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1. -DESCRIPCION DEL PROCESO Y EQUIPOS

QUE INTERVIENEN EN EL MISMO.
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1.1. -MAQUINARIA DE PREPARACION Y MOLDEO

1. 1. 1. Descripci6n de¡ proceso

El transporte de la materia prima, entre el lavadero de carbón y la factoria,
se realiza mediante camiones, que depositan a esta materia prima en una tol-
va metáilica, situada a la entrada de la factoría.

En la parte inferior de esta tolva metálica se encuant ra un alimentador vibran
te, encargado de suministrar la materia prima a una cinta transportadora de
caucho. Esta cinta se eleva hasta la parte superior de la nave-almacin, en
donde entrega la materia prima a un conjunto de cintas transportadoras de cau
cho, las cuales la depositan y reparten a todo lo largo de¡ almacin.

Este almacin, cubierto, tiene dos finalidades

Una, actúa como almacén-reserva de materia prima a efectos de que
esta no falte nunca al proceso de fabricaci6n, para ello se le ha dado
una capacidad que cubre el periodo de un mes de fabricación. De es-
ta forma se independiza a toda la factoria, de los problemas que pue-
dan surgir en cuanto a suministro de materia prima se refieran.

Otra, actúa como almacin-desecador, a efectos de que la materia pri
ma siempre entre en el proceso de fabricaci6n con una humedad lo más
baja posible. Esto es necesario deb':,Io a que, la materia prima al pro
ceder de¡ lavadero de carbón puede lleqar a la factoria con un gran poM
centaje aparente de agua. As¡ al apilarla en el almacén, se escurre
toda esta agua, de forma que al utilizarla su humedad real y aparente
sea lo m5s baja posible.

A travis de una pala cargadora se recoge a la materia prima de¡ almacin y se
transporta hasta una tolva metálica, en donde se deposita.

En la parte inferior de esta tolva se encuentra un alimentador lineal , que es el
encargado de ir suministrando la materia prima a todo el proceso de fabricaci6n.
Este alimentador y su tolva superior forman el verdadero inicio de¡ proceso de
fabricación.

La materia prima suministrada por el alimentador lineal , a la salida de éste, es
recogida por una cinta transportadora de caucho que la traslada y deposita en
un molino lanzador. La misi¿n de este molino es la de reducir el tamaiso de la
materia prima, dado que ista llega con qranos que oscilan entre 12 y 150 mm.
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A la salida de este molino, una cinta transportadora de caucho, recoge la mate-
ria prima troceada y la deposita en un desmenuzador-homogeneizador (homodes),
el cuál se encarga de efectuar fa molienda propiamente dicha de la materia pri-
ma.

Una cinta transportadora se encarga de recoger la materia prima, a la salida de¡
homodes, y depositarla mediante unos distribuidores metálicos en dos tamices ro-
tativos.

Estos tamices se encargan de efectuar un corte en la gama de qranulometrias obte
nidas entre el molino lanzador y el homodes, de forma que la qranulometria que se
deja pasar va almacenándose en dos tolvas metálicas situadas en la parte inferior
de los dos tamices, y la granulometria que se rechaza es recogida por una cinta
transportadora de caucho, que traslada a esta posici6n de materia prima hasta
una tolva metálica, en donde la deposita.

En la parte inferior de las dos tolvas situadas debajo de los dos tamices, se en-
cuentran dos cintas transportadoras de caucho, una por tolva, las cuales van en
tregando la materia prima a otra cinta transportadora de caucho, que a su vez
la eleva hasta la parte superior de la nave y la entrega a una cuarta cinta trans-
portadora de caucho, la cuál la vierte en dos tolvas metálicas.

Estas dos tolvas metálicas actúan como dep6sito de reserva de materia prima, ya
molturada a una de las granulometrías necesarias para su utilizaci6n.

La parte de materia prima que procede de¡ rechazo de loÉ; tamices y que se ha in-
troducido en una tolva metá

'
lica, es alimentada a un molino pendular, a través de

un alimentador vibrante situado entre la parte inferior de la tolva y la entrada al
molino.

Este molino procede a la molturacii5n fina de la materia prima, la cuál es recogida
del interior del molino por un caudal de aire, procedente de un ventilador centri-
fugo. A la salida del molino este caudal de aire se introduce en un cicl6n, en don-
de se produce la decantación de las particulas de materia prima molida, álmace-
nandose en una pequeña tolva situada en la parte inferior del cicl6n, por la parte
superior de éste sale el aire que es de nuevo aspirado por el ventilador centrifu-
qo e impulsado al molino.

A travis de un ventilador centrífugo, secundario, se aspira parte del caudal de
aire que circula entre el ventilador principal y el molino, asi como el polvo que
se pueda producir en los distintos puntos de entrada y salida de materia prima de
todo el proceso de molturaci6n. Todo este caudal de aire se hace pasar por un fil
tro de mangas, en cuyo fondo se recogen en una pequeña tolva todas las partícu-
las de materia prima que llevaba el aire, el cuál a través de una chimenea pasa al
exterior.
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En la parte inferior de las tolvas de¡ ciclón y de¡ filtro, se encuentra un ob-
turador alveolar que va entregando la materia prima a un transportador de
rosca, el cuál la entrega directamente a un elevador de cangilones.

Este elevador, eleva y deposita a la materia prima en un transportador de
rosca, que se encarga de ir depositándola en los tres silos metálicos situa-
dos en su parte inferior.

Estos tres dep6sitos al igual que los otros dos ya mencionados, actGan de re-
serva de materia prima molturada, y tienen como misión el independizar la lí-
nea de fabricación de toda la zona de molturaci6n, ya que en esta zona es don
de se producen más paros para su mantenimiento. Asimismo éstos depósitos
también tienen como misi¿n el regular y dosificar los dos tamailos de materia
prima, para proceder a la fabricaci6n, esta dosificación se obtiene a travis
de unos alimentadores situados en la parte inferior de los depósitos. Estos
alimentadores son de¡ tipo alveolar en los tres silos de qranulometria fina, y
de¡ tipo lineales de banda en las dos tolvas de granulometria gruesa.

Las cantidades de materia prima dosificada por los cinco alimentadores, se re
coge con una cinta transportadora de caucho que la traslada y deposita en una
amasado ra-e xt rusora.

En esta máquina, tal como indica su nombre, es donde se efectGa la mezcla y
amasado de las dos granulometrías de materia prima, con la adición del agua
precisa. Asimismo para conseguir una mejor homoqeneizacíón y humectaci6n
de la mezcla, al final del amasado y a la salida misma de la amasadora-extru-
sora, se e.fectGa una extrusión previa del barro obtenido.

Una cinta transportadora de caucho, recoge el barro a la salida de la amasa-
dora-extrusora, transportando y depositándola en la monobloc.

En esta máquina se procede a completar el amasado de la materia prima, con
la adición de agua que se precise. Una vez compeitado el amasado, y siempre
con la misma máquina, se procede a la extrusión en vacío del barro moldeán-
dose de esta forma una barra continua de barro.

El vacio para la extrusión y moldeo se obtiene en una bomba rotativa de vacío,
acoplada directamente a la monobloc.

Los aditivos o colorantes que se empleen en la fabricaci6n, se almacenan en sa
cos y su adici6n a la línea de fabricación se efectuará directamente en la cinta
transportadora que alimenta a la ama sadora-ext rusora. Para ello, manualmen~
te se van recogiendo los sacos del almacin y se depositan en una tolva, la cuál
lleva un triturador que descarga el saco y lo separa del producto (colorante o
aditivo). En la parte inferior de la tolva se encuentra un transportador de ros-
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ca que recoge al producto, lo eleva y deposita en un silo-almacén, siendo es-
te silo para poder independizar la llegada de los sacos de colorantes o aditi-
vos, de su dosificación al proceso de fabricaci�n.

En la parte inferior de este silo se encuentra un alimentador alveolar, que se
ercarga de regular la correcta dosificaci6n según el material a fabricar.

A la entrada de¡ alimentador alveolar, una cinta transportadora de caucho, re
coge al producto a adicionar y lo transporta hasta la cinta de alimentación a
la amasado ra-extrusora, en donde lo deposita.

A la amas adora-ext rusora además de la materia prima y los aditivos o coloran
te, también se le introducen los recortes o sobrantes de barro que se producen
en el proceso de moldeo y corte, estos recortes o sobrantes llegan a la amasa
dora~extrusora a través de una cinta transportadora de caucho.

En el molino pendular, tal como se ha mencionado, se utiliza aire para el trans
porte de la material prima triturada, y este aire puede ser aire caliente, de for
ma que al mismo tiempo que actúa de vehiculo para las particulas obtenidas en
el molino efectúa un secaje de estas particulas, mejorando la acci6n de¡ moli-
no. En la instalaci6n que se describe, se ha previsto la utilización del aire ca
Hente, siempre que se crea necesario, mediante una toma directa al conducto
general de recuperaci¿n procedente del horno.
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1. 2. MECAN 1 SMOS PARA EL CORTE DE P 1 EZAS Y CARGA DE VAGO
NETAS.

1. 2. 1. Descripci6n del proceso

La barra de barro continua que se obtiene a la salida de¡ monobloc, pasando a
trav�s de una pista de rodillos libres se introduce en un cortador de barra, el

au 'c 1 efectúa el corte de una barra de barro a la longitud deseada.

A partir de este punto la linea de fabricaci6n actúa de dos formas diferentes,
sequn sea el tipo de producto a fabricar

Fabricaci6n de ladrillo caravista o inacizo

En este caso la barra obtenida, es extraida de¡ cortador de barra mediante
una pista de rodillos de aceleraci¿n, la cuál la hace pasar a travis de un
cortador múltiple de barra parada a cuya salida queda situada en una pista
de rodillos de entrada al girador de barras.

Este girador recoge la barra situada en la pista de entrada y dándole un qi-
ro de 902, la deposita en una pista de rodí ¡los de salida del girador, la cuál
acelera la barra y la introduce en un cortador múltiple de macizos.

Este cortador procede al corte de barra -le horno. obteni�ndos-e as¡ las pie-
zas deseadas, las cuales pasan seguidamente a una mesa de rodillos de uni6n
y de '�sta a la pista de salida de la mesa aqrupadora en Jonde se van forman
do paquetes de grupos de piezas cortadas. Los paquetes de piezas asi obteni
dos pasan a una mesa de banJa de reserva, que actúa como pulmi5n de piezas
a la alirnentación de la apiladora.

A la salida de la mesa de reserva una lengüeta programadora, se encarga de
efectuar una primera alineación y separaci¿n de piezas según el tipo de enca
Me que se ha previsto.

Las piezas as¡ agrupadas y alineadas pasan a una mesa de cambio de sentido,
la cuál las entrega a otra mesa de correas, siendo esta última la encargada
de alimentar los grupos de piezas al voi teador de material . El material ya
plano, una vez volteado, pasa a una mesa de correas en donde se procede a
una alineaci¿n y aqrupacii5n de las piezas.

A. la salida de la mer-Sa de correas una lenci".'Jeta programadora, se encarga de
efectuar la última separaci6n de las piezas, sieripre según el tipo de enca5e
que se ha previsto, formando de este modo las capas de material que se debe
r5n de cargar sobre la vacioneta de horric.. Estas capas de material van for-
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mándose sobre una mesa de banda, de forma que cuando se han creado cinco
capas, una pinza las recoqe y las deposita sobre la vaqoneta de horno túnel,
formando capa a capa los paquetes de material a cargar.

La pinza de carga esta formada por cinco pinzas individuales, a efectos de p�
der ir cruzando capas para obtener una mayor estabilidad de¡ paquete a for-
mar sobre la vagoneta. Asimismo este conjunto de pinzas va sujeto de un ca -
rro porta-pinzas, que se desliza a través de un p6rtico general

- Fabricación de ladrillo hueco

La barra obtenida en el cortador de barra se extrae de éste mediante la mesa
de rodillos de aceleración, la cuAl deposita a la barra de barro en el interior
de¡ cortador mGltiple de barra parada, y mediante su acci6n se corta a la ba-
rra obteniindose asi las piezas deseadas.

Tanto en el cortador múltiple de macizos como en el cortador de barra parada
se producen recortes, los cuales son recogidos por unas cintas transportado-
ras de caucho que los trasladan y depositan en la amasadora-extrusora.

Las piezas obtenidas en el cortador de barra parada, pasan a travis de la pis
ta de¡ girador de barra y se introducen en la pista de rodillos de entrada a la
mesa agrupadora.

Mediante esta pista de rodillos se van alimentando piezas a la mesa agrupado-
ra, la cuál está formada por un carro aqrupador que recoge las piezas a
la entrada y las va aqrupando hasta formar un paquete, este paquete lo reco-
qe una mesa de cadenas y lo deposita en la pista de salida de la mesa aqrupa-
dora, de donde pasan a la mesa de banda de reserva.

A partir de este punto el proceso es idintico al descrito para la fabricaci6n de
ladrillo caravista, con la salvedad de que en este caso el volteador de material
no actúa, dejando pasar las piezas sin voltearlas.
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1. 3. MOV 1 MENTAC 1 ON DE VAGONETAS

1.3. 1. Descripci6n del circuito

Partiendo de la recepción del material extrusionado, éste es cargado automa-
ticamente sobre las vaqonetas, la perfecta situaci¿n de estas vaqonetas en el
punto de encaMe se obtiene a travis de un impulsor hidráulico de encañe, situa
do en la vía de carga-descarga.

Una vez cargada la vagoneta, al mismo tiempo que el impulsor sitúa la siquien-
te para su carga, desplaza a la cargada dejándola en posici6n de que pueda ser
recogida por un arrastrador de cable. Este arrastrador de cable se encarga de
ir situando las vagonetas cargadas en la punta de la via, para que puedan ser re
coqidas por el transbordador de entrada al secadero.

El transbordador hidráulico de entrada al secadero, recoge las vaqonetas carga
das, trasladándolas y depositándolas en uno de los túneles de secado o bien en
una de las vías de reserva.

A la entrada de cada túnel de secado se encuentra un impulsor hidráulico, el cuál
recoge la vagoneta que deposita el transbordador y la introduce en el secadero,
impulsando al mismo tiempo todo el tren de vagonetas existente en el túnel de se-
cado.

A la salida de¡ secadero, las vagonetas son recogidas por un transbordador h¡-
dráulico de entrada al horno, el cuál se encarga de recoger las vaqonetas con
material seco, trasladándolas y depositándolas en la entrada del horno.

En la entrada del horno se encuentra un impulsor hidráulico, el cuál recoge la va
qoneta que deposita el transbordador y la introduce en el horno, impulsando al
mismo tiempo todo el tren de vagonetas existente en el túnel de cocci6n.

A la salida del horno, las vacionetas son recogidas por un transbordador hidráu-
lico de salida del horno, el cuál se encarga de trasladarlas y depositarlas en la
vía de descarga-carqa o bien en las vias de reserva.

Las dos vias de reserva previstas tienen la capacidad necesaria para cubrir la
producción de un fin de semana (aprox. 56 h.), tanto de material en verde como
de material cocido, por esto un extremo actúa como reserva de varde y el otro
como reserva de cocido.

Para la devolución de las vaqonetas al transbordador correspondiente, se sitúa
un cabrestante en cada extremo de via.
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Las vaqonetas depositadas en la vía de descarga-carqa, son recogidas por la
cola de pestillos del impulsor hidráulico de desencañe. Encargándose, este ¡m-
pulsor, de ir situando correctamente las vaqonetas en el punto de desencañe,
para su descarga.

Las vagonetas descargadas, a la salida del punto de desencaP;e, son recogidas
por un arrastrador de cable que las traslada hasta depositarlas en el impulsor
hidráulico de encañe, completándose en este punto el circuito de movimentaci6n.
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1.4. SECADO

1.4.1. - Descripcion de¡ proceso

El secado de¡ material carqado sobre las vaqonetas de horrio túnel se efectúa
haciendo circular estas vacIonetas a lo larlo de dos tGríeles de secado, de¡ ti-
po CONTRAM.

Cada túnel de secado está dividido en dos zonas de diferente forma de funcio-
namiento-.

En la primera zona se efectúa una recirculaci6n suave, con la cu5l aumen-
ta muy lentamente la temperatura de¡ material , en una atmósfera de elevada
humedad. Esta zona va equipada con ventiladores helicoidales, situados en
la parte superior de¡ túnel, que son los encarqados de efectuar la recircu-
laci�n de¡ aire caliente que se inyecta a partir de¡ conducto qeneral instala
do sobre el secadero.

En la segunda zona, se incrementa la recirculaci6n aumentándose as¡ mismo
la temperatura de¡ aire. Esta zona va equipada con ventiladores helicoidales,
situados sobre el techo del secadero, y que son los encargados de recircu-
lar el aire caliente que les llega mediante el conducto general , mezclándolo
con el que extraen del canal .

El aire caliente utilizado procede en su totalidad de la recuperaci6n de calor del
horno, siendo impulsado hasta los distintos puntos de recirculación, a travis de
un conducto general, y su entrada a los mismos es requlada mediante registros.

La extracci6n del aire húmedo, se efectúa a trav�s de un colector situado al la-
do del t�nci de secado y a toJo lo largo del misr-ne, vari5ndose seq5n convenna
los puntos de salida mediante los correspondientes reqistros.

Cada túnel de secado va provisto de una puerta a la entrada y otra a la salida,
las cuales son accionadas autor-naticamente, actuando desfasadas con el fin de ¡m
pedir una corriente libre en el interior del túnel de secado.
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1. S. COCC ION

1. 5. 1. Descripcion del proceso

El horno tGnel previsto para la cocci¿n del material cargado sobre las vagone
tas, se divide en cuatro zonas perfectamente deterríninadas a todo lo larqo del
t�nel, las cuales son

Cámara de entrada, situada al principio del tGnel y formada por dos puer-
tas cuya misi6n es la de cerrar el paso del aire que clíficultaría el tiro de
humos. En esta cámara se encuentra el impulsor hidráulico de entrada al
horno, que se encarna de ir impulsando las vaqonetas a'¡ interior del hor-
no.

