ts

108,30 Tm

2,18 Tm

42
18
18

Cantidad
requerida Desperdicios
.658,91 mts 283,91 mts
951,13 mts 126,13 mts
951,13 mts 126,13 mts
.126,41 kg 277,36 kg
561,02 kg 160,29 kg
.590,00 1ts 990,00 1ts
.140,00 1ts 690,00 1ts
117,29 Tn 8,99 Tm
2,31 Tm 0,13 Tm

-01¢-
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Mano de Obra Directa Requerida:

En este punto del Estudio es donde vamos a analizar
los requerimientos de mano de obra, sus responsabili-
dades y conocimientos técnicos, para cada uno de los

departamentos de la fabrica.

Departamento de Corte:

Este departamento requiere de un operador para
la tronzadora, el cual es responsable de cum-
plir con el programa de produccidn establecido
para este departamento y tiene a su cargo un |
ayudante, ﬁara las labores de montaje de los

tubos en el riel de la tronzadora.

Departamento de Soldura del Manguito:

Este departamento requiere de un soldador de
primera, el cual debe conocer a fondo el arte
de la soldadura y es responsable ademis de cum-
plir con los programas de produccién. Asi mis:

mo, tiene a su cargo un ayudante para facilitar

sus labores.
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Departamento de Soldura del Casquete:

Para este departamento se requiere un soldador
de segunda, es decir, que tenga cierta expe-

riencia en soldadura, ya que en &l recae toda
la responsabilidad del buen funcionamiento del

departamento.

Departamento de Fabricacién de Casquetes y Man-

g}itos:

Para este departamento se requiere de un opera-
dor para la cizalla guillotina y otro operador
para que maneje la calandra motorzada y la

prensa excéntrica, ademds de un ayudante.

El operador de la cizalla guillotina deberi po-
seer probada experiencia en el manejo de este
tipo de mAquina, ya que de €l depende el que
se obtenga mayor o menor cantidad de desperdi-
cios de laminas. Ademds es el responsable de
cumplir con el programa de produccidn estipula-
do para este departamento y por lo tanto tiene
a su cargo el operador de la prensa excéntrica
y de la calandra motorizada, asi como también

a un ayudante de departamento.
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El operador de la calandra y la prensa excéntri-
ca no requiere de experiencia, ya que €stas son

maquinas de facil manejo.

Departamento de Ensamblaje:

Este departamento requiere de un operador para

la prensa de friccidén y de dos ayudantes.

El operador de la prensa de friccién, debe ser
una persona de gran responsabilidad, ya que a

su cargo estd el departamento cuello de botella
de la fabrica, aunque su trabajo como operador
de la prensa es bastante facil, debe estar pen-
diente de que sus dos ayudantes realicen bien

el trabajo, de meter y sacar del horno las
secciones en el momento adecuado, ya que depen-
de de un buen calentamiento que el empotramiento

quede bien hecho.

Departamento de Pintura:

Para este departamento se requiere de dos pin-
tores con cierta experiencia en el arte de pin-

tar con pistola.
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Departamento de Manejo de Materiales:

Este departamento requiere de un operador de
monta-carga de comprobada experiencia en este
oficio. Asimismo tiene bajo su responsabilidad

a un ayudante para facilitar su trabajo.

Departamento de Supervisidn:

Este departamento requiere de un supervisor
(aunque no pertenece a la mano de obra directa,
se considera preciso enunciar sus funciones en
este punto) de comprobada experiencia y gran
responsabilidad, ya que él es el encargado del
buen funcionamiento de 1la fotalidad de la plan-

ta.

Ademis de tener a su cargo todo el personal an-
tes nombrado, tiene un obrero que es asignado
en cualquier lugar de la planta, donde hiciese

falta.

El capataz reporta directamente a la Gerencia

de la Planta.

En el Cuadro # 7.19 se muestra un resumen de la

mano de obra directa requerida para esta Planta.



CUADRO # 7.19

RESUMEN DE 1A MANO DE OBRA DIRECTA REQUERIDA

Departamento Descripcion Tip Cantidad
CORTE Operador de tronzadora Operario no calificado 1
Ayudante Obrero 1
SOLDADURA DE MANGUITO Soldador de primera Operario calificado 1
Ayudante Obrero 1
SOLDADURA DE CASQUETE Soldador de segunda Operario calificado 1
FABRICACION DE CASQUETES Y MANGUITOS Operador de cizalla guillot. Operario calificado 1
Ayudante Obrero 1
Operador de prensa excéntri-
ca y calandra Operario no calificado 1
ENSAMBLAJE Operador de la prensa de
friccién Operario calificado 1
- Ayudante Obrero 2
PINTURA Pintor con pistola Operarios calificados 2
MANEJO DE MATERIALES Operador de monta-carga Operario calificado 1
Ayudante Obrero 1
VARIOS Ayudante Obrero 1
TOTAL . 16

B A A A
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7.11 Diagrama del proceso para la produccién de postes:

El Diagrama del proceso para la produccién de postes

lo podemos sub-dividir en tres Diagramas:

1) - Diagrama de Ensamblaje (Fig. # 7.3)
2) Diagrama de Fabricacién de Manguito (Fig.# 7.4)
3) Diagrama de Fabricacién de Casquete (Fig.# 7.5)

7..12 Control de Calidad:

Se hace necesario aplicar un control, tanto a la materia
prima, al producto ensamblado antes de ser pintado y al

producto terminado.

7.12.1 Materia Prima:

Es necesario aplicar un chequeo de la materia
prima proveniente de las diversas empresas su-
plidoras. Este control serd de dos clases:

7.12.1.a Control visual: Para ver el

estado en que se encuentra el

material recibido.
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE
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7.12.1.b Control dimensional: Para veri-

ficar si el material recibido
cumple con los requerimientos

dimensionales.

7.12.2 Producto Ensambhlado:

Es necesario aplicar un control visual para ve-
rificar si el poste estd saliendo recto. De no

ser asi es pasado al departamento de enderezado.

7.12.3 Producto Terminado:

Para garantizar un buen producto y poder asi
cumplir con los requerimientos exigidos por los
consumidores del mismo, se hace necesario reali-
zar una serie de pruebas, cuyos resultados deter-

minardn si se estd dentro o no del nivel exigido.
Se realizaradn pruebas destructivas y no destruc-
tivas, siendo éstas: Prueba de caida, Prueba

de flexién y Ensayo de rotura a flexién.

7.42.5.1 Pruebas Destructivas: Se reali-

zardn estos ensayos sobre lotes
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de postes de distintas caracte-
risticas, para conseguir las
graficas que conlleven a deter-
minar las curvas patrones, de
acuerdo a la tuberia utilizada
y a los diferentes didmetros y

€spesores.

T:12.3.2 Pruebas no Destructivas: Obte-

nidos los patrones anteriormen-
te mencionados se realizardn las
pruebas rutinarias que a conti-

nuacién se detallan:

a.- Prueba de Caida: Se efectta

esta prueba para comprobar la
solidez del empotramiento de

los postes fabricados. Para

ello se marca una sefial a 5 ams
del borde de cada junta y en el
tubo de menor didmetro con tiza
0 similar. Se suspende el poste
en posicién vertical hasta que
la base del mismo esté a 1,83 mts

de altura, dejdndolo caer 3 veces
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consecutivas, sobre una plata-
forma de madera dura de 15,3
cms cimentado en una base de

concreto.

Prueba de flexién: El1 objeto

de este ensayo es el de probar
los postes a los requerimientos
de flexidén pura. Aqui se reali-
zaran dos tipos de pruebas: en-
sayo no destructivo de carga a
flexién y ensayo destructivo de

rotura a flexién.

Ensayo no destructivo de carga

a flexién: Se colocari el poste
horizontalmente de acuerdo a la
Figura # 7.6. El empotramiento
del poste debe reproducirse en
lo posible a las condiciones rea-
les de instalaci6én. La carga se
aplica a 10 ams de la punta, en
direccidén perpendicular al eje
del poste de la siguiente mane-

Ta:

(Cuadro # 7.20)
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C.S.
E.C.

Long.

total E.C.

(KG)

G

8,23
9,75
10,67
11,28
12,20
13,72
13,72
13,72
13,72
14
14
15

Fuente:

non

121
186
249
160
307
130
193
267
358
190
320
290

Ca8:245

Carga de

rotura

(KG)
302,50

465
622,50
400
767,50
325
482,50
667,50
895,00
475
800

725

Coeficiente de Seguridad
Esfuerzo en Cumbre

CUADRO # 7.20

PORCENTAJES DE LA CARGA DE ROTURA

é?R% 204 30% 40% 50% 603 Dﬁ;. 705 80 % DEF. 859 90% 95% 100 %
30,25 60,50 90,75 121,00 151,25 181,50 211,75 242,00 257,13 272,25 287,38
46,50 93 139,50 186,00 232,50 279 325,50 372,00 395,25 418,50 441,75
62,25 124,50 186,75 249 311,25 373,50 435,75 498,00 529,13 560,25 591,38

40 80 120 160 200 240 280 320 340 360 380
76,75 153,50 230,25 307 383,75 460,50 537,25 614 652,38 690,75 729,13
32,50 . 65,00 97,50 130 162,50 195,00 227,50 260 276,25 292,50 308,75
48,25 96,50 144,75 193 241,25 289,50 337,75 386 410,13 434,25 458,38
66,75 133,50 200,25 267 333,75 400,50 467,25 534 567,38 600,75 634,13
89,50 179,00 268,50 358 447,50 536 626,50 716 760,75 805,50 850,25
47,50 95,00 142,50 190 237,50 285 332,50 380 403,75 427,50 451,25

80 160 240,00 320 400,00 480 560 640 680 720 760

72,50 145 217,50 290 362,50 435 507,50 580 616,25 652,50 688,75

'Q

Departamento de Suministro de Materiales de CADAFE.
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- Se aplica gradualmente una
carga hasta lograr una fle-

cha en la punta de 15 cms.

- Las cargas necesarias para
lograr esta flecha deberin
ser las indicadas en el Cua-
dro # 7.20 anexo a este ca-

pitulo.

2- Ensayo de rotura a flexidn: Se

coloca el poste de la misma for-

ma que para el ensayo no des-

tructivo de carga a flexidn,
realizando las siguientes ope-
raciones:

- Se somete el poste a una car-
ga progresiva, registrando
las flechas correspondientes
a incrementos del 10% de la
carga de rotura garantizada,
hasta alcanzar el 60% de di-
cha carga.

- Se descarga el poste y se mi-

de la deformacién permanente.



TIPOS DE CONTROL APLICADOS

Control Control

Visual Fisico
Materia Prima X -
Producto en Proceso X -
Producto Terminado - X

Control

Ehﬁmico
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- Se vuelve a cargar de la
misma manera hasta el 80%
de la carga de rotura.

- Se descarga el poste y se
mide la deformacién perma-
nente.

- Se vuelve a cargar con in-
cremento del 5% a partir
del 80% hasta que ocurra la

falla.

Distribucidén de la Planta:

En la Figura # 7.7 se muestra una distribucién tentati-

va de los diferentes departamentos dentro de la planta.

Andlisis de la Carga Eléctrica Conectada y la Demanda

de Electricidad:

Se hace necesario un andlisis de la carga eléctrica a
instalar y del consumo de energia que ella necesitari.

Esta la podriamos disgregar asi:

1 Carga Eléctrica requerida en cada uno de los
equipos a instalarse.

(Cuadro # 7.21)



DISTRIBUCION DE PLANTA

AL

L3
{1 b rrr—T—r—T1rTrI1)

O cE

IDENTIFICACION A El " ERRL: c ol

11N otscmifciOn

r |orro, ot PimTADO ==
[ @ _|orTO. DE CONTROL DE CALIDAD |

-
o0

——

DPIO_ DY _COARTE
_|oPTO_ DE _S0LDA, CASQUETE
prI0, Df SOLDA, MANGUIIQ
OPTO, DI UNSAMBLAJE.
OPTO, DE ENDERLIADO

OFTO. DE MANGUITOSCASOUITIA]
CIZALLA

|1 PRINSA EXCENTRMCA |

CALANDRA i e )
SOLOADOR DE ELECTAODOR |
S0LDADOA MILO CONTINUG _ |

PREMSA_DE FRICCHOM

4
[}
[ ] HOANO DI QAS
1
A

PRENSA MIDRAULICA |

TRONZ ADORA
comemason
_|oaRon_¥ WESTuAmMA
| 12 |OFICINA DI BUPEAVIAME |
-2 lrauem

e ALMACEN

ESCALA. 1200

FIG. 7.7.

~58er




-236-

CUADRQ # 7.21

Equipo K. |
Tronzadoré de tubos 18,39
Soldador de hilo continuo 13,45
Soldador de electrado 10,89
Cizalla guillotina 2,24
Calandra motorizada .1,4§
Prensa excéntrica 2,24
Prensa hidriulica 1,49
Prensa de friccién 75355
Compresor de aire 7,46
Total: 65,00

Segn manual de la Phillips, la iluminacién

requerida es la siguiente:
a)  En planta 30 watts/m? x 1380 m2 = 41,4 Kw

b) En la oficina 40 watts/m?x150m2= 6,0 Kw

Otros: el 5% de la suma de 7.14.1 y 7.14.2,

ésto es igual a 5,60 Kw.

Total potencia a instalarse: 118,00 Kw
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La capacidad a pedir a la energia eléctrica es
de 150 Kw, ésto es previendo cualquier aplica-

cién que se haga necesaria.

Previsién de Ampliacién y Flexibilidad de la Instala-

cién:

Esta planta esta disefiada con el tamafio suficiente como
para cumplir con el programa de produccién que se ha pro-
puesto y ademds poder aumentar su capacidad instalada

al doble de lo estipulado, en un solo turno, con sola-
mente duplicar el nfmero de mdquinas en los departamen-
tos de soldadura y agregar un horno en el departamento

de ensamblaje. Esto trae como consecuencia el que ten-
gamos que aumentar las dreas destinadas a los departa-
mentos de almacenamiento de materias primas y de pro-

ductos terminados.

Asimismo, tiene la flexibilidad, de poder fabricar todos
los tipos de postes de acero utilizados en la distribu-
cién de energia eléctrica y en el tendido de redes tele-

fonicas 3dereas.

En el Cuadro # 7.22, el cual se basa en la Figura # 7.2,

se puede observar la mayoria de los productos que seria

capaz de producir esta planta.



CUADRO # 7.22

TIPOS DE PRODUCTOS CAPACES DE PRODUCIR ESTA PLANTA
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A B1 B2 B3 ci c2 c3 Esfuerzo en U:rt:‘:io
bre k
mts mts mts mts mm mm mm Cumbre kgs Aproximado
7 426 2.74 = 114 89 = 158 80
8,23 4,27 3.96 - 89 60 — 110 70
8,23 427 3,96 = 114 89 — 120 85
8.23 4,27 1,98 1,98 114 89 60 180 80
8,23 427 1,98 1,98 © 140 114 89 330 145
3,14 4,94 2.10 2,10 140 114 89 220 140
9,14 494 2,10 2,10 168 114 89 280 165
9,14 4,94 2.10 2.10 168 140 114 320 180
' 975 517 2,29 2,29 140 114 89 185 135
9,75 517 229 2.29 168 114 89 225 175
‘9,75 517 229 229 168 140 114 340 185
10,67 5,65 2,51 251 140 114 89 175 145
10,67 5,65 2,51 2,51 168 140 114 255 190
10,67 5,65 2.51 2,51 178 140 114 315 210
10,67 5,65 2,51 251 191 140 114 360 220
10,67 5,65 2,51 251 219 191 140 485 280
11,28 594 2,67 2.67 - 140 114 89 160 155
11.28 5.94 267 2,67 168 140 114 240 200
11,28 594 2,67 2,67 178 140 114 295 220
11,28 5.94 267 2,67 191 168 114 340 240
11,28 5.94 2,67 2,67 219 178 140 450 285
11,28 594 2,67 2.67 244 191 168 660 355
12,20 6.26 297 297 140 114 89 150 165
1220 6,26 297 297 -168 - 140 114 220 215
12,20 6,26 297 297 178 140 114 270 235
12,20 6,26 2,97 297 191 168 114 305 255
12,20 6,26 297 297 219 168 140 430 320
42,20 6,26 297 2,97 219 178 140 445 340
12,20 6,26 2,97 297 244 191 168 605 385
13,72 7.02 3,35 3.35 140 114 89 130 185
13,72 7,02 3,35 335 168 140 114 195 240
13,72 7.02 3,35 3.35 191 168 140 270 305
13,72 7,02 3,35 335 219 191 140 360 350
13,72 7,02 3,35 3.35 219 191 168 485 400
1372 7.02 3.35 - 335 244 191 168 530 500
14 7.16 342 3.42 168 140 114 110 260
14 7.16 3.42 3,42 191 168 114 190 330
14 7.16 3.42 3.42 219 168 114 320 380
14 716 3.42 3.42 244 191 140 480 460
15 7,66 3,67 3,67 191 168 114 115 360
15 7,66 367 3,67 219 168 140 290 425
15 7,66 3,67 3,67 244 191 140 400 520
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"' INVERSIONES "



INVERSTONES
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Para el calculo de la Inversion se han seleccionado las caracte-

risticas de las construcciones, instalaciones y equipos, de manera

tal que garanticen los avances técnicos mis recientes, a fin de

evitar que entren en un temprano periodo de obsolecencia.

8.1  ESTRUCTURA DE LA INVERSION BS_
1.1 Inversién Fija _ 4.320.778,00
1.1.1 Capital Fijo 2.619.661,00
1.1.1.1  Costo Directo ) 2.420.428,00
1.1.1.1.1 Edificaciones 1.524.850,00
1.1.1.1.2  Equipos de Proceso 751.832,00
1-0:1.1:3 Trabajo para 1.7:1.1:2 72.746 ,00
1.1.1.1.4  Servicios Industriales 71.000,00
1.1.1.2  Costo Indirecto 199.233,00
1.1.1.2.1 Repuestos para 1.1.1.1.2 - 75.184,00
1.1.1.2.2 Equipo de Oficina 69.050,00
1.1.1.2.3 Equipo Laboratorio 10.000,00
1.1.1.2.4  Equipo Transporte 45.000,00
1.1.2  Otros Activos Fijos 1.701.117 ,00
1.1.2.1 Investigaciones Previas y Estudios 80.000,00
1.1.2.2 Terrenos y Obras Vinculadas a
-1la Produccién 895.509,00
1.1.2.3 Organizacién 100.000,00
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1.1.2.4 Ingenieria y Construccién 230
1.1.2.5 Imprevistos 305.

1.1.2.6 Intereses durante la Construccién  90.

.000,00

517,00

091,00

1.2 Capital de Trabajo 1.177.816,00
1.2.1 Materias Primas 931.000,00
1.2.2 Sueldos Personal 178.000,00
1.2.3 Insumos Servicios 8.267,00
1.2.4 Repuestos y Materiales 12.532,00
1.2.5 Gastos Generales 49.140,00

De donde se desprende que la inversidn total

alcanza los BS 5.499

Los detalles de la inversién y del capital de trabajo, y los

.774,00

criterios utilizados en su cdlculo se suministran mids adelante.
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8.2  DETALLE DE LA INVERSION FIJA

8.2.1 Inversidn en Edificios Industriales

La inversidn correspondiente a Edificios Industriales,
podemos desglosarla asi:
- Areas de proceso: Se consideran necesarios 1.148
m2 a un valor unitario de 850 Bs/m2..~ (1)
- Areas de Servicio: Se requieren 50 m2 a 850 Bs/m2. (1)
- Taller de Mantenimiento: 42 m2 a 850 Bs/m2. (1)
- Almacenes: Se requieren 100 m2 a 850 Bs/m2. (1)
- Bafios y Vestuarios: 40 m2 a un valor unitario de
1.000 Bs/m2. (2)

Resumen de Inversidon en Edificios Industriales:

Areas de Proceso 975.800,00 Bs
Areas de Servicio 42.500,00 Bs
Taller Mantenimiento 35.700,00 Bs
Almacenes 85.000,00 Bs
Bafios y Vestuarios 44.000,00 Bs
Total 1.183.000,00 Bs

8.2.2 Inversidn en Oficinas y Conexos

Inversidn que se desglosa de la siguiente manera:

- Oficinas Generales: 150 m2 a 1.800 Bs/m2. (3)
Costo: 270.000,00 Bs

(1) Cifra dada por el Ing. Dimitri Rifel de CONCIEL C.A., la cual inclu-
ye plomeria y las instalaciones eléctricas dentro del galpén.

(2) Cifra dada por el Ing. Di Bartolomeo de ESURI C.A. la cual incluye
piezas sanitarias y lockers.

(3) Cifra utilizada por CONCTEL C.A., la cual incluye tabiqueria y cie-
los rasos.
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- Departamento de Control de Calidad: 75 m2 a

850 Bs/m2. (1)

Costo: 63.750,00 Bs

- Secci6n de Vigilancia: 9 m2 a 900 Bs/m2. (1)

Costo: 8.100,00 Bs

Resumen de Inversidn en Oficinas y Conexos:

Oficinas Generales 270.000,00 Bs
Dpto. de Control de Calidad 63.750,00 Bs
Vigilancia 8.100,00 Bs
Total: 341.850,00 Bs

8.2.3 Inversidn en Equipos de Proceso

La inversién en Equipos de Proceso estd constituida

por los siguientes items:

Costos de los equipos puestos en el almacén de ven-

dedor:

1 tronzadora a un costo de 85.000 Bs
1 prensa hidraulica a un costo de 14.650 Bs
1 prensa excéntrica a un costo de 38.200 Bs

(1) Cifra dada por el Ing. Dimitri Rifel de CONCIEL C.A., la cual in-
cluye plomeria y las instalaciones eléctricas dentro del galpén.
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1 prensa de friccidn a un costo de 125.000 Bs
1 cizalla guillotina a un costo de 60.000 Bs
1 calandra a un costo de 19.560 Bs
1 compresor de aire a un costo de 17.220 Bs

1 soldador eléctrico de hilo con-
tinuo a un costo de 18.560 Bs

1 soldador eléctrico de electrodos

a un costo de 7.600 Bs
1 montacarga a un costo de 112.656 Bs
1 equipo de pintura a un costo de 3.050 Bs
troqueleria a un costo de 150.000 Bs
1 homo de gas a un costo de 20.000 Bs

mesas de transferencia a un costo de  15.963 Bs

PHAL . "o s 5 e & & o & e 687.459 Bs

- Flete terrestre hasta localizacidén de la Planta:
Se estima un costo equivalente al 5% del valor
del equipo puesto en almacén del proveedor, es

decir 34.373,00 Bs.

- Fundaciones para los Equipos: Se estima un cos-

to por concepto de fundaciones de 15.000,00 Bs. (1)

- Tuberias y Similares: Se estima un valor de 10.000
Bs. por este concepto. (seridn utilizadas para la
conduccidn de aire comprimido) (2)

(1) Cifra utilizada por VECTOR C.A.
(2) Estimacidn hecha por el Ing. Elio Di Bartolomeo de ESURI C.A.
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- Costo por Pintura: Se estima un costo de 5.000

Bs. por este concepto. (1)

Resumen de la inversién en Equipos de Proceso:

Costo equipos puestos en

almacén proveedor 687.459.- Bs
Flete terrestre local 34.373.- Bs
Fundaciones para equipos 15.000.- Bs
Tuberias y similares 10.000.- Bs
Pintura y aislamiento 5.000.- Bs
TOTAL » v voon o 6 o o 0 i o = & 751.832.- Bs

8.2.4 Inversién para el trabajo requerido en los Equipos

de Proceso.

- Trabajo requerido en la instalacién de tuberfas,
estimado en 4.000 Bs. (2)
P
- Trabajo requerido en la instalacién del equipo,
estimado como un 10% del valor del equipo en el
almacén del proveedor, que resulté ser de 687.459

Bs, luego éste seria de Bs 68.746.- (3)

Resumen de la inversién requerida para la instalacidn
de Equipos:
Trabajo requerido para inst.del equipo 68.746.- Bs
(1) Estimacién hecha por el Ing.Elio Di Bartolomeo de ESURI C.A.

(2) Estimacién hecha por el Ing.Juan Carlos Angarita de ANAUCA C.A.
(3) Cifra estimada por OLYMAQ C.A.
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Trabajo requerido en tuberias 4.000.- Bs

TOTAL 72.746.- Bs

8.2.5 Inversidén requerida por concepto de Servicios Indus-

triales.

Inversién que puede desglosarse asi:

- Agua Industrial: Se estima una inversidn para la
construccién de la infraestructura relativa a agua

industrial por un monto de Bs 20.000,00. (1)

- Energia Eléctrica, Empalmes, etc.: Se estimd una

inversidn por este concepto de Bs 36.000,00. (2)
- Alcantarillado: Estimzdo en Bs 10.000,00. (1)
- Gas Industrial: Estimado en Bs 5.000,00. (3)

Resumen de la inversidn para Servicios Industriales:

Agua Industrial 20.000.- Bs
Energia Eléctrica, Empalmes 36.000.- Bs
Alcantarillado 10.000.- Bs
Gas Industrial 5.000.- Bs
TUIAL: v o0 5 & = « 5 o wme & 5 & 5 71.000.- Bs

Resumen de la inversién en Costo Directo:

Edificios Industriales 1.183.000.

(1) Estimaci6én hecha por el Ing.Juan Carlos Angarita de ANAUCA C.A.
(2) Estimacién hecha por el Ing.Jests Sulbarin,Director-Gerente CONCIEL C.A.
(3) Estimacidon hecha por el Ing. Elio Di Bartolomeo de ESURI C.A.

Bs



-247-

Oficinas y Conexos 341.850.- Bs
Equipos de Proceso 751.832.- Bs
Trabajos para Equipos de Proceso 72.746.- Bs
Servicios Industriales 71.000.- Bs
TOTAL; ; 5 6.0 & 8 5§ 5 % » @ 4 2.420.428.- Bs

8.2.6 Inversidn en Investigaciones Previas y Estudios

Preliminares.

La inversidn en Investigaciones y Estudios para la
determinacién de la viabilidad del Proyecto puede
dividirse asi: |
- Estudios dé pre-Factibilidad, al cual se le ha

asignado un costo de Bs 30.000,00. (1)

- Estudio de Factibilidad, con un valor de Bs

50.000,00. (1)

Resumen de la inversidén en Investigaciones y Estudios:

Estudio de pre-Factibilidad 30.000.- Bs
Estudio de Factibilidad 50.000.- Bs
TOTAL © . v v v ovooow . . C 80.000.- Bs

8.2.7 Inversién en Terrenos y Obras Vinculadas a la Pro-

duccidn:
Esta inversién la podemos desglosar de acuerdo al si
guiente criterio:

(1) Estimaciones propias
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- Costo del Terreno: Se requieren 8.000 M2 de te-
rreno, el cual, en la zona de ubicacidén de la
planta posee un costo unitario de 80 Bs/m2, de

donde la inversién alcanzara los 640.000.- Bs. (1)

- Limpieza del Terreno: Calculado como un costo

de 0,5 Bs/m2, es decir 4.000.- Bs. (2)

- Nivelacién y acondicionamiento del terreno: Se
estima un costo de 18 Bs/m2. El &drea a acondi-
cionar es de 8.000 m2, lo cual nos da un gasto

de 144.000.- Bs. (3)

- Drenaje: El costo por concepto de drenaje se ha
calculado en base a la relacidn:
Costo de Drenaje = 2,8 x drea terreno (m2) con lo

cual resulta un valor de 22.400.- Bs,

- (Cercas necesarias: Costo calculado en base a la

relacién costo de cercas = 70 x 95 X TT

W
SS = perimetro a circundarse = 360 mts.
donde TT = altura promedio de la cerca = 2,00 mts.
W = distancia entre postes sostenedores = 2,20 mts

Lo que resulta un costo de 22.909.- Bs.

Cifra dada por CONDIBAR.

Cifra dada por el Sr.Régulo Moncada,especializado en este tipo de tra-
bajo.

Cifra dada por el Ing.Ciro Bacarani de ESFEGA C.A.
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Puertas: Estimado en Bs 15.000. (1)

Urbanizacidn: Inversidn que comprende dreas ver-
des y dreas pavimentadas y estimada de la siguien-
te forma: Se supone un drea de zonas verdes equi-
valente al 4% del area total del terreno, es de-
cir 320 m2 y a un costo de 20 Bs/m2, lo que resul-
ta ser de 6.400.- Bs. (2) En cuanto a las &areas
pavimentadas, se estiman en una parte del total
del terreno, es decir 680 m2 y a un costolde 60
Bs/m2 (2),resultando ﬁna inversidén por este con-

cepto de Bs 10.800.- y en total por lirbanizacidn

de Bs 47.200.,-.