- Zona de precalentamiento, aquí se inicia un calentamiento qradual y proqre
sivo de la carga de las vagonetas, lo cuál se produce mediante el paso de
los humos que son aspirados, por un ventilador centrifugo, a travis de unas
oberturas en los muros y en la bóveda inmediatamente después de la entrada.
Para controlar y requiar la temperatura del material a cocer, a todo lo lar-
clo de esta zona se encuentran unos qrupos de aire, los cuales van insuflan-
do aire ambiente sobre la carga de las vaclonetas.

- Zona de cocción, en esta zona con la ayuda de unos grupos de quemadores
para combustible s6lido se procede a la quema de carbón en el interior del
horno, de forma que el calor obtenido inicie la combusti6n del carbón conte-
nido en el material carqado sobre las vaqonetas, consiquiqui�ndose así la
cocci¿n del citado material.

- Zona de enfriamiento, en esta zona se incluyen dos circuitos : La recupera-
ci¿n directa, �sta se efectúa a través de varias hendiduras hechas en la bS-
veda del horno, con requlacii5n del caudal aspirado por cada una de ellas: la
refrigeraci¿n de. la b¿veda , �sta se consique por medio de un ventilador cen
trifuqo el cuál aspira a trav�s de la parte metálica de sustentaci6n del re-
fractario, de la parte anterior a la parte posterior. Al final de esta zona y
despAs de los contravecs de salida, se encuentra la puerta de salida del hor
no.

A partir de estas zonas del horno, éste va equipado con otros elementos

Un equipo de presurizaclí¿n de doble-bbveda, que consta de. unos ventilado-
res helicoidales, situados al final de las tomas de recuperación di recta y
antes del contrávec, los cuales insufian aire ambiente a través de la parte
metálica de sustentación del refractar¡ o, refriaerando de esta forma la bóve
da. Este aire de refriqeraci¿n es el aspirado por el ventilador centrífuqo,
ya mencionado en la zona de enfriamiento.
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Un equipo de contravec, que consta de unos ventiladores helicoidal'es, sítua

dos a ¡a salida del horno y que insuflan aire ambiente a trav�s de unas ranu
ras existentes en la bóveda, creando de esta forma un circuito de contrapre-

sibn.

Un equipo de presuri zación del foso bajo vaqonetas, formado por unos venti-

ladores helicoidales, situados en la salida del horno pero en un foso debajo

de las vaqonetas, con los cuales se hace circular un caudal de aire por deba

jo de los chasis de las vanonetas qarantizando así que la temperatura en esta

parte del horno no sea nunca excesiva, este aire es aspirado en la entrada

del horno por el tiro de hui-nos.

El aire caliente procedente de la recuperaci6n directa y de la refriqeración

de doble b¿veda, pasa a un conducto qeneral , a través del cuál se envia al

secadero túnel, dejándose prevista una toma para la posible utilizaci6n en el

molino pendular.

El combustible necesario para la cocci6n, aparte del que forma parte de la

materia prima, se prepara y alimenta a los quemadores seqÚn el siquiente

proceso

El carbi5n se almacena debajo cubierto para una reserva de aproximadamente

un mes de consumo, de aqui se recoqe con una pala carciadora con la cuál se

va carqando una tolva de entrada.

En la parte inferior de esta tolva se encuentra un alimentador vibrante, en-
carqado de ir alimentando a una cinta transportadora de caucho, con la cuál

se va al¡,-nentando el carbón a un molino de martillos.

El molino de martillos provi,;to de tina rejilla de 3 mm., moltura el carb6n,

dej�ndolo listo para su transporte y utilización. Para el buen funcionamien-

to del molino, el carbón debe de tener una granulornetria máxima de 20 mm.

y una humedad de un 10%.

A la salida del molino, el carbón molido, se recoqe con un elevador de canqi
lones que lo deposita en dos silos metálicos de reserva. Cada silo es de una

capacidad aproximada de 14 m3., con lo cuál se consique una reserva de car

b6n molido, suficiente para cubrir un fin de semana (aprox. 56 h.)

Mediante- un transportador si nf in, se recoqe el carb6n a l a salida de los si-

los, y se va depositando en los qrupos de quemadores, el retorno de combus

tible se descarqa en los mismos silos.
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1. 6. -DESCARGA DE VAGONETAS Y EMPAQUETADO DEL MATER ¡AL

COC 1 DO.

1. 6. 1. - Descripci6n de¡ proceso

Partiendo de la llegada a la zona de descarga, de las vagonetas procedentes de
la salida del horno, el material, cargado encima de las mismas.,medi ante una pin
za de descarga, se descarga paquete a paquete.

Los paquetes a descargar de sobre las vagonetas, cada uno corresponde a media
altura de la carga de vagoneta, de esta forma se consiguen unos paquetes embala
dos de dimensiones y peso aceptables para su manejo en patio, carqa de camiones
y su manipulaci6n en obras.

La pinza de descarga va sujeta de un carro porta-pinza, el cuál se encarga de su
traslado deslizándose por un p6rtico general . Este p6rtico tiene una longitud que
puede cubrir la carga directa, de paquetes de material cocido, sobre la caja de
camiones.

Los paquetes recogidos de sobre la vagoneta, son depositados sobre una paleta
de madera, la cuál a su vez ha sido depositada en un transportador de transpa-
let. Para la alimentaci6n de las paletas al transportador, en la punta de �ste se
encuentra un almacin-alimentador de paletas.

El paquete de material , con su correspondiente paleta, se introduce en una em~
baladora, de film de polietileno retráctil, con la cuál se envuelve al paquete.
Este una vez envuelto con film, se,-introduce en un horno ter-�moretractil , en
donde se produce el retractilado del film de polietileno.

Los paquetes así embalados, a la salida del horno, se van almacenando en una pun
ta del transportador, de donde se recogen medi ant e una carreti 11 a el evadora que
los traslada al patio de almacenaje en espera de su expedición.



2. -ESPECIFICACIONES TECNICAS GENERALES
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2.1. - MATERIA PRIMA

2.1 .1 . - Cara-cteristicas generales

Como materia prima se prevee la utilízaci¿n de los estériles de¡ lavadero de
carbón, procedentes de¡ lavadero de Modesta (Asturias). Siendo estos esti-
ri les los que correspondan a las muestras clasi ficadas con las siq1as MOG
(Modesta qramos), y cuyos valores medios, seqGn datos facilitados por el Sr.
Cliente, son los siguientes :

- Poder calorifico ............ 313 Kca. /Ka.

- Granulometría ............... 12 - 150 mm.

- Composici6n :
Fe2 03 ...... 6,7

A1203 ...... 21,4
si 02 ——— 48,3
K2 0 ........ 2,8
Cr2 03 ...... 0,03
Mq 0 ........ 1,53
Mn 0 ........ 0,07

Na2 0 .... 0'- - 0,34
Ca 0 ........ 0,98
V2 05 ....... 0,27
Ti 02 ******* 1,17
Carb6n ..... . 3,5
Volátiles y
otros ........ 12,91

- Humedad .................. <9%

2.1.2. - Tratamiento, para su utilización

Antes de entrar en el proceso de fabricación, esta materia prima, debe de al-
macenarse durante un piriodo de tiempo, para que se desprenda del agua su-

perficial que puede llevar. Para ello se ha previsto el almacin escurridero, en
el cuál se va hechando la materia prima y a trav�s de un drenaje inferior se va
evacuando el agua.

Para poder conseguir una masa compacta y uniforme es preciso trabajar con la

mez�:la de dos granulometrías de la materia prima, una qranulometría fina que
act�a de vehiculo pa ra el agua de amasado, y otra qranulometría más gruesa
que es la encargada de dar cuerpo a la masa. Para ello se emplea el proceso

de doble molienda, aunque se instalen tres molinos uno de ellos s6lo es a efec-
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tos de realizar una trituración previa, para reducir los tamaños qrandes en que
1 leqa la materia prima, y as¡ poder obtener un mejor rendimiento en el proceso
de molienda propiamente dicho.

Debido a que esta materia prima lleva un porcentaje de un 3,5 % de carb6n lo
cuál representa un poder calorífico de 313 Kcal por Kq. de materia pri ma, en la
cocci6n s¿lo se precisa la adición de unos 400 Kq./hora de carbón siendo iste de
un poder calorifico de unas 5.000 Kcal. por Kq. de carb¿)n. Resultando de todo es
to un considerable'ahorro enerqItico, que se ve reforzado al no ser precisa la
utilización de combustible para el aire caliente de¡ secadero, ya que este aire
procede en su totalidad de la recuperación del horno.



2.2. - PRODUCTO A FABRICAR

La instalaci¿n ha sido proyectada básicamente para la fabrícación de ladrillo tipo caravista, aunque se deja prevista
para producir ladrillo hueco normal , siempre y cuando este ladrillo tenqa una base de apoyo suficiente para quardar
equilibrio durante el proceso de rianipulaci¿n automática del mismo.

Las piezas que se han previsto fabricar son

DIMENSIONES Y PESOS
DENOMINACION Formato Salida de

VERDE SECO COCIDO
molde

L mm. A mm. H mm. K qs. L mm. A mm. H mm. Kqs. l—mm. Amm.1Hmm. Kqs.

Ladrillo 54,5 251 120 2,2 52,5 242 116 1,85 52 240 115 1,7
Caravista

1 barra)

Ladrillo 251 34 120 2,33 242 81 116 1,96 240 80 115 1,8
Hueco doble (4 saficb5)

NOTA

El peso real del ladrillo dependerA de las perforaciones con que se fabrique, por lo tanto en este proyecto se ha considerado un peso
medio.
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2.3. PRODUCCIONES

2.3.1. - Producción base

Para todos los cálculos se considera como material base a producir, el ladri-
lio caravista, con una producción diaria de 250 Tm. Establecí éndose las si-
quientes condiciones de trabajo -

- Jornada de trabajo ............. 2 turnos

- Horas por turno ............... 8 horas (7,5 efectivas)

- Dias laborables a la semana .... 5 días

- Pieza base a fabricar .......... ladrillo'caravista

- Dimensiones y peso de la pieza
(en cocido) ..................... 52 x 115 x 240 - 1,7 Kqs.

- Pérdidas por volátiles y consumo
de¡ propio carbón, de la masa ... 15%

De acuerdo con estas condiciones se establece el siguiente cuadro de produc-
ciones, por zona de fabricaci6n;

Tm/ano Dias/año Tm./dia Horas/dia Tm /hora

Maquinaria de pre-
paración y moldeo.

261 402 15 26,8
Automatismos de car
ga de vaqonetas. 104.938

Secadéro 288 12
365 24

Cocci6n 250 10,4

91.225
Automatismos de dea 261 350 15 23,3
carqa y empaquetado.



NOTA.-

Como se observar5 en el cuadro anterior la producci�n de secadero y horno no
coinciden, cuando en realidad deberían de tener el mismo valor dado que su rit
mo de trabajo es continuo, �sto se debe a que las producciones son dadas en
peso y tal como ya se ha indicado en la cocción se produce una p�rdiJa de peso

debirla a los volátiles y al carbón que constituyen parte de la materia Drima.

2.3.2. - Producciones de secado y cocci6n

En hoja adjunta se incluyen unas tablas de producciones correspondientes al
secadero y horno, en donde se indican las producciones posibles seqGn el ci-
clo de cocción empleado y la pieza a producir.

NOTA. -

Todas las producciones indicadas así como el ciclo de secado o cocción y prácti
camente todo el dimensionamiento de la instalación propuesta, pueden sufrir al-

teraciones siempre que no se cumplan las especificaciones técnicas y condicio-
nes de trabajo que se indican.



tecnocerámicais.a. HORNO TUNEL: HTP*8 SPO 126,9Ox5,6Oxl,72 CLIENTE: ADARO (HUNOSA)
juz, - VILANOVA DEL CAMI Vagoneta de 2800 mm. l argo x 5680 mm. ancho.
7TUr (Barcelona) NO. vagonetas en horno: 44 1 1 MADRID.

PRODUCCION DIA EN TM.
DENOMINACION DIMENSIONES mm. PESO CARGA DENSIDAD
PIEZA. PIEZA COCIDA. COCIDO VAGONETA ENCAÑE CICLO DE COCCION EN HORAS.

CortexAnchoxAlto. EN KG. UNID/KG. KG/M3. 38 43 48 50 55 60

CARAVISTA 52 x 240 x 115 ll,7
8400

552 301,3 274,1 251,3

HUECO DORLE 240 x 80 x 115 1,98
5040

9072 351 252,2 223 199,5

NUMERO DE VAGONETAS DIA. 27,8 24,6 22 21,1 19,2 17,6

FRECUENCIA DE IMPULSION POR VAGONETA (minutos). 511,8 58,5 65,4 68,2
1

75 81»13
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2.4. - INSTALACION DE SECADO

2.4. 1. - Vaqonetas

- Longitud .......................... 2.800 mm.

- Ancho ............................ 5.680 mm.

- Alto de¡ piso de carga .............. 820 mm.

- Ancho entre vías ................. 3.300 mm.

- N2 de vaqonetas en el secadero ...... 22 + 22

2.LL.2. - Secadero

- Nº de túneles de secado ............. 2

- Longitud total de¡ secadero .......... 62,60 mts.

- Ancho total de¡ secadero ....... . .... 14,20 mts.

- Ancho interior de los tGneles de secado 5,80 mts.

- Alto total del secadero ............... 7 mts.

- Alto Gtil de los túneles de secado ..... 1 '80 mts.

2.4.3. - Condiciones de trabajo

- Ciclo de secado previsto ............ 43 horas
(para la pieza base)

- Humedad de moldeo .................. 18 %
(Referida al peso en cocido)

- Humedad resitual a la salida del secade-
ro .................................. 3 a 4 %

- Agua a evaporar ..................... 1.600 Kq./hora

- Capacidad calorifica de la recuperaci6n
del horno ........................... 1.450.000 Kcal/h.

- Caudal de aire ...................... 76.000 m3./h.

- Temperatura del aire a la entrada ..... 120 ºC.

NOTA : En el caso de variar las condiciones de trabajo previstas, deberá de
instalarse un qenerarlor de aire caliente.
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2.5. - INSTALACION !-)E COCCION

2. S. 1 . - Vaqonetas

- Longitud ......................... 2.800 mm.

- Ancho ........................... 5.680 mm.

- Alto del piso de carqa ............ 820 mm.

- Ancho entre vías ................. 3.300 mm.

- Nº de vaqonetas en el horno ........ 44 + 1

- Nº de vagonetas de reserva ....... 42

- Horas de reserva previstas ....... 56 horas
(fin de semana)

- N2 total de vaqonetas en la instalación
(horno + secadero) ................. 131

2.5.2. - Horno

- Longitud total .................... 126,90 mts.

- Ancho total ...................... 7, 50 mts.

- Ancho útil del canal de cocción .... 5,60 mts.

- Alto total ........................ 3,46 mts.

- Alto Gtil del canal de cocci6n ...... 1,72 mts.

- Distancia entre filas de alimentación 1 40 mts.

- Filas de boquillas de alimentaci6n . . 35

- Boquillas por fila ................. 6

2.5.3. Condiciones de trabajo

- Ciclo de cocción previsto .......... 60 horas
(para la pieza base)

- N2 de grupos de quemadores ....... 10 (GTS-1/6/M
(Combustible sólido)

- N2 de grupos de enfriamiento rápido 4

- Temperatura -máxima .............. 1 . 100 2C.
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2.6. PUESTOS DE TRABAJO

El personal que se considera necesario para cubrir los puestos de trabajo, es
el siguiente

- Entrada de tierras y sala de máquinas 2 (1 por turno)

- Nloideo y carga de vagonetas ........ 2 (1 por turno)

- Cocción .......................... 3 (1 por turno)

- Descarga de vagonetas y empaquetado 4 (2 por turno)

- Patio ............................. 2 (1 por turno)

- Mecánico . .......................... 2 (1 por turno)

- Electricista ....................... 2 (1 por turno)

- Correturnos ....................... 1

- Personal de reserva ................ 4

- Camioneros ........................ 2

- Encargado ......................... 1

- Oficinista .......................... 1

- Director fábrica .................... 1

Total personal ........... 27

NOTAS

- El personal indicado como reserva es el destinado a cubrir bajas por enfer-
medad o accidente, y.normalmente se destinará a ¡a ayuda de carga de camio
nes, transportes o equipo de mantenimiento.

- Los puestos y personal indicados pueden sufrir al teracíones, segGn sea el
rendimiento personal 6 según se efectúe la explotación.
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2.7. ~ CONSUvIOS

2.7.1. - Consumo el�ctrico

El consumo el�ctrico correspondiente al alumbrado qeneral y a oficinas puede
cifrarse en aproximadamente 40.000 Kw.h/a?ío.