Resumen de la inversion requerids en Terrencs y oo
Virculadas a la Produccian:
Costo el terreno 0:0.000. - ke
Loimierza del terreno g (i
Nive .ac On 7 acondicoionanientre RN ¢ T
e -1-13\5 t <
Cerca N[ }
Puertss by 000
Urbanizneu™n 372U
OYAL. .

Ciira dada por

Cifas o

1z

poi

VATERTALES MENL .. ©
=1 Ing €i> Bacwrari i+ BSFFE
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Capital Fijo 2.619.661.- Bs
Terrenos y Obras vinculadas a

la produccién 895.509.- Bs
Costo de Ingenieria y Arquitectura 180.000.- Bs
Excepto Costo del Terreno 640.000.- Bs
TOTAL . . . . .« « « v . . Coe e 305.517.- Bs

8.2.11 Inversién en Repuestos para Equipos de Proceso:

Se ha estimado hacer una inversién por concepto de
repuesto para los equipos por un valor equivalente

al 10% del costo de aquellos, es decir por Bs 75.183.-.

8.2.12 Inversidn en Equipos para Oficina:

Se han estimado las siguientes necesidades de Equi-
pos de Oficina:
- Escritorios: Un total de 6 a un costo unitario
de Bs 2.500, para un total de Bs 15.000.-.
- Miquinas de escribir: Un total de 2 a un costo
unitario de Bs 4.500, es decir un totallde Bs 9.000.-.
- Archivadores: Un total de 4 a un costo unitario de
Bs 800, es decir un total de Bs 3.200.-.
- Telefoneras: Un total de 3 a un costo unitario de
Bs 350, o sea un total de Bs 1.050.-.
- Miquinas de calcular: Un total de 4 a Bs 1.200 Bs/uni-

dad y un valor total de Bs 4.800.-.
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- Sillas: Un total de 16 a un precio unitario de

Bs 450, es decir un total de Bs 7.200.-.

- Estantes: Un total de 2 a Bs 900.- Bs/unidad,

un valor total de Bs 1.800.-.

- Otros Articulos Menores, por un monto estimado

Bs 12.000.-.

para

- Central Telefdnica: Por un costo de Bs 15.000.-.

Resumen de la inversién en Equipos de Oficina:

Central Telefénica 15.000.
Escritorios 15.000.
Maquinas de escribir 9.000.
Archivadores 3.200.
Telefoneras 1.050.
Maquinas de calcular 4.800.
Sillas 7.200.
Estantes 1.800.
Otros Articulos Menores 12.000.
TOTAL . . . . . . . ¢ ¢ e+ .. .. 69.050.

Bs
Bs
Bs
Bs
Bs
Bs
Bs
Bs
Bs

Bs

8.2.13 Inversidén en Equipos para el Departamento de Control

de Calidad:

Se estimé un costo por concepto de compra del Equipo

de Control de Calidad(Dinamémetros Winche, Cintas Mé-

tricas, etc.) de Bs 10.000.-. (1)

Cifra dada por el Ing.Oscar Saavedra de CARONOCO C.A.
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8.2.14 Inversidn en Equipos de Transporte:

Se requiere para diversos trabajos.
1 camioneta Pick-Up marca Ford, modelo F-100, a un

costo unitario de Bs 45.000. (1)

8.2.15 Intereses durante la Construccidn:

Los intereses durante el periodo de construccién, re-
sultan ser en este proyecto los que realmente van a
ser cancelados como consecuencia de los préstamos re-

cibidos dufante dicho periodo.

Se calcularon en el Calendario de Inversiones, toman-
do una tasa del 1% mensuzl, resultando ser la inver-
si6n por concepto de Intereses durante la Construccidn

de 90.09/bolivares.

8.2.16 Resumen de la Inversién Fija:

Resumen de la Inversidn por Costo Indirecto:

Repuestos para Equipos de Proceso 75.183.- Bs
Equipo de Oficina 69.050.- Bs
Equipo de Control de Calidad 10.000.- Bs
Equipo de Transporte 45.000.- Bs
TOTAL: o womewe & 4 5 » % W@ & 5 199.233.- Bs

(1) Cifra dada por FORD-AUTO C.A.
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Resumen del Capital Fijo:

Costo Directo 2.420.428,.- Bs
Costo Indirecto 199.233.- Bs
TOTAL . . . . . . .. S TR 2.619.661.- Bs

Resumen de Otros Activos Fijos:
Investigaciones Previas y Estudios 80.000.- Bs

Terrenos y Obras vinculadas a la

Produccién 895.509.- Bs
Organizacidén . 100.000.- Bs
Costo de Ing. y Construccidn 230.000.- Bs
Imprevistos 305.517.- Bs
Intereses durante la Cﬁnstruccién 90.081.- Bs
TOTAL . . . . . ¢ v v v v v v v 1.701.117.= Bs

Resumen de la Inversién Fija:

Capital Fijo 2.619.661.- Bs
Otros Activos Fijos 1.701.117.- Bs
TOTAL o = & & o we s o 4 & & 4.320.778.- Bs

DETALLE DEL CAPITAL DE TRABAJO

El Capital de Trabajo se ha calculado en base al valor
correspondiente para asegurar 2 meses de operacién. Para

ello se han tomado en cuenta los siguientes items de costo:

-
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- Costo Personal: El Costo Anual por concepto de Per-
sonal alcanza los Bs 1.068.344, luego para 2 meses te-

nemos un valor de Bs 178.057,00.

. Materias Primas: Los requerimientos en costo de Ma-
terias Primas operando a plena capacidad ascienden a
Bs 5.586.000.-, correspondiendo entonces para 2 meses,

Bs 931.000,00.

- Insumos Industriales:  Para un afio a plena capaci-
dad se tiene un costo por este concepto de Bs 49.600,

de alli que para 2 meses se tengan Bs 8.267,00.

. Repuestos y Materiales de Mantenimiento: A plena
capacidad se tiene un costo de Bs 75.183, luego para

2 meses se tienen Bs 12.532,00.

- (Gastos Generales: Los Gastos Generales anuales se
calculan a un valor de Bs 294,840, luego para 2 meses

obtenemos un valor de Bs 49.140,00.

Resumen del Capital de Trabajo:

Costo Personal 178.057.- Bs
Costo Materias Primas 931.000.- Bs
Costo Insumos Servicio " 8.267.- Bs
Costo Repuestos y Materiales de

Mantenimiento 12.532.- Bs
Gastos Generales 49.140.- Bs
TOTAL . . . . v v v v v v v v v 1.178.996.- Bs
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QIADRD  ® 8.1

CALENDARIO DE INVERSIONES

EN (BS)
GASTOS- Sep- No-
PERTODO DE QONSTRUCCION Fnero  Febrero Marzo  Abril  Mayo Junio Julio Agosto  tiembre Octubre viembre — TOTAL
Investigaciones Previas
y Estudios 80.000 - - - - - - - - - 80,000
Terrenos y Obras vincula-
das a la Produccidn 640.000 148.000 69.600 37.909 - - - & - = = B895.509
Edificaciones Indus-
triales - - 295,750 - - 295,750 = 591.500 - % - 1.183.000
Equipos de Proceso e
Instalacifn . - - - - - 751,832 = 72,746 = - 824,578
Oficina y Conexos 10,000 90,000 90.000 B.100 - - 63.750 - B - = 341.850
Inversifn de Ingenieria
v Arquitectura - 180.000 - - - = 50.000 - = - = 230.000
Organizacién de la
Empresa 10,000 10,000  10.000 10.000 12.000 12,000 12,000 12,000 12.000 - - 100,000
Servicios Industriales - - 71.000 - - - - - - - - 71.000
Equipos Varios - - - - 45.000 - 69,050  10.000 - - - 124,050
Repuestos - - - - - = 75,183 = - - - 75.183
Imprevistos - - - - - 101.839 101,839 101.839 - - 305.517
Intereses durante la
Construccifin 675 2.460 6.408 6.753  7.090 9,308 15.943  20.454  21.000 - - 90.091
Capital de Trabajo - - - - - - - - - 589.408 589.498 1.178.996
TOTAL MINSUAL 820.675 430.460 542.758 62.762 64.000 317,058 1.139.597 735.793 207,585 589.498 589.498 5.499.774

=95¢~
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" RECURSOS "
'Y FUENTES DE LAS INVERSIONES '
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1.
12,

13.

9.1 DISTRIBUCION DE INVERSIONES POR FUENTE Y USOS

Concepto

Investigaciones Previas y Estudios
Terrenos y Obras Vinculadas a la Produccidn
Edificaciones Industriales

Equipos de Proceso e Instalaci6n
Oficinas y Conexos

Inversién de Ingenieria y Arquitectura
Organizacién de la Empresa

Servicios Industriales

Equipos Varios

Repuestos

Imprevistos

Intereses durante la Construccién

Sub - Total:
Capital de Trabajo

Total General:

(B9)

Inversidn Capital
Total Social
80.000 80.000

895,509 703.877

1.183.000 295.751

824.578 206,145

341.850 85.463

230.000 230.000

100.000 100.000
71.000 17.750

124.050 31.013
75.183 75.183

305.517 305.517
90.091 90.091

4.320.778 2.220.790
1.178.996 -
5.499.774 2.220.790

Financia-
miento
Largo
Plazo

191.632
887.249
618.433
256.387

53,250
93.037

2.099.988

2.099.988

Financia-
miento
Corto
Plazo

1.178.996
1.178.996

-85¢-
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ORIGEN Y MODALIDADES DEL FINANCIAMIENTO

La inversidn total del proyecto alcanza la cantidad de
Bs 5.499.774, los cuales seran financiados a través de
Aportes de Capital Privado, por el Fondo de Crédito In-

dustrial y por la Banca Comercial, como sigue:

Monto
Concepto (Bs) 0/0

Aporte Capital Privado 2.220.790 40,38 %
Fondo de Crédito Industrial
(Crédito a Largo Plazo) 2.099.988 38,18 %
Banca Comercial
(Crédito a Corto Plazo) 1.178.996 21,44 %

Total BS . . . 5.499.774 100,00 %

9.2.1 Financiamiento Mediante Aporte de Capital

Se estima el Capital Social de la Empresa en Bs
2.220.790, el cual deberd ser suscrito y paga-
do por los promotores durante el periodo de cons-

truccion.

En el Cuadro # 9.1 se muestra el Calendario de

Aporte del Capital Privado.



Fnero

Investigaciones Previas

y Estudios 80,000
Terrenos ¥y Obras vincula-

das a la Produccién 640,000
Edificaciones Indus-

triales -
Equipos de Proceso

Instalacidn . -
Oficinas y Conexos 22.500
Inversién de Ingenieria

y Arquitectura -
Organizacidn de la

Empresa 10,000
Servicios Industriales -
Equipos Varios =
Repuestos -
Imrevistos -
Intereses durante la

Construccidn 675

Intereses  PreOperativos
Puesta en Marcha

TOTAL 753.175
¢ Sobre Total Aporte 33,9

(TIADRD

L |

CALENTARIO ARO: 1980 DE APORTE DEL CAPITAL PRIVADO EN (BS)

Febrero

37.000

22.500
180.000

10,000

2,460

251.960
11,3

Marzo

17.400
73.938

22.500

10.000
17.750

147.996
6,7

9.477

10.000

6.753

28.255
i ]

12.000
11.250

7.090

30.340
1,4

Junio

95.246
4,3

187.958
15.938

50.000
12.000
17.263
75.183
101,839

15,943

476,124
21,4

Agosto

LAt el i

147.875

12.000
2.500
101,839
20,454

284,668
12,8

Sep-

tiembre  Octubre TOTAL
- 80,000
- - 703.877
o * 295.751
18.187 = 206.145
= ] B5.463
- - 230.000
12.000 - 100.000
- - 17.750
- - 31.013
- - 75.183
101.839 . 305,517
21.000 - 90.091
153.026 ] 2.220.790

6,9 = 100. -

-09¢-

v
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El pago de los intereses durante el periodo de
gracia, (Bs 90.091,00) se hard en una sola cuota

a finales del mes de Septiembre de 1980.

9.2.3 Financiamiento Mediante la Banca Comercial. (Fi-

nanciamiento a Corto Plazo)

Se estima que la Banca Comercial nos facilitara
un préstamo por la cantidad de Bs 1.178.996,00,
(para el Capital de Trabajo) el cual serd amor-
tizado en dos afios, a partir de la fecha de en-
trega del mismo, (Octubre de 1980) a una tasa de

interés del 12% anual.

PROGRAMA DE AMORTIZACION

En los Cuadros # 9.3 y 9.4 se muestra el Programa de
amortizacidon de los dos cré&ditos necesarios para la
realizacidon de este proyecto, asi como los intereses

que estos créditos generan.

CUADRO # 9.3

AMORTIZACION E INTERESES DEL CREDITO A CORTO PLAZO

Ao Amortizacién Intereses Saldo
0 o = 1.178.996,00
1 589.498,00 141.480,00 589.498,00

2 589.498,00 70.740,00 -



CUADRO # 9.4

AMORTTIZACION E INTERESES DEL CREDITO A LARGO PLAZO

Afio Amortizacién Intereses

0 - -

Periodo

Pre-Operativo - 90.091
1 253,352 251.999
2 235.352 223.999
3 233.332 195.999
l 233,352 167.999
5 233,332 139.999
6 235%.3352 111.999
7 233,332 84.000
8 233.332 56.000
9 233.332 28.000

Saldo

099,

.099
.866
.633.
399,
. 166
933,

699

466.
233,

988,00

.988,00

.656,00

324,00
992,00

.660,00

328,00

.996,00

664,00
332,00

-264-
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PRESUPUESTO DE
"' INGRESOS Y COSTOS '
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10.1 PRESUPUESTO DE INGRESOS 1

10.1.1 Ingresos por Ventas

Fn el punto 3.9 del Estudio de Mercado; se explicd
cual es la politica de precios que rige a esté pro-
ducto.Tomando el siguiente criterio, suponer que el
50% de las ventas se realicen por licitacién y el
50% restante por venta normal al consumidor, pode-

-

mos llegar a un precio para el poste tipo de:

CUADRO # 10.1

INGRESOS POR VENTAS

% Ingreso
Ario Cap.Inst. (Bs)
1 70 8.599.500,00
2 75 9.213.750,00
3 80 9.828.000,00
4 80 9.828.000,00
5 80 9.828.000,00
6 80 9.828.000,00
7 80 9.828.000,00
8 80 9.828.000,00
9 80 9.828.000,00
10 80 9.828.000,00

1.228,50 Bs/poste, este es un promedio de los precios
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que aparecen en los Cuadros # 3.28 y 3.29 del Estu-

dio de Mercado.
Usando este valor de ventas, podemos llegar a los
ingresos por ventas estimados para los proximos 10

afios, ésto se puede observar en el Cuadro # 10.71.

PRESUPUESTO DE COSTOS

El costo total de produccién para los diferentes afos de
operacidn del proyecto, con su respectiva clasificacidn,
se presentan en los Cuadros # 10.2 y 10.3, en el primero
se pueden observar los costos totales de operacidn y en el

segundo los costos totales por unidad producida.

Cuando la empresa comienza a operar al 80% de su capacidad
instalada (tercer afio), su costo total asciende a 7.682.522
bolivares, de los cuales 79,90 %, 6,64% y 10,94% correspon-
den a costos directos, costos indirectos y costos de admi-
nistracién respectivamente, el porcentaje que le correspon-
de a los costos de produccién es de 86,54%. (ver Cuadros #

10.2 y 10.3)

|
A continuacién se analizan en detalle cada uno de los rubros

que integran los costos totales.
(Cuadro # 10.2)

(Cuadro # 10.3)



COSTOS /A0

S/
CNST0S DIRECTOS

Materia Prima

Fletes “ateria Prima
‘ano de Obra Directa
Total Costos Directos
COSTOS INDIRECTOS
Insumos Industriales
Amortizacién

Mano de Obra Indirecta
lepreciacidn

Seguros

Repuestos y Materiales de
‘antenimiento

Total Costos Indirectos

Total Costes de Produccién
CNSTOS DE AIMINISTRACTON
Personal de Administracion
Segutos

Depreciacién

Amortizacién (Gastos de Organiza-
cidn)

Gastos Generales

Total Costos de Administracidn

GASTOS FIMANCIERQS

COSTOS TTALES

QUADRD # 10.2
PRESUMIESTD PROYECTADO DE CDSTOS

7.602,

(en Bs.)
! 2 A 4 =1 b A 8 9 10

4.887.7549 5,236,875 5,580,000 5,586,000 5.586.000 5.586.000 5.586.000 5.586.000 5.586.000 5.586.(00
145,880 156, 300 166,720 166,720 166,720 166,720 166,720 166.720 166.720 166.720
388.682 388,682 188,682 388.682 _ 3B8.682 388.682 388.682 388,682 388.682 388.682
5,422,321 5.7BLBST A, 141.402 6,141,402 6,141,402 6,141,402 6,141,402 6.141.402  6.141.402  6.141.402
43,400 46,500 19.600 49,600 49.600 49,600 49,600 49.600 49,600 49,600
78.079 78,079 78.079 78.079 78.079 78.079 78.079 78.079 78.079 78.079
178,242 178,242 178.242 178.242 178.242 178.242 178.242 178.242 178.242 178.242
155. 157 155,157 155.157 155.157 155,157 155,157 155.157 155.157 155,157 155.157
21.3% 21.336 21.336 21.336 21.336 21.336 21,336 21.336 21.338 21.336
25,445 25.445 25,445 25.445 25,945 25.445 25.445 25.445 25.445 25.445
5071.650 504.759 507,859 507.859 507.859 507.859 507.859 507.859 507,859 507,859
5.924.016  0.286.616 6.649.261  6.649.261 6.649.261 6,649,261 6.649.261 6.649.261 6.649.261 6.649.261
501.420 501,420 501.420 501.420 501.420 501.420 501,420 501.420 501,420 501.420
4.100 4.100 4.109 4.108 4.109 4.109 4.109 4.109 4.109 4.109
30.903 30,903 30.903 30.903 30.903 30.903 30,903 30.903 30.903 10.903
10. 000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10.000 10.000 10.000
294.840 294,840 294.840 294.840 294,840 294 . 840 294,840 294.840 294,840 294,840
841,272 841,272 841.272 841,272 B41.272 841.272 841,272 B41.272 B41.272 B41.272

393,479 294,739 195.999 167.9499 139.999 111.999 84.000 56.000 28.000 L3
T.A58.73Y 7,422,627 T7.6B6.532 7.658.532  1.6%0.5W 532 7.574.5327  7.546.533% 7,518.533  7.490.533
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CoSTOS /A%
CDSTOS DIRECTOS

Materia Prima
Fletes de Materia Prima
Mano de Obra Directa

Total Costos Directos
OOSTOS INDIRECTOS

Insumos Industriales
Amortizacifn

Mano de Obra Indirecta
Depreciacién

Seguros

Rep.y Mat.de Mantenimiento
Total Costos Indirectos
Total Costos de Produccién
COSTOS DE ADMINISTRACION

Personal de Administracion
Seguros

Depreciacifin
Arortizacién(Gtos.de Organiz.)
Gastos Generales

Total Costos de Administracidn

GASTOS FINANCIEROS (Intereses
sohre crédito)

O0STOS TOTALES POR POSTE
(Bs/poste) :

CUADRO # 10.3
PRESUPUESTO PROYECTAD) DE CNSTOS POR UNIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 ] 10

A, R AL B O B % B % B § B % B 1 Bs % Bs % Bs
68,28 698,25 70,55 698,25 72,67 698,25 72,94 698,25 73,21 698,25 73,48 698,25 73,75 698,25 74,02 698,25 74,30 698,25 74,57 698,25
2,04 20,84 2,1 20,84 2,17 20,84 2,18 20,84 2,18 20,84 2,19 20,84 2,20 20,84 2,21 20,84 2,22 20,84 2,23 20,84
5,43 55,53 5,24 51,82 5,06 48,50 5,07 48,55 5,09 48,55 5,11 48,55 5,13 48,55 5,15 48,55 5,17 48,55 5,19 48,55
75,75 774,62 77,89 770,91 79,90 767,68 80,19 767,68 80,48 767,68 80,78 767,68 81,08 767,68 81,38 767,68 81,68 767,68 81,98 767,68
0,61 6,20 0,63 6,20 0,65 6,20 0,65 6,20 0,65 6,20 0,65 6,20 0,65 6,20 0,66 6,20 0,66 6,20 0,66 6,20
1,09 11,15 1,05 10,47 1,02 9,76 1,02 9,76 1,02 9,76 1,03 9,76 1,03 9,76 1,03 9,76 1,04 9,76 1,04 9,76
2,49 25,46 2,40 23,77 2,32 22,28 2,33 22,28 2,34 22,28 2,4 22,28 2,35 22,28 2,3 22,28 2,57 22,28 2,38 22,28
27 22,17 2,09 20,60 2,02 19,39 2,03 19,39 2,03 19,39 2,04 19,39 2,05 19,39 2,06 19,39 2,06 19,39 2,07 19,39
0,30 3,05 0,29 2,84 0,28 2,67 0,28 2,67 0,28 2,67 0,28 2,67 0,28 2,67 0,28 2,67 0,28 2,67 0,29 2,67
0,36 3,64 0,34 3,39 0,35 3,18 0,33 _3,18 0,33 _ 3,18 0,33 3,18 0,34 3,18 0,34 _3,18 0,34 3,18 0,34 _ 3,18
7,02 71,67 6,80 67,30 6,64 63,48 6,63 63,48 6,65 63,48 6,68 63,48 6,70 63,48 6,73 6348 4,75 63,48 6,78 63,48
82,77 846,29 84,69 838,21 86,54 831,16 86,82 831,16 87,13 831,16 87,46 831,16 87,78 831,16 88,09 831,16 88,43 831,16 88,76 831,16
7,00 71,63 6,74 66,68 6,52 62,68 6,55 62,68 6,57 62,68 6,60 62,68 6,62 62,68 6,64 62,68 6,67 62,68 6,60 62,68
0,06 0,59 0,06 0,55 0,05 0,51 0,05 0,51 0,05 0,51 0,05 0,51 0,05 0,51 0,05 0,51 0,05 0,51 0,05 0,51
0,43 4.4 0,42 4,12 0,40 3,8 0,40 3,8 0,40 3,86 0,41 3,8 0,41 3,86 0,41 3,86 0,41 3,86 0,41 3,86
0,14 1,43 0,13 1,33 0,13 1,25 0,13 1,25 0,13 1,25 0,13 1,25 0,13 1,25 0,13 1,25 0,13 1,25 0,13 1,25
1,12 42,12 3,97 9,31 384 36,86 385 36,8 380 36,86 383 36,80 3,8 36,86 389 3686 3,92 36,86 394 36,86
11,75 120,18 11,32 112,17 10,94 105,16 10,98 105,16 11,02 105,16 11,07 105,16 11,11 105,16 11,13 105,16 11,19 105,16 11,23 105,16
5,50 56,21 3,97 39,30 2,55 24,50 2,19 21,00 1,83 17,50 1,47 14,00 1,11 10,50 0,74 7,00 0,38 3,5 0,00 0,00
100,00 1.022,68 100,00 989,68 100,00 960,82 100,00 957,32 100,00 953,82 100,00 950,32 100,00 946,82 100,00 943,32 100,00 939,82 100,00 936,32

-692-
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10.2.1 Costos de Produccién

Estos costos los podemos sub-dividir en dos rubros,

que son:

1) Costos Directos

2) Costos Indirectos

1) Costos Directos

Dentro de este costo se encuentran comprendidos
los siguientes rubros:

a) Materia Prima

b) Mano de Obra Directa

a) Costos de Materia Prima

En el Cuadro # 10.4, se pueden observar las
cantidades requeridas de cada una de las ma-
terias primas, los precios de éstas y los

fletes de transportarlas hasta la planta.

(Cuadro # 10.4)



CUATRO # 10,4

- LISTA DE MATFRIALES -

ltens Estimado Real Pérdida Precio Costo

Tuberia 6 5/8" 5,65 Mts 5,60 Mrs 0,04 (0,674) s 69,77 BsMts 96,99 A
Tuberia 5 172" 2,51 Mts 2,53 Mis 0,02 (0,67 §) Mts 50,44 Bs/Mts 150,38 Bs
Tuheria 4 1727 2,51 Mts 2,53 Mts 0,02 (0,674)  Mts 37,66 Rs/Mts 95,28 Bs
Liamina de 1/5"Mangul to 19,44 Kg 15,61 Kg 1,20 (8,3 %) Kg 2.290,00 Bs/Tm 35,82 Bs
Limina del/8"Casquete 0,29 Kg 0,308 Kg 0,018(6,2 V) Kg 2,290,00 8s/Tm 0,71 Bs
Soldadura H.C. 246,54 Grs 283,52 Grs 36,48 (15 1) Grs 10,50 Bs/Kg 2,98 Bs
Soldadura Fléct. 53,43 Grs 74,80 Ors 21,39 (40 %) Grs 12,60 Bs/Kg 0,94 Bs
Pintura Bituminosa 0,88 Lts 1,01 Lts 0,13 (15 1) Lts 8,05 Bs/Lts 9,04 Bs
Pintura Anticorrosiva 0,46 Lts 0,55 Lts 0,09 (20 1) Lts 11,10 Bs/Lts 6,11 BEs
Toral 698,25 Bs
Flete Jde Materiales Limina 160,32 Bs/ton 0,016 ton/poste = 2,56 Bs

13,4 Kg/mts x 2,53 = 33,90 (4 1/2)

Tuberia 16,07  Kg/mts x 2,53 = 40,66 (5 1/2)

22,31 Kg/mts x 5,69 = 126,04 (6 5/8)

TOTAL 201,50 Kg

90,72 Bs/ton x 0,2015 = 18,28 Bs 18,28 Bs
TOTAL MATFRIA PRIMA MAS FLETE: 719,09 Bs

2 ¥ A
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Costos de Mano de Obra Directa

La mano de obra directa estd representando el
57% del total de la ndémina, es decir, 16 per-

sonas.

El costo total anual es de 388.682,00 boliva-
res, (ver Cuadro # 10.5) incluidos dentro de

este monto:

a) Sueldos y salarios
b) 40% de prestaciones, Seguro Social e INCE

c) Utilidades (1,5 meses)

2) Costos Indirectos

Dentro de este costo se encuentras comprendidos

los siguientes rubros:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

Insumos industriales
Amortizacidn

Mano de Obra Indirecta
Depreciacién

Seguros

Repuestos y Materiales de Mantenimiento



CuAhnro # 10,5

RECUERIMIENTO DE MANO DE OFRA DIRECTA (M.0.D.)

Presta-  Utili-

Sueldo y Sueldo y  ciones dades

Salario Salario  Salario INCE (1,5
diario mensuales anuales 5.5.0. (40%) meses) Total
lopurtanento Cantidad (lasificacidn por/persona _ (Bs) (Bs) (Bs) (Bs) (Bs)
CORTT 1 Ohrero 34 Bs/dia 1.020 12.240 4,896 1.530 18.666
1 Operario no calificado 45 Bs/dia 1.350 16. 200 6,480 2,025 24,700
;‘-!.IFH'(:'\‘ITF_I\T\'};HTU 1 Soldador de primera 70 Bs/dia 2,100 25,200 10,080 3.150 38,430
I Obrero 34 Bs/dia T.020 12,244 4. 856 1.530 18. 066
FI'FI.H_-\_T‘.I'R-'\ DL CASOUETE 1 Soldador _d_e segunda 60 Bs/dia 1.800 21,600 8,640 2.700 32.940
KB%iC\ i 1 Operador no calificado 45 Bs/dia 1.350 16,200 6,480 2.025 24,700
MANGUITO Y 1 Operador calificado 50 Bs/dia 1.500 18.000 7.200 2.250 27,450
CASQUETE 1 Obrero 34 Bs/dia  1.020 12.240 4.896 1.530 18,666
ENSPBLATE 1 Operario Calificada 50 Bs/dia 1.500 18.000 7.200 2.250 27.450
2 threros 34 Bs/dia 2.04n 24.480 9,792 3.060 37.332
PINTURA 2 Operarios calificados 50 Bs/dia 3.000 36.000 14.400 4.500 54,900
MANETO DE 1 Operario calificado 50 Bs/dfa  1.500 18.000 7.200 2.250 27,450
MATERIALES 1 Obrero 34 Bs/dfa 1,020 12.240 4,896 1.530 18.666
VARIOS 1 Ohrera 34 Bs/dfa 1.020 12.240 4,896 1.530 18, 666
TOTAL: 16 388,682
. —

~€lz-
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Insumos Industriales
1) Gas Natural
Se incurrird en un costo de 0,14 boliva-

res por poste producido. (ver Apéndice # 4)

2) Energia Eléctrica
Se incurririd en un costo de 5,898 boliva-

res por poste producido. (ver Apéndice # 2)

3) Agua
Aunque no se requiere el uso del agua en
la fabricacifén de postes, sblo serda usada
para el consumo himano, €sto deriva un
costo de 0,162 bolivares por poste praodu-

cido. (ver Apéndice # 5)

Costos por Amortizacidn

Se ha considerado un periodo de 10 afios para
amortizar los gastos en Investigaciones Pre-
vias, Ingenieria y Construccidén, Imprevis-
tos, Repuestos para Equipos de Proceso e In-
tereses durante la construccidn (ver Cuadro #
10.6). Esto implica un costo por conceptao de

Amortizacion de 78.079 bolivares anuales.