El consumo el�ctrico correspondiente a los equipos de fabricación, puede de-
terminarse seqGn el siguiente cuadro

Potencia Potencia Consumo Consurno
instalada consumida diario anual

CV. KW. KW Kwh/dia Kwh/año

Entrada de tierras 2 6 19 7,6 57 14.877

Maquinaria de pre-
paraci6n y moldeo. 1.065 784 509,6 7.644 1 gi�5.084

Corte de piezas y
carqa de vaqonetas 87 64 25,6 384 100.224

Movimentación de
vaqonetas 79 58 17,4 417 152.205

Secadero 238 175 147 3.528 1.287.720

Horno 184 135 97,2 2.333 851.545

Molienda de com-
bustible. 57 42 21 157 40.977

Descarga de vaqo-
netas y empaquetado 200 147 88,2 1.323 345.303

TOTAL 1.936 1.424 913,6 15.843 4.787. 935

2.7.2. - Consumo de materia prima
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El consumo anual de materia prima, considerando un 10% de p�rdidas en trans
portes, se cifra en :

250 Tm/dia x 365 dias/año = 91 .250 Tm/dia

91.250 + 15% (vol áti 1 es y carbón) = 104.937, 5 Tm. / año

104.937,5 + 10% (pérdidas) = 115.431 25 Tm. /año

2.7.3. - Consumo de anua

Se considera que la materia prima al llegar a la zona de amasado lleva un 4%
de agua residual , por lo tanto el consumo anual de aqua para el amasado y mol
deo, será :

104.938 + 14% = 119.629,32 m3./año

2.7.4. - Consumo de combustible

Aparte de¡ combustible que ya forma parte de la materia prima, habrá que -a5a
dir un porcentaje para facilitar la cocción, este combustible será carbón de
un poder calorifico de 5.000 Kcal/Kq. y su consumo anual será:

400 Kg./h. x24 h./dia x 365 dias/año = 3.504 Tm./año

2.7. S. - Consumo de carburante

El consumo de carburante considerado s6lo afecta a los camiones y maquinaria
propia de la instalación, seqGn las siguientes condiciones de trabajo

- Camiones ........................ 2

- Horas de trabajo de los camiones ... 8 h/dia

- Pala carqadora ................... 1

- Horas de trabajo de la pala ........ 8 horas/dia

- Carretillas elevadoras ............ 3

- Horas de trabajo de las carr'etillas . . 15 horas/día

570 HP x 0, 18 x 8 h/di a 1 95 HP x 0, 13 x 15 hMía
)
x 261 días/año=

0,88 0,88

399.597 Litros/año



3. -PRESUPUESTOS DE LOS EQUIPOS DE

FABRICACION.
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PRECIOS:
Son para maquinaria situado en TALLERES FELIPE VERDES, S.A. sobre camión
y sin embalajes, que de ser precisos serán por cuento del Comprador.
I.T.E. y A.P. 0%) no se halla incluido en los mismos, facturándose com-
plementariamente. Tienen un plazo de validez de 30 días a partir de la
fecha en que son comunicados, transcurridos los cuales, pierden su carác
ter de definitivas, sin necesidad de que TALLERES FELIPE VERDES, S.A.
se manifieste en tal sentido.

MONTAJES:
Los gastos de montaje no están incluidos en el precio de la oferta. En
caso de encargarse TALLERES FELIPE VERDES, S.A. de los mismos, regiran
sus "Condiciones Generales de Montaje". Los gastos ocasionados, serán
facturados mensualmente por Administración de acuerdo con las tarifas
vigentes en el momento de producirse los trabajos.

TRANSPORTES:
Las mercancías viajan siempre por cuento y riesgo del Comprador, siendo
a su cargo los gastos de transportes, seguros, etc.,

ELEMENTOS NO INCLUIDOS EN OFERTA:
- Obra civil, excavaciones, cimentación y anclaje máquinas.
- Grúas.
- Aceites y grasas.
- Materias consumible (electrodos, oxígeno, acetileno, etc
- Tendido eléctrico, cableado motores, conexiones cuadro eiÓ- c*tric-'o, etc.
- AlbaPUlería (andamios, escaleras, fontanería, etc.).
- La calderería pesado, cintas transportadoras, y molino de rulos, se

suministran desmontados, siendo el mismo a cargo de la firma Comprado-
ra y sera facturado independiente por Administración.

- Pintura de acabado.
- Puesta en marcha.

PLAZO DE ENTREGA: 3 meses.-

CONDICIONES DE PAGO: a convenir.-
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Pp,to. 106.81-4 fecha 1-6-81 hoja 1

PRESUPUESTO MAQUIJIJARIA

Pos.010
1 ALL.IE114J`ADOR VIBRA!-.TE "VERDES% con bandeja abierta

y accionado por vibradores eléctricos rotativos 211.500

Pos.020
CAUCÍTO1 CLiTA TRAI-1 S PORTADORA DE "VERDES" modelo 166B

recta, irreversible (CI), banda de 800 mm. ancho x
31,750 nts. lon¿.ent-re ejes tambores, con su polea
motor 0 86-5A y protector polea . ................. 722.734,

Pos.030
1 CILITA TRA1-1SPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 166B

especial, con carro deslizante para descarga en
cualquier punto de su Ion-itud, accionado por un
moto-reductor. Banda de 800 mm. ancho x 64 nits. de
long. entre ejes tambores, con su polea motor 0
86-5A y protector polea .......................... 3.302.107

Pos.040
CALTCTIO1 CLiTA TRAI`¡SPORTADORA DE .. "VERDES" modelo 166A

especíal, con carro deslizante para descarga en
cualquier punto de su longitud, accionado por un
moto-reductor. Banda de 800 nra. ancho x 22 mts.
lo-n¿. entre ejes tambores, con su polea motor 0
7/5-3A y protector polea 904 1.372.164

Pos.050
.1 ALI111-1,TADOR LLÍEAL "VERDES" modelo 028-C, de 1,5

m1[_-s. ancho x 6 mts. distancia centros, con varía-
dor velocidady correa y soporte motor ............ 1.731.000

Pos.060
1 CL,-TA TRA14SPORTADORA DE CAUC110 "VERDES" modelo 16SE

cóncava, banda de 600 mm. ancho x 21,750 nits. lon-.
entre ejes tambores, con su polea motor 0 86-5A y
protector polea ..................... 493.217

Pos.070
1 IíOLII�-0 EAIZZADOR "VERDES" tipo 1,11.-4 2.200.000

Pos.030
1 CINTA TRA111SPO'.DL%.TADORA DE CAUC1-10 "VERDES" míod. 165B

recta, banda de 600 mm. ancho x 25,500 ints. long.
entre ejes tambores, con su polea motor 0 86-5A y
protector polea ................... 0 ... 512.042
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Pos.090
1 HOIIOGEN;EIZADOR-,r'10�ZADOR "VERDES" (I10MODES )

tipo 6010303, de 0 1400 mm . ....................... 5.445.000

Pos.100
1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165B

cóncava, banda de 600 mm. ancho x 13 mts. long..en-
tre ejes tambores, con su polea motor 0 86-5A y
protector polea ................................... 361.595

Pos.110
1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165B

recta, banda de 600 mm. ancho x 13,625 mts, long.
entre ejes tambores, con su polea motor 0 86-5A y
protector polea .... ............................... 333.412

Pos.120
2 TkMICES ROTATIVOS "VERDES" modelo 249-ZI, con su

moto-reductor de lOCV. a 1500 rpm. 4.282.000

Pos.130
2 CINTAS TRANSPORTADORAS DE CAUCHO "VERDES" modelo

166-A, rectas, banda de 800 mm. ancho x 6,500 mts.
long. entre ejes tambores, con su polea motor 0
75-3A y protector polea ........................... 518.168

Pos.140
1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165B

cóncava, banda de 600 mm. ancho x 33,625 mts. long
entre ejes tambores, con su polea motor 0 86-5A y
protector polea ................................... 671.847

Pos.150
1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165A

doble sentido marcha (DS), banda de 600 mm. ancho
x 3 mts. long., entre ejes tambores, con su polea
motor 0 75-3A y protector polea 145.295.

Pos.160
2 ALIMENTADORES DE BANDA "VERDES" modelo 606/03, de

accionamiento hidráulico,de 800 mm. ancho x 5,500
mts. distancia entre ejes tambores, con central
hidráulica de potencia 5,5CV. 3.414.000
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Pos.170
1 C 11,TTA TRA1,7SPORTADORA DE CAUCT-TO "VERDES" modelo 165B1.

recta, banda de 600 mm. x 16,125 nts. long., con
su polea nLotor 0 86-5A y protector polea .... 371.018

Pos.180
1 INSTALA I011 DE MOLIENDA de las siguientes caracte-CD

r1sticas:
Producto ................ ESTERILES DE CARBON
Producción molino ....... (S/. estudio)
Finura (con residuo 10%). 200 a 250 rAcras
Escala grani-llonétrica.-
90% inferior a .......... 200 micras
80% inferior a .......... 150 mícras
50% inferior a .......... 63 micras
Granulometría de entrada:
80% inferior a 2 m,rr, .
Humedad de entradá* .... (no superior 5%)
Ilumedad residual ........ 2 a 3 %

Observaciones:.
.La instalación de limpieza de aire en exceso, cal-
culada normalmente para 10.000 r3/h.t se verá in-
crementada en 22.000 m3/h. por captaciones de pol-
vo diversas, con un total de 32.000 m3/h.

Elementos de la instalaci6n:

1 1,10LINO PET-MULAR "VERDES" modelo 274 compuesto de:
- 1 Bancada de molienda en fundición gris, con 4

puertas en la periférica para facilitar la lim-
pieza y con el fondo interior recambiable.

- 3 Péndulos estancos por acción neumáticag lubri-
cados en aceite, articulados sobre una estrella
y suspendidos mediante amoritguadores, provis-
tos cada uno de un cilindro de rodillo de 450
mn. 0 y 220 mm. altura, acero especial anti-
abrasivo.

- 1 Cámara de polvo de chapa de acero A42-b, sol-
dada y fácilmente desmontable en varias piezas.

- 1 Columna portadora del eje vertical, sobre el
cual va montada la estrella conductora de los
péndulos y las rasquetas.

- 1 Aro de rodadura en acero especial anti-abrasivo
de 1.300 mrj.O interior 3, 210 altura.

- 3 Rasquetas de elevación en acero especial, des-
montables.
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1 lPleductor para accionamiento molino, con un
j-ucz-.Ío de có-,-L,icos, ccn polca para
co=as IL-.raDezo-.!Ldales y con plato de acODla-nien

Lico.o elást
1 Obt- irador a'Lvco'L<aw de entrada nolLno, con motor

de 2CV. y reductor accionado por correas.
1 Eq-Ll-ipo de engrase con una boníba de alimenta-
ción contInua v automática.

1 Panel de co-.-,trol provisto de depr-'-n6-,netros.
1 de arranque suave, para el
mo;= mol¡-.¡o, con polea acanalada.

1 SEPARADOR SELECCIT,i SI'.'�i-PLE CONO, de l.¿,30 mm. 0
exterior, para regular la grariulometría del produc-CD
to, con L-u-")o de inmersi6n ajustable, todo construi-
do en c1-.aPa AL-2-1D.

1 ÍCICLO-1" de producto te=inado, construido en chapa
de acero A42-7¿1,,' de 1.4lj0 mm, 0 nominal y con entra-
:da tangencial.-

1 ÍVE11,7.UILADOR (principal) de ¿ran rcii.dir.,ier,!--o, con-C>
IpuesCo de cuerpo aspiraci6n axial, tur1)ina de palas
IraCiales, árluol montado solor,c rúdw.i«J!-c�,'�-.os a r�'.--ala1 -
!zócalo de uni6n al cuerpo, con polca para correas

1~=apezoidales y polea de� motor.
Caudal: 22.000 m3/hora
Pros.Í6-n: 600 minr. c.d.a.
Velocidad de -iro: 1.360 rprn.0

1 I7-',STALACIO7-1 AU'7-0«1'1A"L*ICA DE LIMIPIEZA AIRE ET.i EXCESO,
con,puesto por un f.(.ILro multicicl6n en acero A42-b
en el cual van alojados los tubos ciclones entre
dos bandejas, con bridas de entrada y salida gases,
puertas de visita inspecci6n a los ciclones y con
Eolva para la recolecci6n de polvo captado por de-
cantaci6n y centrifugaci6n (para 32.000 m3/h.).
0 en si-, lugar un Filítro de llangas (ver opcional).

T1 VEi,.TILADOR (secundario) de gran rendiniento, com-
puesto de cuerpo aspíraci6n axial, turbina de palas
radiales, árbol montado sobre rodamíentos a r6t-ala
z6calo de uni6n al cuerpo, con polea para xorreas
trapezoidales y polea del motor
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- Caudal: 32,000 nj1lora
- Fresión: 362 mr:i. c.d.a.~

Velocidad de ¿iro: 1.160 rpn.?W

4 OBTILMADORES para salida cícl6n y fíltro nultici-
cl6n con'rotor celular y con niotor-reducll--or embri-
dado de 3CV. a 1500 rpu. y 3 de O,SCV. a 1500 rpn.
respec-Liva-�--ae-,-Ltc.

2 CONOS de acoplamiento ventíladores, construidos en
chapa de acero A42-brm de 4 mm. espesor.

Peso total del suninis-tro: 25.000 Kgs.

Total instalación níolienda ......... 12.033.000

Pos . 19,0
"VERDES" nodelo 165A1 CL-TA TIrIA17SPORTADORA DE CAUCHO

recta, cubierta completaínente con 4 bocas de entra-
da, banda de 600 mm. ancho x 10 mts. long. entre
ejes tambores, con su polea motor 0 75-3a y protec-
tor polea ......... ....... 284.513:

Pos.200
1 'ELEVADOR DE CA:�-GILOilES "VERDES" míodelo 012, de 11

ots.-distancia centros ........................... 596.992

Pos.210
7IS-SI1--.-FI1-1,-i "VERDES" de 0 300 m-,. y S nts. long.
con su moto-reductor de 3CV. salida a 60 rpri. 325.570

Pos.220
1 ALIMEi,,TADORES ALVEOLARES "VERDES" tipo 6100110,

con su moto-reductor (20441) de 2CV . ............. 615.000

Pos.230
1 CIII`TA TRAII-S PORTADORA DE CAUCHA.O "VERDES" modelo 165B

c6ncava, banda de 600 mm. anclio x 21,750 ots. long.
entre ejes (:--anbores, con su polea nío-Lor 0 86-SA y
protector polea ..................... 493.217

Pos.240
1 AHASADORA-EXTRUSORA "VERDES" modelo 049~E, con

enbrague neumático ................................ 4.062.000

1
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Pos.250
1 CINTA TRAHSPORTADORA DE CAUCI-10 "VERDES" modelo 165B

c6ncava, banda de 600 mm. ancho x 8,625 mts. long.
entre ejes tambores, con su polea motor 0 86-5A y
protector polea ........... 4..0.4 ...... 9..994 295.785

Pos.260
1 CLIZTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165A

recta, banda de 600 mm. ancho x 5 mts. long. entre
ejes tambores, con su polea motor 0 75-3A y protec-
tor polea .......................................... 190.9451

pos.270
1 GRUPO DE VACIO "VERDES" tipo MONOBLOC modelo 05SS/50

con embrague neumático ............................ 6.644.000

Pos.280
1 BOMBA DE VACIO "VERDES" modelo BV-3240, rotativa,

de 300 m3/hora, con su válvula y filtro 196.000

Pos.290
1 CINTA TRA1,yISPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 163A

c6ncava, de 400 mm. ancho x 20 mts. long. entre
ejes tambores, con su polea motor 0 75-3A y protec-
tor polea ................................. 99999094 3030.99l.,

Pos.300
1 DOSIFICADOR PARA COLORANTE "VERDES" con el silo de

lp7 m3. capacidad, vibrador interior, alveolar de
salida de velocidad variable, equipo de fluidifi-
caci6n completo, vis-sin-fin para carga del silo
con su moto-reductor y cuadro eléctrico de manio-
bra .............. 846.000

Pos.310
1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 163A

recta¡ banda de 400 mm. ancho x 10 mts. long. en-
tre ejes tamboresq con su polea motor 0275-3A y
pro tec tor po 1 e a 2 24 . 9 3 0

IMPORTE 14AQUINARIA PTAS.t S. E. u 0. .............. 53.326.042
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SMMINISTRO OPCIONAL CALDERERIA

ALIMENTADOR VIBRANTE:
- 1 Tolva de recepci6n de 13 m3. con reja de pro-

teccí6n y suplemento superíor 297.000

CUZA 166-B/31,750 mts.(CI) recta:
1 Tolva de uni6n recogida, 1 Conjunto soportes y

1 Tolva uni6n entrada ........................ 94.805

CINTA 166-B/64 mts.:
1 Tolva uni6n recogida a un solo lado y 1 ConjiLn

to soportes 125.338

CINTA 166-A/22 mts.:
1 Tolva de uni6n recogida a un solo lado, 1 Con-

junto soportes cinta y 1 Carro autotrasladable
de 24 mts. long. para soporte de esta cinta,
con pasarela de mantenimiento y barandilla (no
se incluye los carriles de rodadura) ......... 1.461.9131.