CUADRO # 10.6

CALCULO DEL COSTO DE AMORTIZACION

Activo a Amortizar

Investigaciones Previas y
Estudios Preliminares

Organizacidn

Ingenieria y Construccidn

Imprevistos

Repuestos para FEquipos de
Proceso

Intereses durante la
Construccidn

Total Activo a Amortizar

Total Amortizacidn Anual

Valor BS

80.

100.

230

305,

75

880.

000

000

.Q00

517

183

.091

791

Vida Util
(Anos)

10

10

10

10

10

10

=275~

Amorti-
zacion
Anual

(Bs)

8.000

10.000

23.000

30.552

7.518

9.009

88.079
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c) Costos de Mano de Obra Indirecta

Se utilizard un total de 5 personas (19%),

cuyo costo total es de 178.242,00 bolivares

anuales, con la misma consideracidn que se

hizo para la mano de obra directa. (ver Cua-

dro # 10.7)

d) Costo de Depreciacidn

Se deprecian en este punto solamente los ac-

tivos fijos de la planta, es decir:

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Magquinarias y equipos

Edificios industriales

Equipo de transporte

Equipo de control de calidad
Trabajos requeridos para equipos de
proceso

Inversiéon en servicios industriales

Estos activos se depreciaron por el método de

la 1inea recta y se tomd en cuenta lo siguiente:

Valor inicial
Vida Gtil
Sin valor residual para castigar el proyecto

en su resultado financiero.

(ver Cuadro # 10.8)

(Cuadro # 10.7)



CUADRO # 10.7

REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA (M.0.I.)

Sueldo Presta-  Utili-

Sueldo y y ciones dades

salario salario INCE (1,5
Canti- mensual anual SSO (40%) meses) Total
Personal de dad Clasificacién  (Bs) (Bs) (Bs) (Bs) (Bs)
SUPERVISION 1 Supervisor 4.000 48.000 19.200 6.000 73.200
MANTENIMIENTO 1 Jefe de Taller 2.500 30.000 12.000 3.750 47.750
1 Obrero 1.020 12.240 4.896 1.530 18.666
VIGILANCIA 1 Vigilante 1.200 14.400 5.760 1.800 21.960
1 Portero 1.020 12.240 4,896 1.530 18.666
TOTAL: BS 178.242

“iLe-
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CUADRO # 10.8

CALCULO DEL COSTO DE DEPRECTACION

La depreciacifn se calcula en base al Activo Fijo Depreciable, de

acuerdo al siguiente criterio.

Depre-
ciacidn
Valor Vida Util anual
Activo Fijo Depreciable Bs. (afios) (Bs)
Maquinaria y Fquipos 751.832 10 75.183
Edificios Industriales 1.183.000 20 59.150
Oficinas y Conexos 341.850 20 17.093
Equipo de Oficina 69.050 5 13.810
Equipo de Transporte 45,000 5 9.000
Equipo de Control de
Calidad 10.000 10 1.000
Trabajos requeridos para
Equipos de Proceso 72.746 10 7.274
Inversién en Servicios
Industriales 71.000 20 3.550

Total Activo Fijo
Depreciable: 2.544.478

Total Depreciacidn Anual: 186.060
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e) Costos por Seguros -

f)

Se considera un costo por Seguros equivalente
al 1% del valor del activo fijo depreciado en
el punto anterior, excluyendo las partidas de
oficina y conexos y equipos de oficina. Este

valor alcanza la cifra de Bs 21.336,00 anuales.

Costo por concepto de Repuestos y Materiales

de Mantenimiento.

Se considera como el 1% del Activo Fijo Depre-

ciable, es decir, Bs 25.445,00 anuales.

Costos de Administracién

Este costo lo podemos sub-dividir en los siguien-

tes rubros:

a) Personal de Administracidn

b) Seguros

¢) Amortizacidn {Gastos de Organizacidn)

d)
e)

Gastos Generales

Depreciacién



CUADRO # 10.9

REQUERIMIENTO DE PERSONAL ADMINISTRATIVO

Presta- Utili-
Sueldo y Sueldo y  ciones dades
Salario Salario INCE { VoD
Mensual Anual SS0(40%) meses) Total
Personal Cantidad Clasificacién (Bs) (Bs) (Bs) (Bs) (Bs)
_ 1 Administrador 4,000 48.000 19.200 6.000 73.200
o
0 2 Secretarias 3,300 39.600 15.840 4,950 60.390
-
5 1 Jefe de Planta 6.000 72.000 28.800 9,000 109.800
w
z 1 Vendedor 2.500 30.000 12.000 3.750 45.750
=
2 1 Gerente General  10.000 120.000 48.000 15.000 183.000
1 Cobrador 1.600 19.200 7.680 2.400 29.280
TOtali . « o ¢ o & « & o & % & = & o« @« % w@w s =« @« =« =+ « BS 501,420

-082-
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a) Costos de Personal Administrativo
Se emplearan 7 personas (25% del total), con
un costo de 501.420 Bs por afio, con igual con-

sideracidn a la tomada para la mano de obra

directa. (ver Cuadro # 10.9)
b) Costos por Seguros

Se considera un costo por Seguros equiva-

lente al 1% de los siguientes activos fijos:

a) Oficinas y Conexos

b) Equipo de Oficina

Esto nos di un pago anual de Bs 4.109,00.

c) Costos por Amortizacibn

Este apartado se refiere a los gastos de or-
ganizacion de la empresa. Esto implica un
costo de Bs 10.000,00 anuales. (ver Cuadro

¥ 10.6)
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d) Gastos Generales

Los gastos generales se sub-dividiran en dos

tipos:

1) Gastos por Comisidén de Ventas:
Se estiman en un 2% del valor de ventas,
es decir, que a plena capacidad con ven-
tas por Bs 9.828.000,00, existirdn gastos
por comisién de ventas de Bs 196.560,00

por afio.

2) Otros Gastos Generales:
Se estiman en un 1% del valor de ventas,

es decir, un valor anual de Bs 98.280,00.

En conclusién, por concepto de Gastos Genera-
les, tenemos un costo de Bs 294.840,00 al

ano.

e) Costos por Depreciacidn

Se asumen las mismas consideraciones tomadas en el
cdlculo de la depreciacidn de los activos fijos de

la planta.
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Los activos a depreciar en este punto son:

1) Oficinas y Conexos

2) Equipo de Oficina

Esto nos da un pago anual por concepto de

depreciacién de Bs 30.903,00 al afio. (ver

Cuadro # 10.8)

f) Gastos Financieros

Estos son los intereses a pagar por los cré-

ditos obtenidos para poder realizar el pro-

yecto.

10.3 PUNTO DE EQUILIBRIO

10.3.:1 Clasificacién de Costos

10.3.1.1 Costos Fijos

a) Costo por Depreciacidn
El costo por depreciacidén, de acuer-
do al célculo efectuado arrojé un valor

anual de Bs 186.060,00.



-284-

(ver Cuadro # 10.8)
b) Costo por Seguros

Se considera un costo por seguros equi-

valente al 1% del valor del activo fijo

depreciable afecto a ser asegurad?, por
" lo tanto, tenemos un costo de seguros

por:

I

0,01 x (2.544.478) 25.445 Bs/afio
c) Costo de Repuestos y Materiales de Man-
tenimiento:
Considerado como el 1% del activo fijo
depreciable, o sea 25.445 Bs/afio.
d) Costo del personal
Tal como se detalla en la seccidén co-
rrespondiente, el costo por concepto

de personal asciende a 1.068.344 Bs/afio.

e) Costos por Amortizacién
El costo por amortizacién, de acuerdo
al calculo efectuado arrojé un valor

anual de 88.079 Bolivares.

f) Cédlculo del Costo por concepto de
Gastos Generales (1)
(1) Aln cuando los Gastos Generales no son Costos Fijos, ya que va-

rian en funcidn de las ventas, se ha incluido como un Costo Fijo
debido a que lo hemos calculado para ventas a plena capacidad.
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Los Gastos Generales se sub-dividirdn

en dos tipos:

Gastos por Comisién de Ventas, estima-
dos como un 2% del valor de ventas, es
decir que a plena capacidad con ventas
por Bs 9.828.000,00, existirdn gastos

por comisién de ventas de 196.560 Bs/afio.

Otros Gastos Generales, estimados en un
1% del valor de ventas, es decir, un va-

lor anual de 98.280 Bolivares.

En conclusién, por concepto de Gastos
Generales, tenemos un costo de:

294.840,00 Bs/afio.

Gastos Financieros

Representan el pago de los intereses,
generados por los créditos necesarios
para la realizacidn de este proyecto.
Estos intereses pueden ser observados
en los Cuadros # 9.3 y 9.4, con la
suma de estos dos Cuadros podemos ob-
tener el Cuadro # 10.10 que se mues-

tra a continuacidn:
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CUADRO # 10.10

TOTAL GASTOS FINANCIEROS A PAGAR

Gastos
Ano Financieros
1 393.479,00
2 294,739 ,00
3 195.999,00
4 165.999,00
5 139.999,00
6 111.999,00
7 84.000,00
8 56.000,00
9 28.000,00

10 - -

Costos Fijos Totales

A continuacidén se mostrara el Cuadro
# 10.11, en el cual se pueden ob-
servar los costos fijos totales para
los primeros 10 afios de operaci6n de
la planta. Este Cuadro se construyd
sumando todas las partidas de los
costos fijos mostrados en este punto.

(Punto 10.3.1.1)

(Cuadro # 10.11)
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CUADRD # 10.11

COSTOS FIJOS TOTALES

Costos
Afo Fijos Totales
1 2.058.650,00
2 1.982.881,00
3 1.884.212,00
4 1.856.212,00
5 1.828.212,00
6 1.800.212,00
7 T: 777 215,00
8 1.744.213,00
9 1.716.213,00
10 1.688.213,00

10.3.1.2 Costos Variables

Los Costos Variables pueden ser agrupados

como sigue:

a) Costo de Materia Prima.
El costo de materia prima fué calcula-
do en el Cuadro # 10.4 y se tomd en
cuenta la curva de aprendizaje de la
empresa, resultando los siguientes
Ccostos:

(Cuadro # 10.12)
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CUADRQ # 10.12
Capacidad
Instalada Costo
Afio (%) _(Bs)
1 70 4,887.759,00
2 75 5.236.875,00
3 80 5.586.000,00
4 80 5.586.000,00
5 80 5.586.000,00
6 80 5.586.000,00
7 80 5.586.000,00
8 80 5.586.000,00
9 80 5.586.000,00
10 80 5.586.000,00

Costo de Insumos Industriales.

El costo por Insumos Industriales, de
acuerdo a los cdlculos efectuados en
los Apéndices # 2, 4, 5, arrojo los

siguientes valores:

(Cuadro # 10.13)
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CUADRO # 10.13

Aflo Costo (Bs)
1 43,400
2 46.500
3 49.600
4 49.600
5 49.600
6 49.600
7 49.600
8 49.600
9 49,600

10 49,600

Es de hacer notar que en los tres pri-
meros afios de operacién, los costos
variaron, como consecuencia de la Cur-
va de Aprendizaje de la empresa, a
partir de este G1timo se mantienen

fijos.

Costos Fijos.
Este costo se refiere al pago por con-
cepto de flete de la materia prima has-

ta el punto de localizacién de la planta
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el cual fué calculado en el Cuadro #

10.4 y resulta ser de:

CUADRO # 10.14

Ao Capgigdad Costo (Bs)
1 70 145.880,00
2 75 156.300,00
3 80 166.720,00
4 80 166.720,00
5 80 166.720,00
6 80 166.720,00
7 80 166.720,00
8 80 166.720 ,00
9 80 166.720,00

10 80 166.720,00

d) (Pag. siguiente)

(Cuadro # 10.15)



A4, Resumen de los Costos Variables Provectados (en Bs)

AROS: 1 2 3 4 5 t 7 8 9 10
al T al 75% al 8n% al 801 al 80i al 80% al 80% al BOY al 801 al 80%
Costos de 1a Ca- de la Ca- de 1da Ca- de l1a Ca- de la Ca- de la Ca- de la Ca- de 1a Ca- de lz Ca- de 12 Ca-
Bs/poste pacidad 1 pacidad T pacidad 1 pacidad I pacidad T pacidad 1 pacidad 1 pacidad I pacidad 1 pacidad T
CALAOND DE LOS ONSTOS VARIABLES
COSTOS VARIABLES:
\WIERIA PRIMA:
Tuberia de & 5/8" 30e 00 2 778,830 2,877,425 3.175.920 3.175.820 3. 175,020 3.0175.820 3.175,820 3,175,920 3.175.820 3.175.920
Tuberfa de 5 1/2 150,38 1,052,660 1,127,850 1,203,040 1.203.040 1.203.040 1.203.040 1,203.040 1,203.040 1.203.040 1,203.040
Tuberia Jde 3 /2" 05,28 666,960 714,600 762, 240 62,240 762,240 762,240 762,240 762,240 762.240 762,240
Limina Je 1/8" para manguito 35,82 250.740 268,650 286,560 286,560 286,560 286,560 186,560 2B6, 560 286,560 286,560
Limina de 1/8" pura casquete 0,7 4.970 5.32% 5,680 5.080 5.680 5.680 5.680 5.680 5.680 S.680
Soldadura de Hilo €. 2,98 20,860 22.350 23,840 23,840 23.840 23,840 23,840 23.840 23.840 231.840
Soldadura de Electrodos 0,94 6,580 7.050 7.520 7.520 7.520 7.520 7.520 7.520 7.520 7.520
Pinturs Binminosa 9,0 b3, 280 &7.800 72.320 72.320 72.320 72,320 72.320 72.320 72,320 72,328
Pintura Anticorrosiva 6,11 42.770 45,825 45.880 48,880 48,880 48,880 48.880 48.880 48.880 48.880
Sub-Total: 698,25 4.887,759 5,236,875 5.586.000 5.586.000 5.586.000 5,586,000 5.586.000 5.586.000 5.586.000 5.586.000
VARTS:
Flete ‘ateria Prima
Limina + Tuberia 20,84 145,880 156.300 166.720 166.720 166.720 166.720 166.720 166.720 166.720 166.720
Sub-Total: 20,84 145,880 156. 300 166,720 166.720 166,720 166,720 166,720 166,720 166.720 166.720
INSIDAS  INDUSTRIALES:
Las Natural 0,14 980 1.080 1.120 1.120 1.120 1.120 1.120 1.120 1.120 1.120
Apua o 0,162 1.18 1.215 1.296 1.296 1.296 1.296 1.296 1,296 1.296 1.296
Electricidad 5,898 41,286 44,235 47,184 47.184 47.184 47,184 47,184 47,184 47,184 47.184
Sub-Total: 6,20 43,400 46.500 49,600 49,600 49,600 49,600 49,600 49.600 49.600 49,600
TOTAL: 725,29 5,077,030 5.439.675 5.802.320 5,802.320 5.802.320 5,802,320 5.802.320 5.802,320 5.802.320 5.802.320

-162-
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10.3.2 Andlisis del Punto de Equilibrio.