ALIMENTADOR LINEAL 028-C/6 mts.:
1 Soporte de 1000 mm. altura total, 1 Tolva de
entrada de 39 m3. (2 chapas) con reja de pro-
tecci6n y suplemento superior, 1 Tolva de uni6t
recogida con campana captaci6n y 1 Protector
poleas ............................ 566.784

CINTA 165-B/21,750 mts. c6ncava:
1 Conjunto soportes 31.342

MOLINO LANZADOR:
1 Protector poleas, 1 Tolva de uni6n entrada con
campana captaci6n, 1 Tolva de uní6n recogida
con captaci6n, 1 Soporte plataforma elevado
de 1.500 mm. altura total y 1 Soporte electroi-
mán .............. 449.735

CINTA 165-B/25,500 mts. recta:
- 1 Conjunto soportes ............................ 36.746

H0140DES 6010303:
1 Soporte plataforma elevado de una altura total

de 2.000 mm. con pasarela y escalera de acceso,
1 Tolva de uni6n recogida con captac16n, 1 Tol
va de uni6n entrada con campana captaci6n .... 412.500

ese
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CI«."�TA 165-B/13 nts. c3ncava:
- 1 Tolva de uni6n recogida con campana de capta-

cí6n y 1 Conjunto soportes ................... 40.733

CINTA 165-B/13,625 mts. recta:
- 1 Conjunto soportes ............................ 19.6341

TAMICES ROTATIVOS 249-ZI:
2 Tolvas de uni6n recogida finos, 2 Tolvas de
uni6n recogida rechazo, 1 Estructura soporte
para los dos tamices con escalera de acceso y
pasarela mantenimiento y 1 Tolva de uni6n en-
trada doble tajadera, para canalizar correcta-
mente la tierra y campana para captaci6n de
polvo ........................................ 1.349.700

CINTAS 166-A/6,500 mts. recta:
- 2 Tolvas de uni6n recogida con campana captaci6n

y 2 Conjunto soportes 63.006

CINTA 165-B/33,625 mts. c6ncava:
1 Tolva de uni6n recogida con campana de capta-
ci6n y 1 Conjunto soportes ................... 66.700

CI11TA 165-A/3 mts. (DS):
1 Conjunto soportes, 2 Tolvas recogida con tapa
para silos y campana captaci6n, 1 Pasarela de
mantenimiento de 700 mm. ancho y 12 mts. de
basandilla a un lado y 1 Escalera de acceso de
600 mm. ancho ................................ 321.717

ALIMENTADORES DE BANDA 606/03:
2 Soportes de 1000 mm. altura total, 2 Silos

rectangulares de 47 m3. (4 chapas) con una al-
tura total desde el suelo de 5950 mm., 1 Tolva
de uni6n recogida para los dos alimentadores
con captaci6n y 2 Cubiertas para los silos ... 1.316.100

CINTA 165-3/16,125 mts. recta:
- 1 Conjunto soportes ............................ 23.236

MOLIN`O PE' DULAR:
Tolva carga molino, construida con perfiles la-0
minados en caliente y con chapa de acero A42-b
de una caiDacidad aproximada de 4 m3.

ese
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- 1 Juego tuberías en chapa A42~b, de 600 mm. 0 y
4 mm. espesor, para unir las máquinas en cir-
cuito cerrado, con válvula de mariposa para la
regulaci6n del aire.

- 1 Juego tuberías en chapa A42-b, de 720 mm. 0 y
5 mm. espesor, para aire en exceso, con válvula
de mariposa para su regulaci6n.

- 1 Chimenea para salida aire limpio al exterior
de 720 mm. 0 y 5 mm. espesor.

- 1, Juego estructuras soporte separador, cicl6n e
instalación limpieza aire, construidas en per-
files laminados en caliente y chapa de acero
A42-b, de acuerdo con las dimensiones de los
citados aparatos.

Total ............................................ 1.558.700

CINTA 165-A/10 mts. recta:
- 1 Tolva de uni6n recogida a elevador con campana

captaci6n y 1 Conjunto soportes .............. 32.657

ELEVADOR 012/11 ots.:
1 Tolva de uni6n recogida simple con captaci6n,

1 Protector poleas (3549) y 1 Soporte protec~
tor (3550) ............... 17.930

VIS-SIN-FIN :
1 Conjunto soportes 11.000

ALIMENTADORES ALVEOLARES
- 3 Silos circulares de 0 2400 mm. para una capaci-

dad de 30 m3. y con una altura total desde el
suelo de 10.000 mm.(6 chapas) con escalera y
pasarela mantenimiento para los tres silos,
3 Tolvas de uni6n recogida con captaci6n polvo
y 3 Válvulas mariposa 0 340 (4099) y 2 Compuer-
tas de cierre a presi6n 0 300 de accionamiento
por motor eléctríco,,...,se*.*.**#.*# ....... se 2.593.690

CINTA 165-B/21,750 mts. c6ncava:
- 1 Conjunto soportes 31.341

ADIASADORA-EXTRUSORA 049-E:
1 Soporte de 1000 mm. altura total, 1 Tolva de
uni6n entrada con campana captaci6n, 1 Tolv a
de uni6n recogida, 1 Protector poleas y 1 Pasa-
rela de acceso ..... 139.233
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CE,iTA 165-B/8,625 mts. c6ncava:
- 1 Tolva de uni6n recogida y 1 Conjunto soportes. 29.016

CIDITA 165-A/5 mts. recta:
- 1 Conjunto soportes 7.205

DIONOBLOC 058-S/50:
- 1 Tolva de uní6n entrada y 1 Protector poleas 80.850

CIEITA 163-A/20 mts. c6ncava:
1 Tolva de uni6n recogida y 1 Conjunto soportes. 40.304.'

CINTA 163-A/10 mts. recta:
- 1 Tolva de uni6n recogida y 1 Conjunto soportes. 27.016

PARA CAPTACION POLVO:
- 80 mts. tubería de 0 100 mm.
- 80 mts. tubería de 0 150 m.
- 70 mts. tubería de 0 200 mm.
- 30 mts. tubería de 0 300 mm.
- 20 mts. tubería de 0 430 mm.
- 15 mts. tubería de 0 600 mm.

y las correspondientes compuertas de cierre a
presi6n de accionamiento manual.

Total ......................................... 1.333.955

DIPORTE CALDERERIA PTAS.t S. E. u 0. 13.079.886



F irm a ADA110 - 71,:adríd

Ppto. 106.S1-4 1-6-51 ho`a 11j

SUMINISTRO OPCIONAL ACCESORIOS

CUTITA 166-Bi/31,750 nts. (CI) recta:
- 1 Motor de 10CV. a 1500 rpm. con sus correas ... 55.237

CINTA, 166-3/64 mts.:
~ 1 Motor de 5,SCV. a 1500 rprn. con sus correas 37.307

CITUTA 15C-A/22 rj.ts.-.
- 1 Motor de 3CV. a 1500 rpm. con sus correas .... 24.619
- 2 111,loto-reductores para accionaniento del carro

autotrasladable, de 1CV. a 9,')6 rpm . ....... 203.188

ALIMEIZTADOR LI1,11EAL 0203-C/6 nits.:
1 1.',otor de 5,5CV. a 1500 rpm. 35.068

Ciii�-TA lG5-3/21,750 mts. c6ncava:
- 1 jlotor de 5,5CV. a 1500 rpm. con sus correas 37.307

MOLINO LANZADOR :
- 1 líotor de 75CV. a 1500 rpn. con su polea, co-

r*Zcas y carriles tensores .................... 352.539
- 1 Electroimán tipo SRE-50 con rect4-f.'-cador de

corriente H-800 W . ........................... 329.000

CIliTA 165-B/25,500 nts. recta:
1 Motor de 5,5CV. a 1500 rpn. con sus correas 37.3071

1-101.10DES 1,5010303:
- 1 Enbracue turbo-hidráulico Fluídraif PCD-20 ... 220.935<D
- 1 Motor de IO'OCV. a 1500 rpm. con sus correas y

carriles tensores ............................ 683.395

CINTA. 165-B/13 mts. c6ncava:
- 1 llotor de 4CV. a 1500 rpm. con sus correas .... 29.970

CINTA 165-D/13,625 mts. recta:
- 1 Motor de 4CV. a 1500 rpm. con sus correas .... 29.970

C=TAS 166-A/6,500 nts. rectas:
- 2 Motores de 2CV. a 1500 rpm. con sus correas 3C.590

CIUTA 165-B/339625 rILI-s. c6ncava:
- 1 llotor de 5,SCV. a 1500 rpm. con sus c=feas 37.307

CINTA 165-A/3 rits. (DS):
1 llotor de 2CV. a 1500 rpm. con sus correas 19.295
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TALI-r.-IEil�TADORES DE BANDA 606/03:
- 2 Indícadores de nivel palas ........... ****bebe 37.996

CINTA 165~B/16,125 mts. recta:
- 1 Motor de 4CV. a 1500 rpm. . con sus correas ... 29.970

MOLI1ZO PW_DULAR:
- 1 Hotor para el molino de 125CV. a 1500 rpm. con

sus correas y carriles tensores ..... $.&o ... se 503.897
- 1 Motor para el ventilador principal, de 75CV.

a 1500 rpn. con sus correas y carriles tenso-
res 342.100

- 1 Motor para el ventilador secundario, de 60CV.
a 1500 rpn. con sus correas y carriles tenso-
res ...... 263.681

- 1 Alinentador regulable de entrada producto,
controlado secrún consumo motor molino y desde
el cuadro eléctrico de maniobra .............. 198.198

- 1 Filtro de Mangas para 32.000 m3/hora y una con
centraci6n máxima de 40 gr/n3. Diferencia de
precio .......... 7.748.000

CIDITA 165-A/10 mts. recta:
- 1 Motor de 2CV. a 1500 rpm. con sus correas .... 19.295

ELEVADOR 012/11 mts.:
1 Motor de 5,5CV. a 1500 rprn. con sus correas y
polea .............................. 41.499

ALIMENTADORES ALVEOLARES:
3 Indicadores de nivel palas ........ 56.994

CINTA 165-B/21,750 mts. c6ncava:
- 1 Motor de 4CV. a 1500 rpm. con sus correas .... 29.970

AMASADORA-EXTRUSORA 049-E:
- 1 Detector de llegada tierra y 1 Final de carre-

ra 6.547
- 1 Grupo neumático regulador embrague con inte-

rrupci6n agua (6501012) 45.979
- 1 Motor de 150CV. a 1500 rpn. con su poleag co-

rreas y carriles tensores 606.995

CINTA 165-B/8,625 rrits. c6ncava:
1 Motor de 4CV. a 1500 rpm. con sus correas....* 29.970
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CINTA 165-A/5 mts. recta:
- 1 Motor de 3= a 1500 rpm. con sus correas 24.619

MONOBLOC 05S-S/50:
- 1 Detector de llegada tierra y 1 Final de carre-

ra 6.547
- 1 Grupo regulador embraZue neumático con inte-

rrupci6n agua (6501014) .......... *..***o .... 09 46.929
- 1 Motor de 270= a 1500 rpm. con su polea, co-

rreas y carriles tensores ..................... 1.041.245

BOMBA DE VACIO BV-3240:
- 1 Bancada de acoplamiento bomba ................. 23.913
- 1 Motor de 15CV. a 1500 rpm . .................... 73.018

CINTA 163-A/20 nts. c6ncava:
1 Motor de 2= a 1500 rpm. con sus correas ... 19.295

CINTA 163-A/10 rits. recta:
- l,Motor de 2= a 1500 rpm. con sus correas 19.295

1 ARMARIO DE POTENCIA (380V. 5OHz.) con mandos,
para los siguientes motores:
Pos.010 - Alimentador 1 ev.
Pos.020 - Cinta 10 ev.
Pos.030 - Cinta 5,5 CV.

Carro deslizante 2 CV.
Pos.040 - Cinta 3 CV.

Carro deslizante 2
Carro autotraslad. 1 cv.(2) ........ 276.375

Opcional: 1 Interruptor automático magnetotérmico
en entrada general ................................ . 33.165

1 ARMARIO DE POTENCIA (38,0V. 50Hz.) con mandos,
para los siguientes motores:
Pos.050 - Alimentador 515 Cv*
Pos.060 - Cinta St5 CV.
Pos.070 - Molino lanzador 75 CV.

Electroimán 800 W.
Pos.080 - Cinta 595 CV.
Pos.090 - Homodes 180 ev.
Pos.100 - Cinta 4 CV.
Pos.110 - Cinta 4 CV¿

ese
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Pos.120 - Tamices 10 CV.(2)
Pos.130 - Cintas 2 CV.(2)
Pos.140 Cinta Sp5 CV.
Pos.150 Cinta (DS) 2 CV.
Pos.170 Cinta 4 CV.
Pos.18,10 Alimentador vibr. 125. W.

Obt. molino 2 CV.
molino pendular 125 CV.
Ventilador pric. 75 CV.
Ventilador secun. 60 CV.
- Obt. cicl6n 3 CV.
Obt. filtro 005 CV.(3)
Central en-rase 091 CV.

Pos.190 Cinta 2 CV.
Pos.200 Elevador 515 CV.
Pos.210 Vis-sin-fin 3 CV.
Pos.220 Válv. eléctricas 095 CV@(3) 1.589.940

Opcional: 1 Interruptor automático magnetotérmico
en entrada general ................ 190.793

1 AR11.1ARIO DE POTENCIA Y UN PUPITRE (380V. 5011Z.)
con mandos, para los siguientes motores:
Pos.160 - Alímentadores banda 5,5 CV.(2)
Pos.220 - Alimentadores a1v. 2 CV.(3)
Pos.230 - Cinta 4 CV.
Pos.240 - Amasadora-extr. 150 CV.
Pos.250 - Cinta 4 CV.
Pos.260 - Cinta 3 CV.
Pos.270 - Monobloc 270 CV.
Pos.280 - Bomba vacío 15 CV.
Pos.290 - Cinta 2 cv.
Pos.300 - Dosificador 095 CV.

Vis-sin-fin 3 CV.
Vibradores 70 V.A.

Pos.310 - Cinta 2 CV* 1.331.715

Opcional: 1 Interruptor autonático manet6téimíco0
en entrada general ................. 138.699�

IMPORTE ACCESORIOS PTAS.9 S. E. u 0. 16.947.673



Firna ADARO - I.,ladrid

Ppto. 10G.31-4 2echa 1-C-n_l hoja 15

1110117TAjE Y PUESTA El' ^l DA21C11A

Valoraci6n' aproxii.lada para los trabajos de Montaje
y Puesta en I.,larhca, que se facturarán por Adninis-
traci3n, a car -o de un oficial montador (durante
5 meses), un ayudante (durante 14 meses) y un

Técnico (durante 78 días) para la supervisi6n,
incluido todas las dietas, desplazamientos y días
festivos.

TOTAL PTAS., j. E. u 0. ...... 10.065.490

NOTAS:

Los viales del montador y ayudante, se calculan
siempre a raz6n de un vei.--Iculo para las dos perso-
nas,
�¿i.icda 9,or determinar los IKr:¡s. a efer-�tuar desde el
Hotel al -,�-jesto de trabajo.
¡lo se incluye ningina hora extra.-



CARRETERA IGUALADA - SITGES, KM 2 VILANOVA DEL CAMJ (BARCELONA) ESPAÑA

803 49 00-04-08-12 CONTESTADOR AUTOMÁTICO

MAQUINARIA 803 25 33 8034900

PARA CERÁMICA :1�� APARTADO 172 IGUALADA VERDESSA-iGUALADA

N*TELEX 51329 AEMC E
REGISTRO MERCANTIL DE BARCELONA

HOJA 7731, FOLIO 87. TOMO 1191,
LIBRO 655, SECCIóN 2..

T. ¡. F. N.' A08138042

En caso de consulta diríjanse

al Sr .....................................................................................

--Ntra. ref.

Fecha:

Su ref.

ASUNTO:

TRITURADORES

P-MIENUZADORES
1 �TEGRADORES
LAMINADORES
(MOLINOS DE CILINDROS)

MOLINOS

DE RULOS
DE ESPIGAS
DE MARTILLOS PRESUPUESTO
(BALANCINES)
PENDULARES
DE ANILLOS

DOSIFICADORES

ALIMENTADORES:
Ref. n" 107.81-4

ALTERNATIVOS
CIRCULARES
CONTINUOS DE PLACAS Fecha 3-6-81
VOLUMETRICOS
(ALVECLARES)
DE BANDA Plano n`

TRANSPORTADORES

CON CINTA DE CAUCHO
DEPLACAS
ELEVADORES POR
C' JILONES Firma: A D A R 0

TAMICES MADRID.
GIRATORIOS
VIBRADORES

SILOS

RECTANGULARES
CILINDRICOS
DEPóSITOS PARA BARRO

AMASADORAS

ABIERTAS
FILTRO
EXTRUSORAS

GRUPOS DE VACIO

HORIZONTALES
VERTICALES

FÁBRICAS COMPLETAS

DELEGACIóN ZONA CENTRO: MARQUES DE VIANA, 52 TELEFONO 442 87 79 MADRID 29
7.7E 20000 CTAS. CTES. EN IGUALADA: BANCOS CENTRAL - POPULAR ESPAÑOL - VIZCAYA - HISPAMER SABADELL CATALANA BILBAO
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PRECIOS:
Son para maquinaria situada en TALLERES FELIPE VERDES, S.A. sobre cami6n
y sin embalajes, que de ser precisos serán por cuento del Comprador.
I.T.E. y A.P. (3%) no se halla incluido en los mismos, focturdndose com-
plementariamente. Tienen un plazo de validez de 30 días a partir de la
fecha en que son comunicados, transcurridos los cuales, pierden su carác
ter de definitivos, sin necesidad de que TALLERES FELIPE VERDES, S.A.
se manifieste en tal sentido.

MONTAJES:
Los gastos de montaje no están incluidos en el precio de la oferta. En
caso de encargarse TALLERES FELIPE VERDES, S.A. de los mismos, regir6n
sus "Condiciones Generales de Montaje". Los gastos ocosionados,serán
facturados mensualmente por Administración de acuerdo con las tarifas
vigentes en el momento de producirse los trabajos.

TRANSPORTES:
Las mercancías viajan siempre por cuento y riesgo del Comprador, siendo
a su cargó los gastos de transportes, seguros! etc..

ELEMENTOS NO INCLUIDOS EN OFERTA:
- Obra civil, exca'vaciones, cimentación y anclaje máquinas*
- Grúas.
- Aceites y grasas.
- Materias consumible.(electrodos, oxígeno, acetileno, etc.).
- Tendido eléctrico, cableado motores, conexiones cuadro eléctrico, etc.
- AlboRileric (andomios,.escaleras, fontanería, etc,).
- La caldereríc pesada, cíntas transportadoras, y molino de rulos, se

suministran desmontados, siendo el mismo c cargo de la firma Comprado-
ra y será facturado independiente por Administración#

- Pintura de acabado.
- Puesta en marcha4

PLAZO DE ENTREGA: 3 meses.-

CONDICIONES DE PAGO: a convenir.-



TALLERES FELIPE VERDÉS, S. A.

Firma: ADARO - Madrid

Presupuesto n.o 107.81-4 Fecha 3-6-81 Hoja n.O 1
CANTIDAD CONCEPTO

PRESUPUESTO MAQUINARIA

Pos.010
UN ALIMENTADOR VIBRANTE con bandeja abierta, accio

nado por víbradores eléctricos rotativos de fuer
za centrífuga regulable a vibrador parado ..... 190.9409-

Pos.020
UNA CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo

165-B, recta, banda de 600 mm. ancho x 22 mts.
long. entré ejes tambores, con su polea motor
0 86-5A y protector polea .................... 465.0349-

Pos.030
UN MOLINO DE MARTILLOS "VERDES" modelo 035-A, con

criba de 0 3 mm . .............................. 639.0009-
- 1 Obturador de polvo modelo 265,.con su moto-

reductor de 2CV. a 1500 rpm . .............. 185.0007-

Pos.040
UN ELEVADOR DE CANGILONES "VERDES" modelo 012, de

8 mts. distancia centros ...................... 510.1369-

IMPORTE MAQUINARIA PTAS., S. E. u 0 . .......... 1.990.1101-



TALLERES FELIPE VERDES, S. A.

Firma: ADARO - Madrid

Presupuesto n.o 107.81-4 Fecha 3-6-81 Hoja n.O 2
CANTIDAD CONCEPTO

SUMINISTRO OPCIONAL CALDERERIA

ALIMENTADOR VIBRANTE:
- 1 Tolva de entrada de 13 m3. de capacidad,

con reja protecci6n y suplemento superior 297.0007-

CINTA 165-B/22 mts. recta:
- 1 Conjunto soportes y 1 Tolva de uni6n entra-

da ........................................ . 48.8627-

MOLINO DE MARTILLOS 035-A:
- 1 Soporte elevado de 2.000 mm. altura total,
- 1 Soporte electroimán de 3.000 mm. altura to-

tal.
- 1 Tolva de uni6n entrada.
- 1 Tolva de uni6n recogida.
- 1 Protector poleas.
- 1 Protector poleas obturador (3548) ....... 225.8859-

ELEVADOR 012/8 mts.:
1 Protector poleas (3549) y su soporte (3550) 9.3509-

IMPORTE CALDERERIA PTAS., S. E. u 0 . ........... 581.0979-



Apartado 244 IG'UALADA - Barcelona

ADARO

MADRID.

Estudio presupuesto nº 6215/81

2.06.81
JM/Cg.

INSTALACION DE SECADO FORMADA POR DOS TUNELES TIPO CONTRAM.

Producción nominal total: 250 tonldías p.cocido.



-arámica B.a.

C. ESPECIFICACION MATERIALES.

.C. 1 CQUIPETENCIA,

Estudio y diseño de la instalación.

Know-how o Engineeríng sobre la tácnica y práctica de]
secadero propuesto.

Planos para la construcción de la címentaci6n de] secadero,
en base a una resistencia normal de] terreno. ��itt-2,0 Kg/cm2.

Planos correspondientes a estructura, conducciones de gases
e instalaciones eléctricas.

lista, de materiales› especificaciones y descripción,

Cómputos de materiales necesarios y desglose de las diferentes
unidades de obra.

Planning general de distribuci6n de las consecutivas fases de
la obra.

Ensayos y análisis de las arcillas para la determinaci¿n de
las características de secado.
(Hasta un máximo de tres muestras).
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C..2 - EQUIPO DE VENTILACION Y ACCESORIOS.

Suministro de] equipo de recirculaci6n,del aire compuesto por:

24 Ventiladores helicoidales V 600, provistos de motor de
1 Cv. con aislamiento especial para trabajar en atmósferas
húmedas y a temperaturas de hasta 75 2C., así como el co-

rrespondiente aro de fijación,

6 Ventiladores centrífugos de alto rendimiento, metalizados

interiormente con plomo, para la recirculación de aire

caliente, equipado con motor y demás accesorios.

Características : T-83

Caudal Q. unitario. m3/h. 25000

Potencia motor. Cv. 15

6 Registros a sectores, tipo T-83.

Equipo de ventiladores centrífugos para la impulsi5n y extrac-

ciin del aire del secadero, compuesto por:

2 Ventiladores centrffugos de alto rendimiento, metalizado

interiormente con plomo, para la impulsi6n aire secadero,

con motor y demás accesorios.

Características: T'102

-Caudal Q. m3/h. 38000

- Potencia motor. Cv. 30

- Registro a sectores, tipo T-102

1 Ventilador centrífugo de alto rendimiento, metálízadol-inte-

riormente con plomo, para la extracción de aire húmedo,

con motor y demás accesorios.

Caracteri*sticas: T-135

Caudal Q. m3/h. 76000

Registro a sectores, tipo T-135

Potencia motor. Cv. 60



C. 3 EQUIPO ELECTRICO.

1 Cuadro elJctrico "serie NI', para control y mando de los
motores de los ventiladores helícoidales y centrífugos
anteriornente señalados, formados por:

Contactores tripolares y los contactos auxiliares ne-
cesarios para el accionamiento a distancia de lo! mo-
tores de los ventiladores.

Relés térmícos de máxima intensidad, regulables y pro-
vistos de disparo conmutador para señalización para pro-
teccíón de los motores.

- Conjunto de corto-circuitos, fusibles calibradost segin
las necesidades de la instalación.

- Un juego de pulsadores "paro—marcha", con su correspon-
diente rel� de marcha.

Señales luminosas indicadoras de] funcionamiento de la
cámara y del disparo de una protecciin térmica.

Una alarma acistica indicadora del disparo de una pro-
tección térmica, cualquiera de la instalación.

Un pulsador con su relé para desconexión de la alarma
acústica.

Conjunto de relis maniobra.

Todo el conjunto estará debidamente cableado con los bornes
necesarios y montado en un armario metálico, cerrado, pintado
y protegido contra el polvo.

1 Cuadro eléctrico "Sala Térmica". -§serie N", comprendiendo
los elementos para la maniobra, control y protección,
correspondientes a:

Motores ventiladores centrífugos impulsión aire a secadero.
Motor ventilador centrífugo extracciin aire secadero.
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C. 4 APARATOS DE MEDIDA._

Suministro de los siguientes aparatos:

8 Termómetros de 0 a 100 2C., tipo especial de lectura a
di stanci a.

2 Termómetros de 0 a 300 2C., tipo de esfera para el conducto
general de aire caliente.

1 Termómetro de 0 a 300 QC., de esfera para el control de la
recuperaci6n.

2 Manómetros de tubo inclinado, contruído en matreial plás-
tico, para el control de la presi¿n en los conductos gene-
rales de aire caliente.

1 Hígrómetro provisto de tubo de inmersión para él conducto
de salida de aire húmedo

Equipo de sensores para control de temperaturas y humedad,
con cable multipolar conectado al microprocesador de] pu'
pitre de] Horno-Tunel.

C. 5 PUERTAS DE ENTRADA Y SALIDA.

Suministro de:

4 Puertas metálicas motorizadas, correspondientes a la en-
trada y salida del túnel de secado, incluyendo:

- Guias laterales.
- Contrapesos independientes.

Motorreductor con piñones de elevación.

Estas puertas se elevan.verticalmente por medio de un mo-
torreductor eléctrico para que su movimiento sea leve,
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Están conectadas electricamente y sincronizadas con los
impulsores y transbordadores de movimentacijn de vagone-
tas, mediante señales luminosas, puede controlarse la ma
niobra en el cuadro, tanto sea manual como automática.
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SUMINISTRO OPCIONAL,
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C. 6 CARPINTERIA METALICA.

Suministro de los siguientes materiales:

a). Elementos metálicos cuya colocación se efectuará mediante
personal propio o por los albañiles de la obra, ya que son
conjuntos sueltos, exsentos de manipulación mecánica en obra,

Marcos fijacíones ventiladores helicoidales de r'ecir-
culación y tapas de ínspecci6n.
Perfiles soporte ventiladores helícoidales de recír-
culaci6n.
Pefiles de apoyo techo recirculación,
Puertas de acceso colector aire himedo e inspecci6n
cajones colectores.
Perfiles varios para marcos ventiladores centrífugos.
.......... 99..9 ........ 99.9 ........ *Kg. 12.790

b). Elementos metálicos con montajes mecánicos en obra, a
cargo de TECNOCERAMICA, S.A.

- Chapa cerramiento ventiladores helicoidales.
- Deflectores con su pletina de apoyo.
1 Escalera de acceso y barandilla de protección en zonas

de paso.

Protecciones para las correas de los ventiladores centrí
fugos ................................. rg� 5.150

c). Los carriles y anclajes para el secadero, están inclufdos

en el estudio de] horno.

NOTA:

Los elementos para elevacion y transporte interior o en
patio, serán a cargo del Sr. Cliente.
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C. 7 CONDUCCIONES METALICAS.

Suministro y montaje de los siguientes materiales.

Cajón colector recuperación horno túnel.
Conducciones metálicas ventilador de extraccion.
Conductos metálicos de impulsión aire a secadero.
COnductos metálicos de impulsión aire recirculaci6n
.......... ...... Kg. 12.800

NOTA:

Los cajones colectores de recírculaci6n y aire húmedo de]
secadero, se construirán de obra.

Los elementos de elevaci6n y transporte interior, serán a cargo
de] Sr. Cliente.

La tubería de recuperaci6n de calor pr*ocedente del H.T., está
incluída en la oferta del horno.

C. 8 CALORIFUGADOS.

Suministro de los siguientes materiales:

Lana de roca en manta de 100 mm. espesor recubierta con
chapa de aluminio de 8/10 mm., para el recubrimiento de
todas las conducciones metálicas de aire caliente.

Incluido ventiladores centrífugos. m2. 765

Lana de roca de 50 mm. de espesor en manta para conductos
de aire caliente en obra (cajones colectores)
.................. .................. m2. 280
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NOTA:

El montaje de] calorifugado de los conductos en chapa, se efec-

tuará en obra por montadores especializados.

La colocaci6n de la lana de roca de 50 mm. correrá a cargo de]

person al de al b añ i 1 erí a

C. 9 INSTALACION ELECTRICA SECADERO.

Materiales para el tendido de li`neas desde cada uno de los arma-

*dos por TECNOCERAMICA, S.A. hasta los correspondientesrios serví

inotores el�,cti-icos del secadero.comprendiendo:

Cables eléctricos de varios diámetros,

Manguitos, curvas, grapas, racords y tubo.

Terminales para los distintos diámetros de cable.

Elementos de soporte tubos empalme.

- Bandejas porta-cables.

- Accesorios varios.

El montaje de la instalaci6n se efectuará en obra por monta-

dores electricistas.

NOTAS:

No se incluye la línea de entrada de corriente a cada uno de

los armarios eléctricos, ya que ello se considera formando

parte de la instalación general de fábrica.

a -ellaje el�ctrico correspondiente alTampoco est5 incluído el apai

accionamiento y sincronismos de las puertas e impulsores de se

cadero, (Suministro de SEVECO, S.A.).
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EXCLUSIONES.

A adquirir por el Sr. Cliente.

NOTA III,TORTANTE:

Las cantidades y cómputos de materiales que a continuación se
especifican han sido calculados en plan de anteproyecto, suje-
tos a posible modificación, una vez concluido el proyecto defi-
nitivo.

Debido a su carácter orientativo, las unidades y característi-
cas de los materiales que se detallan en los apartados que si-
quen a continuaci6n, en ninguna circunstancia' sirven de base
para el acopio de los mismos.
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C. 10 OBRA DE ALBAÑILERIA.

Comprendiendo:

Excavaclin a realizar en el terreno m3. 557

Fundaciones de hormig6n. m3. 454

Muros exteriores y central. m2. 539

Muros en conductos y cajones
colectores. m2. 482

echos ceramicos. m 2 . 1210

techo suspendido formado por placas
de fibrocemento ondulado. m2. 117

Acabados.

Para lo cual deben considerarse a título de anteproyecto, los

siguientes materiales como mas importantes:

Cementos Portland P.350. ton. 192,6

Arena lavada. m3. 293

Grava m3. 370

Ladrillo hueco, 240 x 115 x 8 Unid. 46000

Ladrillo macizo perforado 25xl2x7 Unid. 55000

Unid. 4000Super mahon, SOx25x5 cm.

Forjado cerámico con viguetas de
hormigón y bovedillas cerámicas
eje 51 cm. altura 20 -L 3 m2. 1210

Yeso o escayola Kgs. 1000

Placa fibrocemento ondulado. m2, 117

- Acero paraarmaduras. Kg. 16800

- Transportes y embal ajes.
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Obra albañi lerí a:

Albañiles horas: 3600

Peones horas: 4500

NOTA:

Tanto el personal como el número de horas es un promedio esta-

distico de instalaciones ya realizadas.

Del planteamiento de la obra, así como de su coordinación y

rendimiento del personal, dependerá el total de horas reales.

El Sr. Cliente facilitará cuantas ayudas se establezcan, sobre

la planificación de la obra y en el momento indicado por el

director de obra.

Serán también por cuenta del Sr. Cliente, cuantas herramien-

tas, gruas y otros medios auxiliares sean precisos durante la

obra.
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D. 1 PRECIOS SUMINISTRO DE TECNOCERAMICA, S.A.

C. 1 Competencia 2.075.000,_

C. 2 Equipo e ventilación y accesorios. 5.563.7209-u

C. 3 Equipo eléctrico. 1.316.040

C . 4 Aparatos de medida. 851 .730

C. 5 Puertas de entrada y salida. 2.194.500,_

El suministro de todos los matreiales

detallados anteriormente desde. C.UNO

a C.CINCO ambos inclusive, son un total

de: ...................................

........................... PESETAS, 12.000.990

Materiales sobre canión en Vilanova de] Camí y sin embalajes.

No incluido el ITE. y AP.
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D. 2 SUMINISTRO OPCIONAL DE TECNOCERAMICA, S.A.

C. 6 Carpintería metálica. 2.559.500,_

C. 7 Conductos metálicos. 3.075.070,_

C. 8 Calorifugados. 3.253.9609-

C. 9 Instalación eléctrica. 1.868.3709-

TOTAL, ...... . PESETAS, 10.756.9009-

Materiales sobre camion en nuestro.s Talleres Ó-en los de nues-

tros proveedores, sin incluír transportes, embalajes ni Impuestos

D. 3 EXCLUSIONES _¡valoración orientativa).

C. 10 Obra de albañilería.

TOTAL, PESETAS, 12.000.000
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D 4 RESUMEN DEL PRESUPUESTO.

Suministro básico de TECNOCERAMICA, S.A.

Pesetas, 12.000.9909-

Suministro opcional de TECNOCERAMICA, S.A.

Pesetas, 10.756.9009-

EXCLUSIONES, (Orientavivo) Pesetas, 12.000.000,-

VALOR TOTAL, Pesetas, 34.757.890,-



Apartado 244 IGUA1 ADA Barcelona
k_J;

ADARO

(HUNOSA)

MADRID.

Estudio-presupuesto n2 6216181

26 Mayo 1981

RG/cg.

HORNO TUNEL BOVEDA PLANA SUSPENDIDA

Tipo: HTP- 8 SPO
Longitud: 126,9o mts.
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c. 1 COMPETENCIA.

Comprendiendo:

Estudio.y diseño de la instalaci6n.

Know-how o Engineering sobre la técnica y práctica
del horno túnel .

Planos para la construcción de la cimentaci6n del
horno, en fase a una resistencia normal del terreno,

2,0 Kg/cm2.

Planos correspondientes a estructura metálica, conduc
ciones de gases e instalaciones de combustible y eléc-
tricas.

Listas de materiales, especificaciones y descripción,

Cómputos de materiales necesarios y deglose de las dife-
rentes unidades de obra.

Planning general de distribuci6n de las consecutivas fa-
ses de la obra.
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C. 2 VENTILADORES ACCESORIOS Y PUERTAS.

1 Ventilador centrífugo metalizado interiormente con
plomo, para la aspiración de humos, con su motor y
demás accesorios.

Caudal Q a 120 ºC. m3/h. 78000
Potencia motor. Cv. 60

1 Registro a sectores, para la boca de impulsión

1 Equipó de antivibrantes

1 Ventilador centrífugo metalizado.interiori-nente con
plomo, para aspiración aire refrigeraci6n b'veda,0
con su motor y demás accesorios.

Caudal Q a 100 2C. m3/h. 41000
Potencia motor. Cv. 20

1 Registro a sectores

1 Equ-ipo de antivibrantes.

2 Ventiladores axiales, para el contravec de salida,
con motor acoplado y demás accesorios.

Caudal unitario Q a 20 2C. m3/h. 23500
Potencia motor Cv, 7,5

2 Ventiladores axiales, presurización doble b6veda
de refrigeración con motor acoplado y demás acce'
sorios,

Caudal unitario a 20 ºC. m3/h. 10.750
Potencia motor Cv* 4

Ventilador axial, presurización del foso bajo las
vagonetas, con motor acoplado y demás accesorios.

Caudal Q a 20 ºC. m3/h. 13400
Potencia motor. cvl 3

3 Puertas, dos a la entrada y una a la salida, compues-
tas por:,

Estructura metálica de soporte y contrapesos.
puerta metálica rellena de material aislante.
Motorreductor de accionamiento.
Finales de carrera para la maniobra.

5 Termometros de 0-300 ºC., tipo esfera.
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C. 3 INSTALACION DE COCCION COMBUSTIBLE SOLIDO.

Comprendiendo el suministro de:

lo Grupos de quemadores tipo GT-5 1/6/M, aptos para cual-

quier tipo de combustible solido seco y pulverizado.

Cada grupo dispone de un sistema de regulación,general e

independiente que permite controlar la cantidad de com-
bustíble y aire que pasa por el distribuidor. Así mismo
existe la posibilidad de dosificar la cantidad de combus-

tible en cada punto de alimentación o quema de forma in-

dependiente, todo ello mediante mandos dispuestos al
efecto.

El grupo está compuesto por:

6 Cañas o quemadores para inyección de la mezcla combus-

tible-aíre, dentro de] horno.

1 Distribuidor centrífugo con 6 salidas regulables e inde-

pendientes. Equipado con motor eléctrico y soporte.