Este andlisis permitird apreciar los margenes de
seguridad que tendrd el empresario frente a sus
variaciones en los costos y/o ingresos, se faci-
litard mediante la representacién griafica de los
presupuestos y la determinacién del punto de nive-
lacién de los ingresos y gastos para los 10 afios

previstos en el flujo de fondos.

Para hacer este andlisis se han separado los cos-

tos presupuestados, para el afio en estudio, en dos

grandes grupos:

- Costos que son proporcionales a la cantidad

producida

- Costos que son independientes al nivel de

produccidn

Es importante aclarar, que tanto la mano de obra
directa como los gastos generales (1) se han con-

siderado un costo fijo para el afio correspondiente

Si existe menos produccién de la esperada, los gastos gene-

rales son menores, pero su aporte de costo total es insigni-
ficante; y en caso de que fueran mayores no aumentarin por-

que es un valor sobreestimado.
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debido a que al estar determinada la politica de
produccién, éstos también lo estdn, claro que si
esta no se cumple por cualquier razdn, estos cos-
tos seguiran siendo fijos, puesto que la fuerza
laboral fué contratada en un principio con miras
a cumplir el plan productivo fijado de antemano.
No obstante, de los materiales y suministros no
se puede decir lo mismo, ya que el costo de éstos
dependerd del volumen de produccién logrado, una
vez clasificados los costos restantes, se llevaran
a un grafico, en el cual las abscisas representa-
ré la capacidad instalada en miles de postes que
realmente se usa, y en las ordenadas los costos

fijos y variables.

En el Cuadro # 10.15, se presentan los Costos Fi-

jos, los Costos Variables y los Costos Totales.

El punto de equilibrio puede entonces calcularse

en base a los Cuadros anteriores y utilizando la

ecuacidn:
CF
P.E. = VW - Cv
donde: CF = Costos Fijos en (Bs)

Vv
Cv

Valor de Ventas medio en Bs/unidad
Costo Variable medio en Bs/unidad

nnn



<295-

Los cdlculos para los primeros 10 afios de opera-
ci6n de la empresa se presentan a continuacién y
asi mismo se anexaria al final un Grafico que los

represente,

Determinacién del Punto de Equilibrio para los di-

ferentes afios.

a. Determinacién del Punto de Equilibrio afio 1981

C.F. = 2.081.692

V.ov. = 1.228,5

C.v. = 725,29

P.E. = 2.901.092 = 4.137 postes

(1.228,5 - 725,29)

b. Determinacién del Punto de Equilibrio afio 1982

C.F. = 1.982.952

V.v. = 1.228,5

C.v. = 725,29

P.E. = 1282 B = 3.941 postes

(1.228,5 - 725,29)

c. Determinacién del Punto de Equilibrio afio 1983

C.F. = 1.884.212
V.v. = 1.228,5

C.v. = 725,29

PE. = 1.884.212

(1.228,5 - 725,29) 3.745 postes
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Determinacidn del Punto de Equilibrio afio 1984

C.F. = 1.856.212

V.v. = 71.228,5

C.v. = 725,29

P.E. = 1.559. 41 = 3.689 postes

(1.228,5 - 725,29)

Determinacién del Punto de Equilibrio afio 1985

C.F. = 1.828.212

Vv, = 1.228,5

Cv. = 725,29

P.E, = 1.528.217 = 3.634 postes

(1.228,5 - 725,29)

Determinacién del Punto de Equilibrio afio 1986

C.F. = 1.800.212

V.v. = 1.228,5

Cov. = 725,29

P.E. = 1.600. 217 - 3.576 postes

(1.228,5 - 725,29

Determinacién del Punto de Equilibrio afio 1987

C.F. = 1.772.213
V.v. = 1.228,5
C.v. = 725,29
= 1. 772.213 _
o (1.228,5 - 725,29) 3.522 postes
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Determinacién del Punto de Equilibrio afio

1988.

C.F. = 1.744.213

Yiv. = 1.228,5

C.v. = 725,29

P.E. = 1. 24213 = 3.467 postes

(1.228,5 - 725,29)

Determinacién del Punto de Equilibrio afio

1989.
E:B. = 1.716.213
V.v. = 1.228,5
C.v. = 725,29
. 1.716.213 _
BiEs (7.228,5 - 725.29) 3.411 postes

Determinacién del Punto de Equilibrio afio

1990.

C.F. = 1.688.213

V.v. = 1.228,5

C.v. = 725,29

P.E. = 1.688.213 = 3.355 postes

(1.228,5 - 725,29)
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ANALISIS FINANCIERO

""Los Estados Financieros muestran la actuacidn y desarrollo fi-
nanciero a que ha llegado una empresa, como consecuencia de las
operaciones realizadas; en virtud de que tales operaciones se -
realizan bajo la direccidén de la administracidn; se concluye,

que los Estados Financieros son la expresidn cuantitativa de

los resultados obtenidos por la administracidén en su actuacidn''(1)

El objeto del andlisis de los Estados Financieros 'es la obten-
cidn de suficientes elementos de juicio para apoyar las opinio-
nes que se hayan formado con respecto a los detalles de la si-

tuacidon financiera y de la productividad de la empresa" (2)

Asi vemos pues que a los inversionistas, el andlisis de 105

Estados Financieros les podra mostrar si ''las empresas en las
que tienen intencidn de invertir han obtenido y probablemente
continuaran obteniendo ganancias suficientes, que les garanti-
cen el principal y los beneficios de los valores emitidos por

tales empresas'. (3)

(1) Tomado del libro "Analisis de Estados Financieros'",
Pag. # 31.

(2) Tomado del libro "Andlisis de Estados Financieros',
Pag. # 32.

(3) Tomado del libro "Andlisis de Estados Financieros',

Pag. # 30.
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ESTADO PROYECTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS

"El Estado de Ganancias y Pérdidas muestra los ingresos,
los gastos, asi como la utilidad o pérdida neta, como
resultado de las operaciones de un negocio durante el
periodo cubierto por el informe; es un Estado que re-

fleja actividad" (1)
El Estado Proyectado de Ganancias y Pérdidas para este

proyecto se presenta en el Cuadro siguiente, el cual se

explica por si solo.

(Cuadro # 11.1)

Tomado del libro "Estados Financieros' de R.D.Kennedy
y S.Y.Mc Mullen, Pag. # 5, 2da.reimpresidn en espafiol.



ESTADO PROYECTADD DE GANANCIAS Y PERDIDAS

CUADRO ¢ 11.1

(en BS,)

1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988 1989 1990
VENTAS ANETAS §.599.500 9.213.750 9,828,000 9.828.000 9.828.000 9.828.000 9.828.000 9.828.000 9.828.000 9.828.000
Costo Directo (M.P. » M.O.D.)  5.422.321  5.781.857 6.141.402  6.141.402  6.141.402  6.141.402  6.141.402  6.141.402 6.141.402 6,141,402
Costos Indirectos (I.5.+
M.0. 1. *Seguros+Repuestos ) 501.659 504.759 507,859 507.859 507,859 507,859 507.859 507.859 507.859 507.859
UTILIDAD EN OPERACION 2.675.520  2.927.134 3,178,739 3.178.73% 3.178.739 3.178.739 3.178.739 3.178.739 3.178.739 3.178.739
Castas de Administracidn
y Ventas 841.272 841.272 841.272 341.272 341.272 841.272 841,272 841.272 841,272 841.272
Gastos Financieros 393.479 294.739 195.999 167,999 139.999 111.999 84.000 56,000 28,000 -
UTILIDAD BRUTA 1,490,769  1.791,123  2.141,468° 2,169,468 2.197.468 2.225.468 2,253.467  2.281.467 2.309.467 2,337,467
Impuesto sobre la Renta (*) 356.608 451,203 606,440 614.840 623,240 631.640 640.040 648.440 656,840 665.239
UTTLIDAD NETA 1.084.161  1.339.920 1,535,028 1.554.628 1,574,228 1.593.828 1.613.427 1.633.027 1.652.627 1.672.228
DISTRIBUCION UTILIDAD
Reserva Legal (104 Utilidad) 108,416 133,992 153,503 155,463 157.423 159,383 161, 343 163,303 165,263 167,223
Utilidad no Distribuida 975,745 1.205.928  1.381.525 1.399,165 1.416.805 1.434.445 1,452,084 1,469,724  1.487.364  1.505.005
(*) El Cilculo del Impuesto sobre la Renta se puede apreciar en el Apéndice # 10,

~JLE-
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FLUJO DE FONDOS PROYECTADO

"El Estado del Flujo de Efectivo muestra el movimiento
del efectivo que sale y que ingresa al negocio, por me-
dio de una lista de las fuentes de ingresos de efectivo
y los usos (desembolsos) del mismo. Este Estado difie-
re de un Estado de Ganancias y Pérdidas en que resume
las operaciones del negocio que abarcan ingresos y
egresos de caja, sin considerar su relacidn con las ac-
tividades que producen utilidades y al proceso de equi-
librar los ingresos y los costos. Esto es, las fuen-
tes y los usos del efectivo son la materia del Estado
del Flujo del Efectivo. El Estado del Flujo del Efec-
tivo también suministra una base para estimar las futu-
ras necesidades de fondos o de efectivo y sus probables

fuentes". (1)

El Flujo de Fondos proyectado del proyecto se presenta

en el Cuadro siguiente.

(Cuadro # 11.2)

Tomado del libro " Estados Financieros'"'de R.D.Kennedy-

S.Y.Mc Mullen Pag. # 347.



CUADRO ¢ 11,2

FLILIO DE FONDOS PROYECTADOS

(en Bs,]
0
Primeros
9 meses  _} 2 3 kN 5. 5 3. 8 3 10
[NGRESUS 5,499.774 8.847.496 10,353,824 11.853.898 13,584,970 15,188,805 16,812,240 18,341,225 20,030,859 Z
:;»alE nicial de Caja = 247.995 1,140, 074 2,025,898 3,756,970 5,360,805 6,984,240 8,513,225 10,175,859 11,858,093 13,589,927
ngresos por ventas
<obradas - §.599.500 9,213.750 9,828.000 9,828.000 9.828,000 9.828,000 9.828.000 9,828,000 9,828,000 9.828.000
Préstamos Bancarias 1.178.996 - - - - - - - - C -
" a largo plazo 2,099.988 - - - - - - - - = B
vapital Social ¥ Re-
cursos Propios 2,210,790 - - - - - = 5 - N
Efect.y Cras.por Pagar - - - - - - - - - -
EURESOS 5.251.778 7.707.422 R.327.926 R.096.928 8.224.185 4.204.555 8.299.015 8§,165.366 §.145.766 B.126.166 7.873.234
vastos Capitalizables
Inversidn en Activos 4.320.778 - - - - - 114,050 - - - -
Incrementa de Inventario 931,000 - » - - - - - - =
uastos Operacionales 6,884,392 7.505.096 7.863.596 7.990,833 7.971.233 7.951.633 7,932,034 7.912.434 7.802.834 7.873.234
Costos [irectos 5.422.321 35.781.857 6.141.402 5.141.402 6.141.402 6.141.402 §, 147,402 &.741.402 6,141,402 6,747,902
Costos Indirectos (menos
depreciacidn y amort.) 268.423 271,523 274.0623 274,623 274.623 274,023 274,623 274,623 274.623 274.623
Gastos Jde Abninist,y Ventas
[menos deprec.y amort.) 400,369 800, 369 800, 369 800. 369 800,369 800. 369 800, 369 800, 369 800,369 800, 369
uastos Financieros 395,479 294,739 185,999 167.999 139.999 111.999 84,000 56,000 28,000 -
Impuesto sobre la Renta - - 356.608 451,203 606.440 614.840 623,240 631,640 640,040 648.440 636, 840
Uttas Ercgaciones - 822,830 822,830 233,332 233.332 233,332 233,332 233,332 253.332 233.332 -
Cancelacidn Pasivo Bancario - 539,498 599,498 - - - - = 4 - =
" (Ctas. por Pagar - - - - - - - = > - &
" Pasivo largo Plazo - 233,332 133,332 133,331 233,532 5 YA 233,332 135,332 133,332 23%.3312
S4ldo Final de Caja 247.996 1.140,074 2.025,898 3,756,970 5.360.805 6,984.240 8.513,225 10,175,859 11,858,093 13,559.927 15,514,093
Flujo Neto: 247.5996 §92.078 885,824 1,731,072 1.603.835 1.023.435 1.528,985 1,662,634 1.682.234 1.701.834 1.954.760

% & i
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BALANCE GENERAL PROYECTADO

"E1 Balance General que presenta la situacidn financie-
ra o las condiciones de un negocio segln son reflejados
por los registros contables, contiene una lista del ac-
tivo, del pasivo y del capital del propietario a una fe-

cha determinada'" (1)

El Balance General proyectado de este proyecto se pre-

senta a continuacitn y el cual se explica por si mismo.