Juego de mangueras con sus correspondientes bridas de

acoplamiento, para conexion entre las cañas y el grupo

distribuidor.

4 Grupos de distribución de aire a 12 inyectores para la

zona de precalentamiénto, compuesto por:

1 Tubo de distribución de aire, con una válvula
ilvulas mariposa reguladoras de]general y va

control a cada inyector.---o.---

-12 Inyectores del aire a precalentamiento.
1 Ventilador centrífugo de alta presión con
motor acoplado.
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C. 4 EQUIPO DE CONTROL, MANDO Y REGULACION AUTOMATICA.

Comprendiendo el suministro de:

1 Pupitre general tipo RHTD., compuesto por los siguien'
tes elementos principales:

Aparellaje eléctrico para mando y protecci6n de
motores de los ventiladores de] horno, con pul-
sadores de par¿marcha y señalización luminosa.

Aparellaje eléctrico para mando y protecci6n de
los motores correspondientes a los quemadores del
horno, con mando a través del sistema total de con-
trol (STC-300/G).

Control de la entrada eléctrica general, formado por:
seccionador con fusibles; voltímetro y amperímetros;
señalizaci¿n de consumo mediante amperímetro de los
motores de los ventiladores principales.

1 Registrador de 12 curvas (Ni.Cr.Ni) de trazo por
puntos: que señala la temperatura en zonas de en-
friamiento y precalentamiento.

1 Manovacuómetro con selector de 6 posiciones.

Sistema total de control en tiempo real, basado en
microprocesador.

El sistema STC-300/G está formado principalmente
por las siguientes unidades y perífericos:

Unidad-central de proceso.
Unidad de memoria.
Unidades de entrada, anal'gica.0
Unidades de entrada digital.
Unidades de salida digi.tal.
Unidades de mando periféricos
Unidades de acceso mediante teclado.
Unidades de salida mediante monitor TV. de 20"

El sistema electrónico permitirá controlar y regular
las distintas variables del horno y secadero.
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1 Armario eléctrico de mando del impulsor de vagonetas
y para las puertas de entrada y salida.

Cañas pirométricas y cable compensado necesarios para
la realizaci6n de toda la instalación.

Cajas para la toma de corriente de quemadores y conexión
de las cañas pirométricas.
Equipo de finales de carrera, para la entrada y salida
de horno.
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C. 5 ELEMIENTOS DE FUNDICION Y METALICOS VARIOS.

Comprendiendo el suministro de:

300 Boquillas de alimentación y recuperacion directa con
sus tapas.

12 Boquillas para tomas de medid,a con sus tapas.

42 Boquillas pirométricas con sus tapas.

2 Válvulas humos accionadas por cadena.

2 Tolvas de arena de entrada.

12 Tolvas de alimentaciin arena, laterales.

76 Tubos metálicos para mirillas laterales con sus tapas.

305 Anclajes para el carril interior de] horno.

Conjunto de herrajes para la sustentación de las piezas

refractarias que forman el techo plano, compuesto por:

Ganchos soporte pletinas.

Pletinas intermedias.

Ganchos suspensión piezas soporte.
Viguetas sustentación tubos refractarios.

1350 m2. lárnina anticalórica para techo y muros laterales

del horno.
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C. 6 PIEZAS ESPECIALES REFRACTARIAS.

Suministro de:

a). Horno.

76 Conjuntos de piezas especiales refractarias para las mí-
ri 11 as 1 ateral es de muros .

Conjunto de piezas especiales refractarias para cons-
trucción de 605 m2. de b¿veda plana suspendída, tipo
TECNOCERAMICA TR-2, incluyendo:

Piezas refractarias soporte.
Piezas refractarias suspendidas.
Piezas intermedias.
Base boquillas entrada combustible.
Tubos entrada combustible.
Bases boquillas pirométrícas.
Tubos boquillas pirométricas.
Mortero refractario para uniin piezas bóveda.

b). Vagonetas.

24.200 Piezas especiales refractarias huecas para el acabado
del revestimiento de las vagonetas totales previstas.

150 m3. losas refractarias, para el piso superior del reves-
timiento de las vagonetas.

6.750 Unid. tubos refractarios para sóporte'de las losas del
piso superior de las vagonetas.
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SUMINISTRO OPCIONAL.



13. tecnocerámic�A sa.

C. 7 M-A-TERIALES REFRACTARIOS Y AISLANTES CO'MUNES PARA El REVES=

TIMIENTO DE VAGONETAS.

Materiales necesarios para el revestimiento, tipo ITR, de las
vagonetas totales previstas.

Comprendiendo:

Cemento fundido "Electrolandl' Kg. 82.500

Chamota reconstítuída de 0-2 mm.
calidad 38140 % A1203- m3, 20

Vermiculita. m3. 335

Panel de aislamiento base m2. 1.550



14.
tecnocerámic-A sc-:L

C. 8 11ATERIAUF'_»S PEFRACTARIOS Y AISLANTES COrIUNES PARA EL HORNO.

Comprendiendo:

a). Materiales refractarios horno.

Ladrillos refractarios de 35/39 ello al203 de

230 x 115 x 65 mm.

Características de acuerdo con la norma

UNE- 61-017-75, calidad A. Unid. 75.000

Cemento fundido 'TLectroland" Kgs. 44.000

Chamota reconstituída de 0-10 mm.

cal id ad 38/40 % Al 203 m3. 9

Chamota reconstituída de 0-0,2 mm.

calidad 38/40 % A120 3 m3. 27

b). Materiales aislante horno.

Puzolana de o i 20 mm. m3. 14

Vermiculita para rellenos M3. 275

Vermiculita para hormigones m3. 138

Lana de roca prensada de 60 mm.

de espesor. m2. 30

Lana de roca prensada de 40 mm.

de espesor. m2. 41

Lana de roca prensada de 30 mm.

de espesor. m2. 14

Lana de roca en manta de 50 mm.

de espesor. m2. 35

Fibra cerámica l/2" espesor

d: 96 Kg/m3. M2, 255

Burlete de amianto 0 40 mm. MI 210

Burle-te de amianto 0 16 mm. MI 250

Cartón de-amianto de 2 mm. espesor me 35



tecnor.erÉimicA s.a.

C. 9 CARPINTERIA METALICA.

Comprendiendo:

a). Elementos metálicos cuya colocación en obra no precisa mon-
taje mecánico.

J ácenas soporte b6veda con su angular de acabado.
Pies derechos muro caravista.
Registros y trampillas.
Rejas entramado metálico.
Faldón cierre bóveda.
Encofrados exteriores revestimiento vagonetas.
Marco soporte campanas recuperación directa.
Bridas fijación ventiladores axiáles.
63.225 Kgs. en total.

b). Elementos metálicos con montaje mecánico en obra a cargo
de TECNOCERAMICA, S.A.

Perfil UPN coronamiento horno.
Barandilla y escaleras.
Redondo de arriostramiento pies derechos.
P6rticos ventiladores centrífugos.
Aros encofrados tubos pirométricos y de combustible.
Protección correas ventiladores centrífugos
Soportes tuberi- a recuperación indirecta.
Tornillos y varios.
8.520 Kgs. en total.
Montaje para la colocación de las puertas y ventiladores
de] horno.

c). carriles interiores y exteriores horno.

5.100 Kg. carril de H-100 de 20 Kg/m. para el interior
del horno.

86 Eclise*s planas para la unión entre carriles de
interior horno.

- Tornillería de fijación.
15.900 Kg. carriles de H'100 de 20 Kg/m. para las vías

exteriores del horno.
1.200 Kg. anclajes para las vías exteriores del horno.
- Montajes carriles interiores y exteriores horno.



16. tecnocerÉimicia� aa.

C. 10 CONDUCCIONES METALICAS.

Comprendiendo:

Conducciones metálicas para aspíracíón e impulsi6n del
ventilador de humos.
(chimenea con una longitud de tubo no superior a 6 m.
sobre el ventilador).

Conducciones metálicas recuperaci¿n directa e indirecta.

Tubería acoplamiento ventiladores contravec de salida.

Tubería acoplamiento ventiladores presurizacíón biveda.

Tubería recuperpción horno-secadero (50 m.)
16.500 Kgs. en total.

Montaje de las conducciones metálicas descritas en este
apartado.

C. 11 CALORIFUGADO.

Comprendiendo:

Calorifugado con lana de roca de 100 mm. de espesor, recu-
bierta con chapa de aluminio de 0,8 mm. en todas las conduc
ciones metálicas de aire caliente, incluídoslos ventiladores
centrífugos.

1.060 m2.

.-Montaje del material aislante descrito..



1 7. tecnocerámic.A s.,a

C. 12 INSTALACION DE DISTRIBUCION COIMBUSTIBLE SOLIDO.

Materiales necesarios para la distribución del combustible desde
los silos de almacenaje, hasta los grupos de quemadores.

Comprendiendo:

1 Máquina de arrastre con motor tipo "M".

Esquinas 90 2 especial.

1 Tramo de tubo curvado.

2 Tensores.

18 Salidas imples con tapa.

150 m. cable de arrastre con tubo de 60.

10 Bajantes a tolva,

2 Agitadores de una vía para dos silos.

38 Empalmes de tubo.

1 Empalme del cable.

50 Soportes simples para el tubo conductor.

2 jecciones de inspección,

1 Cuadro eléctrico con temporizador de funcionamiento.

2 Silos de almacenajes, con una capacidad unitaria de 28 m3.

2 Retorno a silo de almacenaje con cierre.

2 Tolvas de recogida de los silos con tornillo sin-fin

2 Vibradores para los silos de almacenaje.

2 Indicadores de nivel para los silos de almacenaje

Montaje de la instalaci6n de distribución,



tannocerámica S.a.

C. 13 INSTALACION ELECTRICA.

Materiales necesarios- para el tendido eléctrico desde el cuadro
eléctrico del horno hasta cada uno de los motores.

Comprendiendo.-,

Bandeja porta cables, accesorios y soportes

Cable de 3,5 x 25 mm2.

Cable de 3,5 x 10 mm2.

Cable de 4 x 6 mm2.

Cable de 4 x 4 mm2.

Cable de 4 x 2,5 mm2.

Cable de 4 x 1,5 mm2.

Cable de 10 x 1,5 mm2.

Cable de 14 x 1,5 mm2.

Terminales, tubos y grapas.

Prensaestopas y tuercas.

- Arquetas y soportes caja eléctrica.

1 Motor de explosión para el funcionamiento en
caso de emergencia del ventilador de ref rf9eración
bóveda.

Varios (Tacos, tornillos, señalizadores etc.)

Montaje de la instalación eléctrica del Horno.

NOTA:

La alimentación eléctrica desde el C.D.G. hasta el
cuadro del horno, corre a cuenta del Sr. Cliente.

El- cuadro eléctrico estará situado en una cabina de
mando junto al horno, cualquier Varíaci6n de lugar
reper�utirfa sobre el valor de los materiales.



19. tecnoceramica, S.a.

EXCLUSIONES.

A Adquirir por el Sr. Cliente.

NOTA IMPORTANTE:

Las cantidades y c6mputos de materiales que a continuación
se especifican han sido calculados en plan de anteproyecto,
sujetos a posible modificación una vez concluido el proyecto
definitivo,,

Debido a su caracter orientativo, las unidades y características
de-Jos materiales que se detallan en los apartados que siguen a
continuación, en ningun& circunstancia sirven de base para el
acopío de los mismos.
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C. 14 MATERIALES CONSTRUCCION Y VARIOS.

Comprendiendo:

a). Excavación y cimentación,

Excavación. m3. 800

Grava gruesa encachado dimentación m3. 200

Cemento Portland Kg. 147750

Arena. m3. 193

Gravilla m3. 330

Fe,rralla armaduras. Kg. 14900

Tubos paso cables.

b). Materiales albañilería horno:

Ladrillo macizo común, 250 x 120 x 50.
.......... Unid. 94000

Ladrillo caravista 250 x 120 x 70
............... Unid. 41800

Forjado cerámico de H-200 mm. con
luz de 6 m. (sobre carga de uso
150 Kg/m2). m2. 152

Cemento POrtland. Kg. 41000

Arena. m3. 64

Gravilla m3. 14

Yeso Kg. 1500

Mallazo de 100 x 100 x 5 m2. 775

Acero armaduras. Kg. 1100

Encofrados

Pinturas y acabados.

Transportes y embalajes
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c) . Mano de obra:-

Mano de obra de albañilería para la construcción de]

horno y revestimiento de las 131 vagonetas necesarias,

así como peonaje para ayuda a los técnicos y especialis-

tas de TECNOCERAMICA, S.A.

Albañil: 4860 horas.

Pe6n: 7290 horas.

NOTA:

Será por cuenta de] Sr. Cliente, cuantos utensilios, gruas y

herramientas sean precisos durante la obra, así como el perso-

nal de manipulación,



22. tecnocerámíca,S.a.

o. 1 MATERIALES SUMINISTRO'DE TECNOCERAMICA, S.A.

C. 1 Competencia 2.350.0009-

C. 2 Ventiladores, accesorios y
puertas. 4.263.1009-

C. 3 InstalaciU de coccí¿n combus-
tible sólido. 6.695.700,_

C. 4 Equipo de control, mando y regula-
ción automática. 5.750.8009-

C. 5 Elementos de fundici6n y metálicos 4.660.460,_
varios.

C. 6 Piezas especailes refractarias. 33.373.0009-

El suministro de todos los materiales detalla-
dos anteriormente desde C.UNO a C. SEIS, ambos
inclusive ITE, y AP. no incluido, son un total

de; .................... .........

57.093.060,_

Material sobre camí6n en nuestros talles, o en el de nuestros
proveedores, sin incluír transportes ni embalajes.

-El embalaje de] material refractario deberá ser devuelto por el

comprador a portes pagados, al domicilio del fabricante. En caso

contrario, se facturará a su precio de coste.



23.

D. 2 SUMINISTRO OPCIONAL..

C. 7 Materiales refractarios y ais-
]antes comunes para el revestí-
miento de vagonetas. 8.401.3509-

C. 8 Materiales refractarios y ais-
]antes comunes para el horno. 9.756.2009-

C. 9 Carpinterfa metálica 10.176.060,-

C.10 Conducciones metálicas. 3.963.9609-

C.11 Calorifugados. 4.178.940,_

C.12 Instalaci6n de distribuci6n
combustible s6lido. 2.219.8002-

C.13 Instalaci¿n eléctrica. 1.876.1209-

TOTAL ............................. PESETAS, 40.572.4309-

NOTA: Materiales sobre camión en nuestros talleres, 6 en el de
nuestros proveedores, sin inclufr transportes ni embalajes.

D. 3 EXCLUSIONES A CUENTA SR. CLIENTE.

(precio orientativo)

C.14 Materiales de construcci6n y varios. 14.500,000,-
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D. 4 RESUMEN DEL PRESUPUESTO.

Suministro normal de TECNOCERAMICA, S.A ...... 57.093.060,_

Suministro opcional .......................... 40.572.430,_

Exclusiones (precios orientativos) ........... 14.500.000,'

TOTAL.......*...#.... ...... ........PESETAS, 112.165.490



tacnccor¿-11�mica,SIER.
Apartaco 244 - IGUA1 ADA - Barce;ona

ADARO

(HUNOSA)

MADRID.

Estudio'presupuesto n2 6217181

2 Junio 1981

JP/Cg.

DIRECCION TECNICA Y PUESTA EN MARCHA.



mica, S.a.

DIRECCION TECNICA.

1.1- Estanci*a a pie de obra de un técnico titulado para la
dirección y coordinación de la construcción del horno
y secadero.

Duración estimada: 420 difas naturales.
Desplazamientos 5 viajes (¡da y vuelta)

2 PUESTA EN MARCHA.

2.1 Estancia de un técnico titulado.para la puesta en marcha
de la instalación hasta la obtenció*n del material en con-
diciones correctas.

Duración estimada: 60 días naturales, repartidos
en unos días de estancia fija y varias visitas
de asesoramdétto.

Desplazamientos: 3 viajes (ída y vuelta)

Un oficial electro-mecánico para la puesta en marcha
de los quemadores, asi` como de ayuda al técnico de
puesta en marcha.

Duraci6n estimada: 30 di`as naturales.
Desplazamientos 1 viaje (¡da y vuelta)

2.3 Un técnico-electricista para la
'
Insta]

*
aci6n pirométríca

y la supervisión y control de la instalacio`n eléctrica
realizada.

Duraci6n estimada: 35 días naturales (repartido
en 2 visitas).
Desplazamientos: 2 viajes (¡da y vuelta)

IMPORTE TOTAL ........... 8.447.800 Ptas.



NOTA IMPORTANTE:

Corren por cuenta de] Sr. Cliente, las herramientas y el
personal de ayuda que precisen nuestros técnicos y monta-
dores.

La duración de las visitas o los viajes de trabajo de nuestro
personal técnico, se adaptará a la planificación real de la
obra, pudiendo alterarse, pero sin sobre pasar lo estable.�
cido.

En caso de que sean precisos más días que los previstos, és-
tos se facturaran por Administración.



mecanismos especiales para la industria cerámica
instalaciones cerámicas

�TO�zo automatismos

Oficirips y Talleres: Carretera Igualada - Sitges, Hm. 1
Teléfonos 8034800 8034804 B034808
VILANOVA DEL CAMI (Bercelona) España

ADARO

MADR 1 D

E studío- P re supuesto n2 11780-6

28 Mayo 1 .981

MAQUINA DE APILAR EN VERDE "SEVECO" PARA LA CARGA DI-

RECTA DEL MATERIAL PROCEDENTE DEL MONOBLOC DE MOLDEO,

SOBRE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL.

DISPOSICION DE MECANISMOS S/PLANO N2 O.P.507-01



SUMINISTRO SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO N2 11780-A6_

Sobre

MAQUINA DE APILAR EN VERDE '1SEVECO" PARA LA CARGA
DIRECTA DEL MATERIAL PROCEDENTE DEL MONOBLOC DE
MOLDEO, SOBRE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL.

ESPECIAL PARA MATERIALES CERAMICOS DEL TIPO EXTRU-
.SI ON - DURA.

Compuesto de :

(01) 1 Mesa de rodillos libres pre-cortador
(02) 1 Cortador de barra
(03) 1 Cortador mGltiple de huecos del tipo de barra parada, de

650 mm.
(04) 1 Mesa de rodillos de aceleración
(05) 1 Girador de barra
(06) 1 Prolongacii5n mesa rodillos girador
(07) 1 Cortador m6ltiple de macizos por sistema de empuje
(08) 1 Mesa de rodillos de uni6n
(09) 1 Mesa agrupadora normal
(10) 1 Mesa de banda de reserva
(11) 1 Mesa de rodillos de entrada a la apiladora
(12) 1 Conjunto tope de programaci6n hileras
(13) 1 Conjunto carro alimentador
(14) 1 Conjunto mesa de correas
(15) 1 Conjunto accionamiento correas
(16) 1 Tope de aqrupacl6n
(17) 1 Conjunto mesas de programación y volteo
(18) 1 Conjunto pinzas quintuple
(19) 1 Conjunto carro porta pinzas
(20) 1 Pórtico general
(21) 1 Equipo eléctrico
(22) 1 Equipo neumático
(23) 1 Conjunto de cables eléctricos y accesorios diversos

IMPORTE TOTAL ................. 26.823.830,- PTAS.



El importe del` presupuesto INCLUYE

- Cables eléctricos necesarios para la conexi6n entre los motores de los
diversos mecanismos, y entre �stos y los armarios elictricos.

- Accesorios de tipo el�ctrico para poder efectuar las interconexiones de
cables eléctricos entre mecanismos, como son terminales, prensaesto-
pas, etc.

- Arquetas metálicas a empotrar en el pavimento, para la conexión de los
cables eléctricos procedentes de los diversos conductos o tubos.

El importe de¡ presupuesto NO INCLUYE

Los soportes metálicos, plataformas, pasarelas, barandas, escaleras,
etc. , que sean necesarias para protecciones y paso del personal que per
manezca cerca de todo el conjunto de mecanismos que se oferta.

Los tubos necesarios para el paso de cables eléctricos que son de plásti-
co o fibrocemento y que deberá instalar el Sr. Cliente.

La línea el�ctrica general de alimentaci6n de corriente hasta los armarios
de los mecanismos, la cuál deberá instalar el Sr. Cliente.



SUMINISTRO OPCIONAL SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO NQ 11730-136

Sobre :

1 CINTA TRANSPORTADORA, para colocarla debajo del cortador
mbltiple de barra parada y así recoger los recortes o sobrantes
producidos por dicho cortador.

Características

~ Longitud entre centros .............. 7 mts.
- Ancho de la banda .................. 400 mm.
- Tipo de banda ...................... en V.

IMPORTE TOTAL .................... 234.075,- Ptas.

PRESUPUESTO N2 11780-C6

Sobre:

1 CINTA TRANSPORTADORA, para la recogida de los recortes o
sobrantes producidos por el cortador mGitiple de macizos y que le
llegan a traves de la cinta anterior.

Caracteristicas

- Longitud entre centros .............. 1 mts.
- Ancho de la banda .................. 400 mm.
- Tipo de banda ...................... en V.

IMPORTE TOTAL .................... 234.075,- Ptas.

NOTA

La tercera cinta transportadora para la recogida de recortes, se incluye en
el capitulo de MAQU 1 NAR 1 A de T. F. V. S. A.



mecanismos especiales para la industria cerámica
instalaciones cerámicas
automatismos

Oficinas y Talleres: Carretera lgualada- Sitges, Hm. 1
Teléfonos 8034BOO 8034804 8034808
VILANOVA DEL CAMI (Barcelona) España

ADARO

(MADR 1 D)

�Estudío-Presupuesto nº 11780-7

28 Mayo 1 .981

CONJUNTO DE MECANISMOS "SEVECO", PARA LA MOVIMENTA-

CION AUTOMATICA DE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL, POR

LAS DIVERSAS VIAS DEL CIRCUITO.

DISPOSICION DE MECANISMOS, S/PLANO Nº O.P. 507-01.



SUMINISTRO SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO Nº 11780-A7

Sobre :

CONJUNTO DE MECANISMOS "SEVECO" PARA LA MOVIMENTAC11DI\l
AUTOMATICA DE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL, POR LAS
DIVERSAS VIAS DEL CIRCUITO.

Compuestó de :

(01) 1 Transbordador hidráulico, de entrada al horno y salida de¡
secadero.

(02) 1 Transbordador hidráulico, de salida del horno
(03) 1 Impulsor hidráulico de 5 Tm. , con su centralita hidráulica,

para el encafíe.
(04) 1 Arrastrador de cable de 1 , 5 Tm.
(05) 1 Transb¿)rdador hidráulico de entrada al secadero, con doble

grupo de impuls,i6n.
(06) 2 Cabrestantes de 12 Tm.
(07) 2 Impulsores hidráulicos de 15 Tm. , con su centralita hidráuli-

ca, para,la entrada al secadero.
(08) 1 Impulsor hidráulico de 40 Tm. , con su centralita hidráulica,

para la entrada al horno.
(09) 2 Cabrestantes de 12 Tm.
(10) 1 Impulsor hidráulico de 5 Tm. , con su centralita hidráulica y

cola de pestillos, para el desencañe.
(11) 1 Arrastrador de cabl e de 3,5 Tm.
(12) 1 Equipo elictrico

IMPORTE TOTAL .................... 16.844.300,- PTAS.

NOTA.-

Los transbordadores presupuestados son con toma eléctrica a travis de
trole inferior.



SUMINISTRO SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO N2 117,9n_g7

Sobre

524 GRUPOS DE RUEDAS COMPLETAS MONTADAS, y
dispuestos para montar en el bastidor de la veqoneta
de horno túnel.

Cada grupo de rueda consta de

- Rueda 0 300 mm. de acero moldeado totalmente me-
canizada.

- Eje rueda de acero especial.

- Tapas rodamientos

- Rodamientos a bolas

- Accesorios y tornillerla diversa

Se suministra el grupo de rueda montado y pintado con una capa
de imprimaci6n.

Asimismo, totalmente engrasado con grasa especial.

Plano construct4vo de la rueda Ref. 0701-01/7

PRECIO UNITARIO GRUPO DE
RUEDA COMPLETO ........... 11 .200,- Ptas.,

PRECIO DE LOS CONTENEDO-
RES (Ver nota) ................ 115.570, - Ptas.

IMPORTE TOTAL .............. S. 984.370,~ PTAS.

NOTA

De cara a un mejor servicio, los grupos de ruedas se suministrarán
en contenedores metálicos como embalaje, con 30 grupos de ruedas
cada uno.

El importe de estos contenedores figura incluído en el importe total
de las ruedas. En el caso de que el Sr. Cliente deseedevolverlos,
se le abonaría el importe de los mismos que figura en la oferta, sien
do a su cargo el transporte hasta nuestros Talleres de Vilanova del Camí.



SUMINISTRO OPCIONAL SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO N2 11780-C7

Sobre :

CABLES ELECTRICOS Y ACCESORIOS DIVERSOS DE LOS
MECANISMOS EN VIAS DE HORNO TUNÉL.

Comprende

- Cabl-es elictri cos necesarios para la conexión entre los moto-
res de los diversos mecanismos y entre istos y los armarios
elictricos.

- Accesorios elictricos a colocar en las diversas vías para con-
trol de las vagonetas.

- Tapas y protecciones de todos los mecanismos.

- Accesorios hidráulicos necesarios para la conexi6n entre los ¡m
pulsores y las respectivas centrales hidráulicas.

- Herrajes necesarios para la colocacibn de todos los accesorios y
cont rol de vagonetas.

- Arquetas de conexi6n. Se excluyen los tubos de plástico o fibroce
mento para el paso de cables elictricos, a colocar en el hormiqón.

- Gula Klein y carritos para la toma de corriente de transbordadores,
en este caso de toma airea.

IMPORTE TOTAL (Orientativo) ......... 979. 000, - P -FA S.

NOTAS.-

La determinaci6n de los importes reales de cada apartado deberá ha-
cerse cuando se estudie de forma definitiva todo el circuito, de con-
formidad con los datos reales del plano de planta aprobado y dado co
mo definitivo.



- No se inc!uye en la relaci6n de suministro detallado, los elementos
siguientes :

- Marcos para fosos de mecanismos y transbordadores

- Topes de impulsión para el transbordador de horno

- Angulares-guía para los arrastradores de cable

- Angulares de protecci¿n del foso de toma el�ctrica de los transbor
dadores en el caso de ser con toma inferior

- Los soportes metálicos para la toma el�ctrica de los transbordadores,
al ser con toma a�rea.

- Cuantos hérrajes se deban de colocar o empotrar en el hormig6n.

Para la constlucci6n de estos herrajes o accesorios, SEVECO, S.A.,
facilitará los planos necesarios.



EXCLUSIONES SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO Nº 11780-D7

Sobre :

1.31 VAGONETAS DE HORNO TUNEL

Compuestas de un bastidor construido con perfiles de acero
soldados, de gran robustez y resistencia.

Las vagonetas se suministran con el material totalmente cor-
tado a medida, realizándose el montaje final en la cerámica,
por personal del Sr. Cliente.

Se incluye la tira de amianto, de cierre entre vagonetas y el
utillaje que ise utilizará en la cerámica para la soldadura y
montaje total de las vagonetas.

Una vez construidas deberán ser pintadas con una capa de
pintura anticorrosiva.

Caracteristicas

- Longitud ................. 2.800 mm.
- Anchura ................ S. 600 mm.
- Ancho via ............... 3. 000 mm.
Peso aprox . ............. 1.300 Kqs.

IMPORTE TOTAL ............ 14.475.500,- PTAS.

NOTAS

El importe dado solamente es a Utulo orientativo, por tratarse de un ca-
pítulo, de exclusiones.

En cas*o de que el Sr. Cliente deseara más adelante que el suministrador
de estos materiales fuera SEVECO, S.A., se deberá valorar este impor-
te en funci6n del coste real que en aquel momento tuvieran los materiales
y mano de obra.



mecanismos especiales para la industria cerámica
instalaciones cerámicas
automatismos

Oficinds y Talleres: Carretera Igualada - Sitges, Hm. 1
TeMonos 803 48 00 803 48 04 603 48 08
VILANOVA DEL CAMI (Barcelona) España

ADARO

(MADR ¡Q)

Estudio-Presupuesto nº 11780-8

28 Mayo 1 .981

MAQUINA DE DESAPILAR "SEVECO", PARA LA DESCARGA AUTO-

MATICA DE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL CON POSTERIOR

EMBALADO CON FILM DE POLIETILENO RETRACTIL, SOBRE PA-

LETS DE MADERA.

DISPOSICION DE MECANISMOS S/PLANO Nº O.P. 507-01



SUMINISTRO SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO NP 11780-A8

Sobre :

MAQUINA "SEVECO" PARA LA DESCARGA DE LAS VAGONETAS DE
HORNO TUNEL. CON POSTERIOR EMBALADO DE LOS PAQUETES
DE MATERIAL COCIDO, CON FILM DE POLIETILENO RETRACTIL.

Compuesta de :

(01) 1 Almacin-alimentador de paletas.
(02) 1 Pórtico general , con ampliací6n para la carga directa de cami6n
(03) 1 Pinza doble, para la descarga
(04) 1 Carro porta-pinza
(05) 1 Transportador de transpalet
(06) 1 Compactador de paquetes
(07) 1 Conjunto de mecanismos para el ambalado con film de polietileno
(08) 1 Horno termo-retráctil (eléctrico)
(09) 1 Equipo hidráulico
(10) 1 Equipo eléctrico
(11) 1 Suplemento del equipo neuma`tico
(12) - Cables eléctricos y accesorios diversos

IMPORTE TOTAL .............. 18.447.440,- PTAS.



El importe del presupuesto iNCLUYE

- Cables eléctricos necesarios para la conexi�n entre los motores de los
diversos mecanismos, y entre éstos y los armarios el�ctricos.

- Accesorios de tipo el�ctrico para poder efectuar las interconexiones de
cables elictricos entre mecanismos, como son terminales, prensaesto-
pas, etc.

- Arquetas met5licas a empotrar en el pavimento, para la conexión de los
cables elictricos procedentes de los diversos conductos o tubos.

El importe del presupuesto NO INCLUYE

Los soportes metálicos, plataformas, pasarelas, barandas, escaleras,
etc. , que sean necesarias para protecciones y paso del personal que per
manezca cerca de todo el conjunto de mecanismos que se oferta.

Los tubos necesarios para el paso de cables eléctricos que son de plásti-
co o fibrocemento y que deberá instalar el Sr. Cliente.

La línea el�ctrica general de alimentaci¿n de corriente hasta los armarios
de los mecanismos, la cuál deberá instalar el Sr. Cliente.



mecanismos especiales para la industria cerámica'
instalaciones cerámicas

Sil= automatismos

Oficinas y Talleres: Carretera Iguaiada - Sitges, Hm. 1
Teléfonos 8034800 8034804 8034808
VILANOVA DEL CAMI (Barcelona) h.paña

ADARO

MADR 1 D

Estudio-Presupuesto nº 11780-9

26 Mayo 1.981

MONTAJES, PUESTA EN MARCHA, VIAJES, ESTANCIAS Y SUPER-

VISION TECNICA DE LOS MECANISMOS.

DISPOSICION DE MECANISMOS S/PLANO Nº O.P. 507-01



PRESUPUESTO Nº 11780-A9

Sobre :

MONTAJE Y PUESTA EN MARCHA DE LOS MECANISMOS
SUPERVISION TECNICA
VIAJES Y ESTANCIAS

Comprende :

- Estancias de dos montadores especializados uno mecánico y otro electri-
cista, durante los periodos de montaje y puesta en marcha.

- Visitas de un ticnico para la dirección y supervisi6n de¡ montaje y de la
puesta en marcha.

Viajes de montadores y técnico

El número de días que en principio se consideran necesarios para cada gru-
po de mecanismos ofertados, son los siguientes

MAQUINA DE APILAR (Presupuesto nº 11780-6)

- Montadores

- Montaje de los mecanismos ............... 105 días
- Puesta en marcha de los mecanismos ...... 60 días
- Viajes ................................. 3 viajes

- Técnico :

- Supervisi6n ticnica ..................... 20 días
- Viajes ................................. 2 viajes

IMPORTE TOTAL .................. 3.017.300,- PTAS.

MECANISMOS PARA LA MOVIMENTACION DE VAGONETAS DE HORNO
TUNEL (Presupuesto nº 11780-7).

- Montadores

- Montaje de los mecanismos ............... 60 días
- Puesta en marcha de los mecanismos ...... 20 días
- Viajes ................................. 2 viajes

- Ticnico

- Supervi sión ticnica ...................... 4 dfas
- Viajes ............................... 1 viaje
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IMPORTE TOTAL .............. 1.387.430,- PTAS.

MAQUINA DE DESAPILAR Y EMPAQUETAR (presupuesto ng 11780-8)

- Montadores

- Montaje de los mecanismos ............ 90 días
- Puesta en marcha de los mecanismos . . 60 días
- Viajes .............................. 3 viajes

- Ticnico

- Supervisión técnica ................... 20 días
- Viajes ............................... 2 viajes

IMPORTE TOTAL ................ 2.787.950,- PTAS.



Ayudas a nuestro personal

El Sr. Cliente deberá colocar a disposici6n de nuestro personal y durante
todo el tiempo que �ste permanezca en la cerámica, el personal de ayuda si-
quient e :

1 Oficial mecánico para el montador mecánico especializado

1 Oficial electricista para el montador electricista especializado

- Las ayudas de peonaje necesarias

Notas

- El conjunto de dias dados, en lo relativo a nuestros montadores especiali-
zados, se refiere al TOTAL de dias, que istos permanecerán en la cerá-
mica, durante los períodos de montaje y puesta en marcha, entendiéndose a
titulo orientativo, que se repartirán a partes iquales, los días considerados.

- Es interesante sino necesario que el personal de ayuda sea el que más ade-
lante se hará cargo de la instalaci6n. De esta forma su preparaci6n será la
más adecuada.

- El riCimero de dias ofertados, se han considerado partiendo de la base que
trabajarán de 91 a 10 horas por jornada.

- Los viajes de montadores y t�cnicos, sé entienden como viajes de ¡da y vuel-
ta.
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4.1.'- INSTALACIONES GENERALES A CARGO DEL CLIENTE

4.1.1 . - Instalación eléctrica

Compuesta por

- Transformador
- Aparel l a je para la caseta del transformador
- Cuadro general de distribución para unos 2.100 CV de potencia
- Red de distribución eléctrica desde el cuadro general de distribución, has-

ta los diversos armarios y de éstos a los motores.(En este apartado se incl u
yen los tubos de conducción, cables y accesorios que no se hallan incluidos
en los presupuestos de los diversos equipos de fabricación.

- Red general de alumbrado, con todos sus accesorios

IMPORTE APROXIMADO .............. 14.700.000,- Ptas.

4.1.2. - Instalación de agua

Compuesta por :

- Depósito general de agua, elevado
- Red de distribución de agua, desde el depósito general hasta los di versos
puntos de consumo (amasado, moldeo, lavabos y duchas, etc.)

- Red general de alcantarillado y recogida de aguas pluviales

IMPORTE APROXIMADO ............... 1.500.000,- Ptas.

4.1.3. - Talleres y recambios

Compuesto de

- Muela y taladro portátiles
- Sierra mecánica
- Soldador eléctrico
- Herramientas de ajuste (limas, martillos, calibres, juego de llaves, torni-

llo, etc.).
- Rollos de cable eléctrico de diversos diámetros
- Material diverso (tornillos, puntas, interruptores, fusibles, bombillas, con-
tactores, etc.)