(Cuadro # 11.3)

Tomado del libro '"Estados Financieros'' de
R.D.Kennedy y S.Y.Mc Mullen, Pag. # 4.



ACTIVOS

Circulante

Bancos

Inversidn en Mat,Prima
Activo Fijo

Terrenos

Active Fijo por Depreciar
Inversién en Activ.Fijos
Depreciable
Depreciacidn Acwrulada
Drres Activos

Cargos Diferidos
Amortizacién Acumulada

Total Activo:
PASINOS
Circulante

éstamos Bancarios
Impuestos Pendientes

Largo Plazo

Créju:o Largo Plazo
\nortizacidn Acumulada
Patrimonio

capital Social

Reservas Legales {(\cum,)
Utilidades no distri-
butdas (Acum, }

Pasiva +
Capital

Tatal:

CUADRO # 11.3
BALANCE GENERAL PROYECTADO
ANOS:
0 P2 2 3 AL 8 S =Ly 8 9 10
1.178.996 2,071.074 2.956.898 4,687,970 6.291.805 7.915.240 9,444,225 11.106.859 12.789.093 14.490.927 16,445,693
247.996 T1.140,074 2,025,893 3.756.970 5.360.805 5,984,240 §.513,225 10.175.859 11.854. 550, 15,514,693
931.000 931,000  931.000  931.000 931,000 931,000 931,000  931.000 931,000  931.000 931,000
3.439,987 3.251,927 3.067.867 2.881.807 2,695.747 2.509.687 2,437,677 2.251.611 2.065.557 1,879,497 1,623.437
95,9 B95.509 ~ 895.509  §95,509 895,509  895.509 895, 895,500 g . 895,509
2.544.478 2,358,418 2.172.358 1.986,298 1.800,238 1.614.178 1,542,168 1.356,108 1.170,048 _ 983,588 _ 737,928
2.544.478 2.544,478 2,544,478 2.544.478 2.544.478 2.544.478 2,658,528 2.658.528 2,658,528 2,658,528 2.658.528
- (186.060) (372,120) (558.180) (744.240) (930,300)(1.116,360) (1.302.420) (1.488.480) (1.674.540) (1.860.600)
880,791 792,712  704.633  G16.554  528.475  440.396  352.317  264.238  176.159 §8.080 1
880.791  ®&0.791  880.791  880.791  880.791  8B0.791 880,791  §80.791  880.791  B80.791  BB0,791
- ( 88.079) (176.158) (264.237) (352.316) (440.395) (528.474) (616.553) (70d. asz} (792.711) (880.799)
5.499.774 6.117.713 6.729.398 B8.186.331 9.516.027 10.865.323 12.234.219 13.622,714 15.030.809 16.458.504 18.139.131
1.178.996  946.106 451,203  600.440  614.840  ©623.290  631.640  ©640.040  648.440  656.840  665.239
7.178,996  589.498 - -~ - s T T T - —
- 356.608 451,203 606.404 614,840  623.240 631,640  640.040  648.440  656.840 665,239
2.099.988 1.866,656 1.633.324 1.399.992 1.166.660  933.328  699.996  466.664  233.332 - -
7,099,088 2,009,088 7,000,088 2.099.088 2.009.088 7,000,988 7,000,088 2,000,988 2,000,988 2,000,988 -
- (233.332) (466,664) (699.996) (933 323)(1 166. 660][1 399, 99:1(1 633,324) (1.866.656) (2,099,988)
2,220.790 3,304,951 4.644.87) 6,179,899 7.734,527 9.308.755 10.,902.583 12,516,010 14.149.037 15.801.664 17. 473,892
2,120,790 2,220.790 2,220,790 2,220,790 2,220.790 2,220.790 szJ% 2.220,790 2,220.790 2,220,790 2.220.790
: 108,416 242,408 395,911 551374 708.797  868.180 1,029,521 1.192.826 1.358.089 1.525.312

5.499.774

§75.745 2,181.673 3.563,198

6.117.713 6.720.398 8.186.331

4.962.363 6,379,168

9.516.027 10.865.323 12.234.219 13,622

7.813.613 4,268,

637 10,735,421 12,222,785 13.727.746

.714 15,030,809 16.458.504 18,139,131

=SS~
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La razdn que define al indice de

liquidez es la siguiente:

(Activo Circulante-Inventario/Pasivo

Circulante)

Los valores obtenidos para diferentes

anos fueron:

Pasivo
Circulante Inventario Circulante
Ano (Bs) (Bs) (Bs) Razdn
1 2.071.074 931.000 946.106 1,21
3 4.687.970 931.000 606.440 6,20
5 7.915.240 931.000 623,240 11,21

11.4.1.2 Indices de Actividad

Afos: 1

9,24

Rotacidn Cuentas por Cobrar:
(Ventas/Cuentas por Cobrar Media)
No fué evaluado

Rotacidn de Inventario:

(Ventas/Inventario Medio)

3 5 7 10

10,56 10,56 10,56 10,56
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- Rotacidn Activo Fijo:

(Ventas/Activo Fijo Afo 1)

Anos: 1 3 5 7 10

2,64 3,02 3,02 3,02 3,02

11.4.1.3 Indices de Endeudamiento

- Endeudamiento a Corto Plazo:

(Pasivo Corto Plazo/Capital LIquido

x 100)
Anos: 1 3 5 7 10
29 % 10 % 6 % 5% 4 %

- Endeudamiento a Largo Plazo:

(Pasivo Largo Plazo/Capital Liquido

x 100)
Anos: 1 3 5 7 10
56 % 23 % 10 % 4 % -
- Capitalizacion:

(Pasivo Largo Plazo + Capital Li-

quido/Activo Fijo)
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Anos: 1 3 5 7 10

1,59 2,63 4,08 ST 10,32

= Severage:

(Pasivo Total/Activo Total)

Afos: 1 3 5 7 10

0,46 0,25 0,09 0,08 0,04

11.4.1.4 Indices de Rentabilidad

El concepto de Rentabilidad manifiesta
la idea que el fin supremo de la acti-
vidad es la realizacidén de una ganancia

Optima sobre el capital invertido.

- Utilidad Neta a Ventas en Porcen-
taje: resulta del cociente entre
la utilidad neta y las ventas

anuales.

Anos: 1 3 5 % 10
13 % 16 % 16 % 16 % 17 %
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- Utilidad Neta a Capital Liquido en
Porcentaje: resulta del cociente
entre la utilidad neta y el patri-
monio o capital liquido de la em-

presa.

Aflos: 1 3 5 7 10

25 % 17 % 13 % 10

(93]
W
o

- Rentabilidad del Activo Total:

(Utilidad Neta/Activo Total x 100)

Afios: 1 3 5 7 10

18 % 19 % 14 5 12 % 9 %

LA TASA INTERNA DE RETORNO

La Tasa Interna de Retorno para un proyecto de inversidn
es un Indice de rentabilidad dmpliamente utilizado. Se
define como 'La tasa de interés que reduce a cero el va-
lor presente de una serie de ingresos y egresos previs-

tos"
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11.5.1 Estimacidn de la Tasa Interna de Retorno

La formula a utilizar es la siguiente:

t=n -t t=n -t -n
> n+D) (1+) - 3T I, (1+i) +V.8.(1+1) =0
t=0 T t=0

donde:

Un: es la utilidad neta en el aho t.

D: es la suma de la depreciacibn y amortizacién
anual del Activo en el afio t

i: es la tasa interna de retorno

u: es el periodo de evaluacidn

I+: son las inversiones realizadas en el afio t

V.S.:es el valor salvado del Activo al final del

periodo de evaluacidn. (*)

En nuestro caso los datos son los siguientes:

n = 10 afos.

(*) Este valor salvado estid constituido por el valor en el
libro del Activo para el final del afho de evaluacidn mds
el inventario de materia prima.
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(Un+D)1 = 1.358.300 (Un+D)8 = 1.907.166
(Un+D); = 1.614.059 (Un+D)g = 1.926.766
(Un+D)z = 1.809.167 (Un+D) 10 = 1.946.367
(Un+D)q = 1.828.767 V.5. = 2.624.437
(Un+D)g = 1.848.367 Io = 5,499,774
(Un+D)g = 1.867.967 Ig = 114.050
(Un+D)7 = 1.887.566 los demds It = O

El cdlculo de la tasa interna de retorno para el
flujo anterior haciendo uso de la ecuacibn antes

descrita, se efectfia por tanteo.

Si suponemos una tasa interna de retorno para el
flujo del 28% obtenemos que el valor presente ne-

to es el siguiente:

V.P.N (28%) = 223.262,38

este valor nos dice que debemos seguir aumentando
la tasa interna de retorno supuesta de manera de

alcanzar el valor presente neto igual a cero.

Si suponemos nuevamente una tasa del 30% obtenemos

que:

V.P.N. (30%) = 127.036,95
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Luego, la tasa interna de retorno del proyecto de-
be estar comprendida entre el 28% y el 30%. Para
poderla determinar hacemos uso de la interpolacidn

lineal. (1)

223,262,38
= 2 :
LLR= 28 % * 5557209755

o

(30-28) ¢ = 29,27

Es decir que la tasa interna de retorno del pro-

yecto es aproximadamente del 29,27 %.

Es importante sefialar ademds, que esta tasa po-
dria ser mayor si tomamos en cuenta el Decreto
N° 1477 de fecha 23-3-76, el cual en su Articulo

N° 6 dice lo siguiente:

"E1 Ejecutivo Nacional, por Organo del Ministerio
de Haciendé, concederd en forma total, parcial o
de acuerdo con la escala que establezca mediante
resolucidn conjunta con el Ministerio de Fomento,
la exoneracitn del Impuesto sobre la Renta por los
enriquecimientos obtenidos de aquellas nuevas in-

dustrias que se establezcan en las areas 'B",
(area marginal), "C" y "D"."
M Es de hacer notar que la interpolacién lineal nos da

sdlo un valor aproximado, pues la relacién entre los
factores de las distintas tasas no es lineal.
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VALOR ACTUAL NETO

""El valor actual neto es la diferencia positiva o nega-

tiva entre los ingresos actualizados y los gastos actua-

lizados (incluida como gasto la inversién), utilizando

una cierta tasa i de actualizacidn'.

La formula a utilizar:

t=m

V.AN. = Z Ung) (1+1)7° - K

donde:
V.A.N.

Un¢

V-A-N .

V.A.N.

— e

t =0

valor actual neto

utilidad neta sacada del estado proforma de
ganancias y pérdidas

unidad de tiempo

horizonte temporal de analisis = 10 afos

12% (tasa a la cual se obtienen los préstamos)

inversiodn total

1.084.161 (1,12)1 + 1.339.920 (1,12)2 + 1.535.028(1,12)3
554.628(1,12)% + 1.574.228(1,12)° + 1.593.828(1,12j6

.613.427(1,12)7 + 1.633.027(1,12)8 + 1.652.627(1,12)9

.672.228(1,12y10 - 5,499.774

2.841.493,00
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Se puede observar que el valor actual neto es bastante

alto, representa un 52% del valor de la inversidn.

PERIODOS DE RECUPERACION

En este punto se van a calcular dos periodos de recupe-

racifn, que son los siguientes:

1) Periodo de recuperaci6n de la inversi6n total
2) Periodo de recuperacidén de la inversién de los
accionistas

11.7.1 Periodo de Recuperacidn de la Inversidn Total

El periodo de recuperacién de la inversi6n total,
se define como el tiempo en que la suma de los
ingresos netos, sin actualizar, cubre el monto

de la inversi6n. Esto puede expresarse como:

Utilidad Utilidad Neta

Afio Neta (Bs) Acumulada (Bs)
1 1.084.161 1.084.161
2 1.339.920 2.424.081
3 1.535.028 3.959.109
4 1.554.628 5513, 737
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Periodo de Recuperacién =

+ 5.499.774 - 5.959.109

5 T.554.628

3,99
El periodo de recuperacidon de la totalidad de la
inversién es de 4 afios, 1o cual es un perfodo

bastante corto.

Periodo de Recuperacidén de la Inversidn de los

Accionistas

Consiste en obtener el tiempo que se requiere pa-
ra recuperar el aporte de capital, hecho por los
accionistas. Lograr recuperar la inversién en
un periodo corto de tiempo disminuye el riesgo

de pérdida.

Utilidad Utilidad Neta

Ao Neta (Bs) Acumulada (Bs)
1 1.084.161 1.084.161
2 1.339.920 2.424.081

Periodo de Recuperacién =

2.220.790 - 1.084.161
1.339.920

1 +

1,85

Para recuperar el capital inicial invertido, se ne-
cesitaran 1,85 afios; si se considera que la vida
Gitil del proyecto es bastante larga, el periodo de

recuperacidn es bastante répido.
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ANALISIS
"' DE SENSIBILIDAD "'
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ANALISIS DE SENSIBILIDAD

El Anidlisis de Sensibilidad, tiene por objeto determinar las

variaciones de la tasa interna de retorno y los nuevos puntos

de equilibrio al alterar las condiciones tomadas como base

para el proyecto. Dicho andlisis versard sobre los siguien-

tes puntos:

1241

12.2

Variacidn en el Precio de Venta
Variacioén en el Costo de la Materia Prima

Variacién en el Costo de la Mano de Obra

VARTACION EN EL PRECIO DE VENTA

A pesar de considerarse un precio conservador para la
venta del poste tipo de 1228,50 Bs/unidad, se ha reali-
zado un andlisis de sensibilidad con variaciones de

+ 10 y - 10% en el mismo, obteniéndose respectivamente
las tasas de 40,39% y 17,41%. Esta Gltima tasa afecta
considerablemente la rentabilidad del proyecto. Los
cidlculos efectuados para el andlisis de estas varia-
ciones se presentan en los Cuadros # 12.1 y 12.2, asi

como también los nuevos valores del punto de equilibrio.

VARTACION EN EL COSTO DE LA MATERTA PRIMA

Alin cuando el precio de la materia prima se ha mantenido
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-

mas o menos constante en los Gltimos afios, a excepcidn
del incremento producido a finales del afio 1977, el cual
fué del(5%, se ha considerado un incremento del 10% en
los costos de la Materia Prima, obteniéndose una tasa
interna de retorno de 22,58% observiandose que la varia-
cidén de este rubro afecta sensiblemente la rentabilidad

del proyecto.
Los cdlculos efectuados para el andlisis de esta varia-
cidn se pueden observar en el Cuadro # 12.3, asi como

también los nuevos valores del Punto de Equilibrio.

12.3  VARIACION EN EL COSTO DE LA MANO DE OBRA

Se ha considerado un incremento del 30% en este rubro,
en base a las demandas por parte de la C.T.V., la cual
fué aprobada en su primera discusién por la Cimara de
Diputados de la Repfiblica, obteniéndose una tasa inter-
na de retorno de 25,61%, observiandose que la variacién
de este rubro no influye sensiblemente en la rentabili-

dad del proyecto.

Los célculos efectuados para el andlisis de esta varia-

cidn se pueden observar en el Cuadro # 12.4.
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CUADRO # 12.1

ANALTSIS DE SENSIBILIDAD

DISMINUCION DEL PRECIO DE VENTA EN UN 10 %

10 $ de Costo de Nuevo
Disminucién Nueva  Depreciacién Flujo Nuevo
en Ingreso Utilidad y Amor- Neto Punto de
por venta Neta (Un) tizacién(D) (Un+D)  Equilibrio
(Bs) (Bs) (Bs) (3) (Bs) (postes)
1 859.950 456.398 274.139 730.537 5.473
2 921.375 667.316 274.139 941.455 5.214
3 982.800 878.228 274.139 1.152.367 4.954
4 982.800 898.668 274.139 1.172.807 4.881
5 982.800 919.108 274.139 1.193.247 4,807
6 982.800 939.562 274.139 1.213.701 4.733
7 982.800 959,987 274.139 1.234.036 4.660
8 982.800 980.427 274.139 1.254.566 4.586
9 982.800 1.000.867 274.139 1.275.006 4.512
10 982.800 1.021.307 274.139 1.295.446 4.439
Io = 5.499.774 Bs
Ig = 114.050 Bs
V.S. = 2.624.437

T.I.R. = 17,41%



CUADRO # 12.2

ANALISIS DE SENSIBILIDAD

AUMENTO DEL PRECIO DE VENTA EN UN 10 %
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109 de
Aumento Nueva Costo de Nuevo
en Ingreso Utilidad Depreciacidn Flujo Nuevo
por Venta Neta (Un) y Amor- Neto Punto de
(Bs) (Bs) tizacidn(D) (Un + D) Equilibrio
Afio (1) @ (3) (Bs) (Postes)
1 859.950 1.646.503 274.139 1.920.642 3.925
2 921.375 1.924.124 274.139 2.198.263 3.168
3 982.800 2.191.774 274.139 2.465.913 3.010
4 982.800 2.209.974 274.139 2.484.113 2.965
5 982.800 2.228.174 274.139 2.502.313 2.921
6 982.800 2.246.387 274.139 2.520.526 2.876
¥ 982.800 2.264.574 274.139 2.538.713 2.831
8 982.800 2.282.774 274.139 2.556.913: 2.786
9 982.800 2.300.974 274.139 2.575.113 2.742
10 982.800 2.319.174 274.139 2.593.313 2.697
Io = 5.499.774 Bs
Ig = 144.050 Bs
V.S. = 2.624.437

T.I.R. = 40,395



-333-

CUADRO # 12.3

ANALISIS DE SENSIBILIDAD

AUMENTO EN EL COSTO DE LA MATERIA PRIMA

Nuevo
10% Flujo
Costo Costo de (Bs) Neto Nuevo
Materia Materia Nueva (Un + D) Punto de
Prima (%) Prima Utilidad (1-2) Equilibrio
Afio (Bs) (Bs) Neta (Un) (Bs) (Postes)
1 5.033.639 503.364 716.706 990.845 4.827
2 5.393.175 539.318 946.218 1.220.357 4,598
3 5.752.720 575.272 1.777.913 1.462.052 4,369
4 5.752.720 575.272  1.198.353 1.472.492 4.304
5 5.752.720 §75.272 1.218.793 1.492.932 4.239
6 5.752.720 575.272 1.239.248 1.513.387 4.174
7 5.752.720 575.272  1.259.672 1.533.811 4.109
8 5.752.720 575.272 1.280.112 1.554.251 4.044
9 - 5.752.720 575.272  1.300.552 1.574.691 3.980
10 5.752.720 575.272 1.320.992 1.595.131 3.915
D = 274.139 Bs
Ig = 5.499.774 Bs
Ig = 144.050 Bs
V.S. = 2.624.437
T.I.R. = 22,58%

(%) Este costo.incluye el flete de 1a Materia Prima.
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ANALISIS DE SENSTRILIDAD

CUADRO # 12.4

AUMENTO EN EL COSTO DE LA MANO DE OBRA

Costo
de 1a

Mano

de

Obra (*)
(Bs)

1.068.
1.068.
1.068.
1.068.
1.068.
1.068.
1.068.
1.068.
1.068.
1.068.

344
344
344
344
344
344
344
344
344
344

30 %

de

la

Mano
de Obra
(Bs

320.
320.
320.
320.

503
503
503
503

.503
RS 1K
203
.503
<503
.503

Nueva
Utilidad
Neta (Un)

(Bs)

850.194
.105.953
.361.704
.382.144
.402.584
.423.039
.443.464
.463.904
.484.344
.447.875

1
1

Nuevo

Flujo Nuevo

Neto Punto de
(Un + D) Equilibrio

(Bs) (Postes)

«124.333 4.774
.380.092 4.578
.635.843 4.382
.656.283 4.326
676,723 4.270
.697.178 4.215
717,603 4.156
.738.043 4.103
.758.483 4.048
.722.014 3.992

(*) El costo de 1a Mano de Obra incluye los costos de Mano de Obra

Directa, Mano de Obra Indirecta y Personal de Administracion.

=
. O
{ L R I ||

274.
5.4909.
144.
2.624.

25,

139
774
050
437

61%

Bs
Bs
Bs
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CONCLUST ONES :

]
En resumen, si observamos el Cuadro # 12.5, vemos que una

disminucién en el precio de venta del 10% produce una va-

riacién porcentual de la T.I.R. del 40,52%, la mayor de

todas las variaciones, como puede verse en el mismo Cuadro.

Asimismo, vemos que un incremento en el costo de la Ma-

teria Prima del 10% produce una variacién porcentual menor

que la anterior, pero de consideracién, del 22,86%.

En el mismo Cuadro, también vemos que un incremento en

el precio de venta del 10%, produce un incremento por-

centual bastante favorable del 37,99% y a su vez wn in-
cremento en el costo de la Mano de Obra produce una va-
riacién porcentual del 12,50%, cifra aceptable si to-

mamos en consideracidén que estamos aumentanto el 30%.

Aln cuando en algunos casos, las variaciones en los
costos fueron bastante elevadas, las nuevas T.I.R.
calculadas para dichos incrementos fueron superiores a

la tasa de interés comercial del 12%.

(Cuadro # 12.5)



Concegto

Precio de Venta

Precio de Venta

Costo de Materia Prima

Costo de la Mano de Obra

CUADRO # 12.5

RESUMEN DE LOS ANALISIS DE SENSIBILIDAD

% Variacion

Tipo Variacioén 3 T.1.R. TR
Disminucidn 10 17,41 ( 40,52% )
Aumento 10 40,39 37,994
Aumento 10 22,58 ( 22,86% )
Aumento 30 25,61 ( 12,50% )

085~
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13 ASPECTOS DE ORGANIZACION

13.1  IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

13.1.1

13.1.3

13.1.4

Nombre o Razén Social:

Juridicamente la Empresa se organizard bajo la
forma de Compafiia Anénima y operarda bajo la ra-

z6n social de POSTES DE ACERO C.A.

Domicilio:

El domicilio legal de la Empresa seri la ciudad
de Barquisimeto, y la planta estard ubicada en

la zona industrial # 3 de CONDIBAR.

Objeto de la Empresa:

La Empresa tiene por finalidad la fabricacidn de
postes de acero de diversos tamafios para ser uti-

lizados en la Distribuci6én de Energia Electrica.

Capital de la Empresa:

El capital social de la Empresa serd del tipo
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privado, y asciende a la cantidad de bolivares
2.220.790,00, distribuidos en 2.600 acciones de

Bs 854,15 cada una.

ORGANIZACTON

La organizacidén de la Empresa serd con participacidn del
Sector Privado, mediante la suscripcién de acciones por

parte de inversionistas nacionales.

Mediante un organigrama, (Grafico # 13.1) se representan
las relaciones de dependencia y jerarquia que existen en-
tre las diferentes unidades administrativas, indicando
en consecuencia el nivel de importancia relativa de los

cargos dentro de la Empresa.

La mixima autoridad de la organizacidn serd la Asamblea
de Accionistas, que se reunirda una vez al afio y nombra-

rd la Junta Directiva.

La Junta Directiva designard de entre sus Directores al
Gerente General, el cual a su vez seleccionarid al resto
del personal Directivo Superior, que desarrollardn las

funciones que a continuacién se detallan.
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Gerente General

Ejecutar las decisiones de la Junta Directiva

Coordinar las actividades de los Gerentes de

la Empresa

Planificar, conjuntamente con los Directares,
la estrategia y politica a seguir para el logro

de los objetivos.

Gerente de Planta

Planificar la produccidn de la fabrica

Controlar la compra y suministro de materia pri-

ma, insumos y materiales indirectos ligados a la

produccidén

Controlar todo el proceso de produccion

Velar por el buen funcionamiento de la maquinaria
y equipos y su mantenimiento

Velar por la calidad de los productos elaborados

Gerente Administrativo

Coordinar las actividades de apoyo a la produccidn
tales como, Administracion de Personal, Contabi-
lidad, Tesoreria, Ventas y Servicios Generales

En general, realizar todas aquellas labores auxi-

liares a la actividad productora de la Empresa.
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""" APENDICES "
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APENDICE # 1

DETERMINACION DEL PESO PROMEDIO

Para la determinacién del peso promedio, se tomardn en cuen-

ta dos factores:

1

2)

Primer Factor:

De acuerdo a experiencias obtenidas por el Departamen-
to Técnico de la Compania de Construcciones Civiles y
Eléctricas (CONCIEL), se obtuvieron los porcentajes
que rigen la construccion de redes de distribucidn,
lineas de 13,8 Kv y 34,5, @&stos porcentajes se pue-

den observar en 1a Tabla # 1.1.

Segundo Factor:

De acuerdo al informe presentado por la Gerencia de
Electrificacidn de CADAFE, en el cual se muestra un
resumen de las obras realizadas por ésta, en el pe-
riodo comprendido entre 1974 y 1978. Basandonos en
éste pudimos obtener los porcentajes de cada una de
las lineas que esta Gerencia construye, estos por-

centajes son los siguientes:
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1.- Lineas de 34,5 Kv = 21,68 %
2.- Lineas de 13,8 Kv = 45,69 %
3.- Redes de Distribucidon=32,63 %
(Cuadro # 1.1)

Aplicando el primer factor podemos obtener los siguien-

tes pesos promedios:

Redes de Distribucidn: Peso Promedio = 148,50 Kg.
Lineas de 13,8 Kv: " e = 197,00 Kg.
Lineas de 34,5 Kv: " " = 293,50 Kg.

Aplicando a los resultados obtenidos de la aplicacidn
del primer factor, el segundo, se obtiene el peso

promedio, que se usara en este estudio para los pos-

tes.

Peso Promedio para los postes = 202,10 Kg.

. WY



CUADRO # 1.1

PORCENTAJE Y TIPOS DE POSTES USADOS EN
LA CONSTRUCCION DE REDES Y LINEAS DE DISTRIBUCION

Esfuerzo de % de

Tipo de Linea Altura Cumbre Peso Utilizacidn
Redes de Distribucidn 8,23 180 90 50
S " 11,28 340 240 20
UL L 9,75 225 175 10
wom " 10,67 255 190 20
Lineas de 13,8 9,75 225 175 20
" W 10,67 255 190 60
4 L 11,28 340 240 20
Lineas de 34,5 12,20 305 255 70
" e 12,20 485 400 20
s w.oon 13,72 360 350 10

Fuente: CONCIEL C.A.

_S‘?g_
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APENDICE # 2
ESTIMACION DEL CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

Potencia en equipos eléctricos y motores = 65,00 Kw

Iluminacidn:

a.- En la planta 30 Watts/m2 x 1380 mé = 41,4 Kw
b.-  En la oficina 40 Watts/m2 x 150m¢ = 6  Kw
Otros como el 5% de la suma de (1) y (2) = 5,60 Kw

Total Potencia Instalada = 118,00 Kw

Capacidad a pedir a la Energia Eléctrica:

Serd de 150 Kw previendo modificaciones y expansiones

futuras.

Cargo por Demanda (Gaceta Oficial):

Por los primeros 100 Kw = 17,00 Bs/Kw = 1.700.- Bs
Por los 50 restantes = 13,90 Bs/Kw = 695.- Bs
Cargo por Demanda = 2.395.- Bs

Cargos por Consumo:

Suponemos que la planta consume (Factor de Demanda 0.68)
(0.68) 118,00 x 8 h/dia x 22 dias/mes = 14.100,92 Kw/h
por los primeros 50.000 Kw se paga a razdon de 0,109 Bs/Kw.h

14.100,92 x 0,109 Bs/Kw.h = 1.537,00 Bs/mes

Total Consumo Mensual = 3.932,00 Bs/mes
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APENDICE # 3

CALCULO DE LA CANTIDAD REQUERIDA DE PINTURA POR POSTE TIPQ

ol T
PINTURA -

SUPERFICIE A CUBRIR || 269

Anticorrosiva g «

i

IT 0,168 x 3,75 = 2.130 m2

1.104 m2

i

II 0,140 x 2,51
0.899 m? <

i

II 0,114 x 2,51

4.133 me

|
Rendimiento 9 m2/1ts 1

"

Pérdidas 20 % s | [
(seccidn 6,9) . -

J,f'('.c'(:_i t - t

Betuninosa
2 x 0.168 II 1.06 m2

1.90 x 0.168 II

u

i

1.00 mé
2.06 m2
2.35 mé/1ts

1]

Rendimiento

Pérdidas 15 %
(seccidn 6,9)

CALCULO
PER.
ANTICORROSIVA ESTIMADO 20 % REAL

4,13 m? x /9 m2/1ts 0,46 1ts 0,09 1ts 0.55 1ts
BETUMINOSA

2.06 m€ / 2.35 m2 / 1ts 0,88 1ts 0,13 1ts 1,01 1ts