- Aceites y grasas, para el mantenimiento de los equipos de fabricación

IMPORTE APROXIMADO ................ 3.000.000,- Ptas.
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4.1.4. Laboratorio y oficinas

Compuesto de

- Material de oficina (mesas, sillas, sillones, calculadora, máquina de es-
cribir, papel, lápices, boli*grafos, etc.)

- Provetas, matraces, etc.
- Balanza
- Horno de mufla
- Crisoles de porcelana
- Estufa de secado
- Galletera de laboratorio
- Molino
- Material y accesorios diversos de laboratorio (componentes quimicos, fil-
tros, vasos,embudos, pipetas, etc.

IMPORTE APROXIMADO ............. 3.500.000.,- Ptas.

4.1 S. - Vehículos

Comprendiendo

- Camión tractor, con remolque de doce metros de largo.
- Camión con caja normal
- Pala cargadora.
- Tres carretillas elevadoras de 1 . 500 Kg. , cada una
- Barredora el�ctrica.

IMPORTE APROXIMADO ............ 26.000.000,- Ptas.

4.1.6. - Edificación_

Comprendiendo

- Firmas de titulados y permisos de obras
- Obra civil no valorada en los presupuestos de los equipos de fabricación,
para el anclaje de estos equipos (excavaciones, fundaciones, fosos, etc.)

- Obra civil correspondiente a, las naves, cubiertas, muros de cerramiento,
puertas, ventanales y piso de las naves (parte de la cubierta será con pla-
ca traslucida a efectos de dar mayor luminosidad al interior de la factoria).

- Patio de almacén, aceras y asfaltado del patio.

IMPORTE APROXIMADO ............ 66.300.000,- Ptas.
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4.1.7. - Embalajes y transporte

Comprendiendo

Embalajes y transporte de los equipos de fabricaci6n que se han presupues-
tado, desde nuestros talleres hasta Asturias (Mieres).

IMPORTE APROXIMADO ........... 15.000.000,- Ptas.

IMPORTE TOTAL APROXIMADO ............ 130.000.000,- PTAS.

NOTA.-

Tal como se habrá observado todos los importes facilitados en este capítulo
se dán como aproximados, dado que corresponden a equipos que no pertenecen
a nuestros suministros.



Aro~~

wSE~ &&

4.2. -RESUMEN DE PRESUPUESTOS

T. F. V. S. A. TECNOCERAMICA SEVECO

Maquinaria de pre-
paraci6n y moldeo.

Maquinaria 53.326.042,-
Accesorios 16.947.673,-
Calderería 13.079.886,-
Montaje y puesta en
marcha. 10.065.490,- 4—

Maquinaria tritura-
cióncarbón.

Maquinaria 1.990.110,-
Calderería 581.097,-
Opcional 594.367,-

Secadero

Suministro - 12.000.990,-
Opcional - 10.756.900,-

• Exclusiones - 12.000.000,-

Horno

Suministro - 57.093.0600-
Opcional - 40.572.430,-

• Exclusiones - 14.500.000,-

Direccio**n y asisten
cia ticnica. 8.447.800,-

Corte piezas y car-
ga de vagonetas.

Suministro - 26.823.830,-
Opcional - - 468.150,-

Movimentació'n vaq.

Suministro - - 22.828.670,-
Opcional - - 979.000,-
Exclusiones - - 14.475.500,-

Descarga vagonetas
y embalado - 18.447.440,-

Montaje y puesta en
marcha mecanismos - 7.192.680,_
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T. F. V. S. A. TECNOCERAMICA SEVECO

TOTAL .......... 96.584.665,- 155.371.180,- 91.215.270,-

IMPORTE TOTAL PRESUPUESTOS T.F.V.S.A.,

TECNOCERAMICA, S.A. y SEVECO, S.A . ...... 343.171.115, - PTAS.

Instalaciones generales a cargo de¡ Cliente ........ 130.000.000,- Ptas.

TOTAL APROX. INSTALACION .................. 473.17 1. 115, - P TA S.
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4.3. -CONDICIONES GENERALES DE VENTA

74.3. l. - Precios

Son para maquinaria situada sobre camión en'los Talleres de las respecti-
vas Empresas suministradoras, sin embalajes, que de ser precisos serán
por cuenta de la Empresa compradora.

El 1 T.E. y A.P. (3% para suministro de materiales para prestación de ser-
vicios de montajes y/o direcci6n de los mismos), no está inclufdo en los pre-
cios ofertados, siendo a cargo de la Empresa compradora y facturado comple
mentariamente.

Los precios ofertados, tienen un plazo de validez de 6 meses a partir de la
fecha en que son comunicados, transcurridos los cuales, pierden su carác-
ter de definitivos, sin necesidad de que las Empresas suministradoras se
manifiesten en tal sentido.

En,cualquiera de los casos, debe tenerse en cuenta que

a) - Todos los precios anotados en los apartados de EXCLUS l ONES y SER-
VICIOS son a titulo orientativo, pudiendo por tanto variar.

b) - Los preciios de las partidas de TALLERES FEL l PE VERDES, S.A.,
TECNOCERAMICA, S.A. y SEVECO, S.A. no comprenden ni la con-
fecci6n del proyecto ni las firmas de titulados, ni otras cosas o gestiq_-,
nes, que puedan ser necesarias para solicitar permisos de obras, de-
legación de Industria, etc.

Una vez formalizada la operaci6n, los valores contratados, quedaran sujet-os
a una cláusula de revisio`n dé precios,de acuerdo con f6rmulas ya establecidas
que, al ser distintas para cada una de las Empresas suministradoras en ra_-
zón de la mayor o menor incidencia en la utilizacl6n de determinados materia-
les establecidos como'%ase comparativa" en la mencionada fórmula, a la vez
que del porcentaje correspondiente a mano de obra, no se detalla en este con
di cionado, siendo sometida a la consideraci o`n de la Empresa compradora al
iniciar las gestiones de compra-venta.

4.3.2. - Plazo de entrega

10 a 12 meses, empezando a contar a partir del momento en que la Empresa
compradora, una vez firmado el correspondiente contrato, haga efectivo el
primer pago a cuenta del valor contratado y resuelva las aclaraciones que
puedan pedi ríe las Empresas suministradoras, Este plazo se considerara
prorrogable por causas justíficadas o de fuerza mayor.



616

SE~

4.3.3. Condici.ones de pago y contratación

Obedecen a convenio particular en cada caso siendo, no obstante, imprescin-
dible un pago anticipado mínimo de¡ 20% que debe hacerse efectivo a la firma
de contratos.

4.3.4'. Transportes

Las mercancías viajan siempre por cuenta y riesgo de la Empresa compradora,
siendo a su cargo los gastos correspondientes a transportes, seguros y adua-
nas.

4.3.5. Montales

LQs trabajos de montaje serán realizados y dirigidos por personal especializa
do de las Empresas suministradoras. Al no estar, incluido su valor en los pre
cios ofertados, serán facturados Independientemente por Administraci6n'.

Las tarifas por prestación de estos serviclos, dietas y desplazamientos, están
convenientemente especificadas en las Condicioneá Generales de Montaje.

4.3.6. Modificaciones

Las empresas suministradoras se reservan el derecho de modificar las carar-
terísticas de los elementos ofertados, para su perfeccionamiento, aGndespu!
de establecido un compromiso, pero conservando las características funciona-
les del conjunto.

4.3.7. Garanti-as'

Las Empresas suministradoras garantizan el material de su fabricacio`n contra
todo defecto de construcción por un plazo de se¡ s meses a partir del dí>a de su
expedición. Para los elementos montados en sus máquinas, que no sean de fa-
bricación propia, transmitirán a la Empresa compradora las mismas garantías
que ofrezca el fabricante.
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ARMARIOS ELECTRICOS

A Transformador

Al Armario de distribución qeneral

B Armario de la entrada de tierras y almacén

131 Caja de mando

C Armario de la sala de máquinas (preparaci6n tierras)

D Armario de la sala de máquinas (moldeo)

DI Pupitre de mando de la sala de moldeo, cortador y mesa agru-
padora.

E Armario de¡ cortador múltiple de macizos

F Armario de la mesa ágrupadora

G Armario de los mecanismos de corte y agrupación

H Armario de los mecanismos de alineaci6n y programación

1 Armario de los mecanismos de apilado

1 1 Pupitre de mando de los mecanismos de alineaci6n, proqramación
y apilado.

J Armario de los mecanismos de entrada al secadero

K Armario de los impulsores y puertas de secadero

K' Caja de mando de las puertas de salida de¡ secadero

L Armario de¡ secadero

m Armario de los mecanismos de entrada al horno

N Armario del impulsor y puertas del horno

NI Caja de mando de la puerta de salida del horno

N Armario de control y regulaci6n del horno

0 Armario de la maquinaria de trituraci6n del carb6n

p Armario de los mecanismos de salida del horno

Q Armario de los mecanismos de desapilado

R Armario de los mecanismos de empaquetado

S Armario de la enfajadora
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T Armario de¡ horno termorretráctil

u Pupitre de mando de los mecanismos de desapitado y empa-
quetado.

v Armario de compresores
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ARMAR 10 DE LA ENTRADA DE T 1 ERRAS Y ALMACEN- Pos. "B"

M113 Alimentador 1cv.

M213 Cinta locv.

M3B Cinta 5, SC V.

M413 Carro áistribuídor 2CV.

M513 Cinta 3CV.

M613 Carro dist-ribuidor 2CV.

M7B Traslación cinta 2CV.
(2 x 1 CV.)

Potencia total .................... 25,5 CV.

ARMARIO DE LA SALA DE MAQUINAS (Preparaci6n de tierras) Pos.
vicie.

M1C Alimentador 5,5 CV.

M2C Cinta S, 5 cv.

M3C Molino lanzador 75 CV.

M4C Electroimán 800 W.

M5C Cinta 5,5 CV.

M6C Homodes 180 cv.

M7C Cinta 4 CV.

M8C Cinta 4 CV.

M9C Tamiz 10 cv.

MIOC Tamiz '10 cv.

M11C Cinta 2 CV.

M12C Cinta 2 CV.
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M13C Cinta 5,5 CV.

M14C Cinta (DS) 2 CV.

M1 SC Cinta 4 CV.

M16C Alimentador vibrante^ 125 W

M17C Obturador molino 2 CV.

M18C Molino pendular 125 CV.

M1 9C Ventilador primario 75 CV.

M20C Ventilador secundario 60 CV.

M21 C Obturador cicl6n 3 CV.

M22C Obturador filtro 0,5 cv.

M23C Obturador filtro 0,5 CV.

M24C Obturador filtro 0,5 CV.

M25C Cinta 2 CV.

M26C Elevador 5,5 CV.

M27C Vis-sin-fin 3 CV.

M28C Válvulas elictricas 1,5 CV.
(3 x 0, 5 cv)

Potencia total .................. 594075 CV.

ARMAR 10 DE LA SALA DE MAQU 1 NAS (Moldeo) Pos. "D".

MID Alimentador S, 5 CV.

M2D Alimentador S, 5 CV.

M3D Alimentador alveolar 2 CV.

M4D Alimentador alveolar 2 CV.

M5D Alimentador alveolar 2 CV.

M6D Cinta 4 CV.

M7D Amasadora extrusora 150 CV.
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M8D Cinta 4 CV.

M9D Cinta 3 CV.

M10D Monobloc 270 C V.

MUD Bomba de vacio 15 CV.

M12D Cinta 2 CV.

M13D Dosificador 0,5 cv.

M14D Visinfin 3 CV.

M 1 SÉ) Vibradores 140 V. A-.'
(2 x 70 VA)

M16D Cinta 2 CV.

Potencia total ............. 470,75 CV.

ARMARIO DEL CORTADOR MULTIPLE DE MACIZOS. Pos. "E"

Potencia total .............. 10, 5 CV.

ARMARIO DE LA MESA AGRUPADORA. Pos "Fll

Potencia total .............. 8,2 CV.

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE CORTE Y AGRUPACION.

Pos. "G"

Potencia total .............. 20 CV.
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ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE ALINEACION Y PROGRAMACION
Pos. "H".

Potencia total ................ 18 Cv.

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE APILADO. Pos. "I"

mil Grupo hidráulico impulsor 4 CV.

M21 Arrastrador 5 cv.

M31 Pinzas 11 cv.

Potencia total ................ 20 CV.

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE ENTRADA AL SECADERO.
Pos. #lile.

mii Transbordador 5,5 CV.

M2,1 Arrastrador 2 CV.

M3J Cabrestante 5,5 CV.

muj Cabrestante 5,5 CV.

Potencia total .................. 18,5 CV.

ARMARIO DE LOS IMPULSORES Y PUERTAS DE SECADERO.
Pos. IIK".

MlK Grupo hidráulico de los impulsores 10 CV.
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M2K Puerta de entrada 1 1 CV.

M3K Puerta de entrada 2 1 cv.

M4K Puerta de salida 1 1 CV.

M5K Puerta de salida 2 1 CV.

Potencia total ............ 14 CV.

ARMARIO DEL SECADERO. Pos "L"

M11- Ventiladores de recirculación 24 CV.
(24 x 1 cv.)

M21- Ventilador recírculador 15 CV.

M31- Ventilador recirculador 15 CV.

M41- Ventilador recirculador 15 CV.

M51- Ventilador recirculador 15 CV.

M6L Ventilador recirculador 15 cv.

M71- Ventilador recirculador 15 CV.-

M81- Ventilador Impulsión 30 CV.

M91- Ventilador impulsión 30 CV.

M10L Ventilador extractor 60 CV.

Potencia total ........... 234 CV.

ARMAR 10 DE LOS MECAN 1 SMOS DE ENTRADA AL HORNO.

Pos. "M"

Mim Transbordador 5,5 CV.

Potencia total ....... ... 5,5 CV.
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ARMAR 10 DE 1 MF:�ULSOR Y PUERTAS DEL HORNO. Pos "N".

M`IN Grupo hidráulico del impulsor 15 CV.

M2N Puerta 1 1 CV.

WN Puerta 2 1 CV.

M4N Puerta 3 1 CV.

Potencia total ................. 18 CV.

ARMAR 10 DE CONTROL Y REGULAC 1 ON DEL HORNO. Pos "Ñ"

MlN Ventilador tiro 60 CV.

M2Ñ Refrigeración bóveda 20 CV.

MA Contravec 15 CV.
(2 x 7,5 CV)

M4Ñ Presurización b6veda' 8 CV.
(2 x 4 CV.)

M5Ñ Presurizaci ón foso 3 CV.

M6Ñ Quemadores 45 CV.
(10 x 4,5 CV.)

M7Ñ Precalentamiento 30 CV.
(4 x 7,5 CV.) 1

Potencia total .................. 181 CV.

ARMARIO DE LA MAQUINARIA DE TRITURACION DE CARBON.

P0511011.
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M10 Alimentador 200 W

M20 Cinta 5,5 CV.

M30 Molino de martillos 40 CV.

M40 Obturador CV.

M50 Elevador 5, 5 CV.

M60 Visinfin 1 CV.
(2 x 0, 5 CV.)

M70 Transportador 2 CV.

Potencia total ........ ....... 56,5 CV.

ARMAR 10 DE LOS MECAN 1 SMOS DE SAL 1 DA DEL HORNO.
Pos. "P".

MIP Transbordador 5,5 CV.

M2P Cabrestante 5,5 CV.

M3P Cabrestante 5,5 CV.

Potencia total ................. 16,5 CV.

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE DESAPILADO. Pos. "0".

MIQ Grupo hidráulico del impulsor 4 CV.

M2Q Pinzas 15 CV.

Potencia total .................. 19 CV.



11112

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE EMPAQUETADO. Pos. "R"

Potencia total ............ 8 CV.

ARMARIO DE LA ENFAJADORA. Pos. "S"

Potencia total ...... 3 CV.

ARMARIO DEL HORNO TERMORETRACTIL. Pos. "T"

Potencia total .......... 175 CV.

ARMARIO DE COMPRESORES. Pos. "V"

Potencia total ................. 20 CV.

RESERVA

Potencia a definir

TALLERES Y LABORATORIO

Potencia a definir
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ALUMBRADO

Potencia a definir

POTENCIA TOTAL INSTALADA ........... 1936,7 CV.





FABRICA DE 145 t/d DE CAPACIDAD
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QUE INTERVIENEN EN EL MISMO.
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1.1. -MAQUINARIA DE PREPARACION Y MOLDEO

1. 1. - Descripci6n de¡ proceso

El transporte de la materia prima, entre el lavadero de carb6n y la factoria,
se realiza mediante camiones, que depositan a esta materia prima en una tol-
va metálica, situada a la entrada de la factoría.

En la pqrte inferior de esta tolva metálica se encuentra un alimentador vibran
te, encarqado de suministrar la materia prima a una cinta transportadora de
caucho. Esta cinta se eleva hasta la parte superior de la nave-almac�n, en
donde entreqa la materia prima a un conjunto de cintas transportadoras de cau
cho, las cuales la depositan y reparten a todo lo larqo de¡ almac�-n.

Este almaciSn, cubierto, tiene dos finalidades :

Una, actCia como almacin-reserva de materia prima a efectos de que
ésta no falte nunca al proceso de fabricaci6n, para ello se le ha dado
una capacidad que cubre el periodo de un mes de fabricaci¿n. De es-
ta forma se independiza a toda la factoría, de los problemas que pue-
dan surqir en cuanto a suministro de materia prima se refieran.

Otra, actGa como almac�n-desecador, a efectos de que la materia Dri
ma siempre entre en el proceso de fabricaci6n con una humedad lo más
baja posible. Esto es necesario deblilo a que, la materia prima al pro
ceder de¡ lavadero de carb6n puede lleciar a la factoría con un qran pot
centaje aparente de aqua. As¡ al apilarla en el almacén, se escurre
toda esta aqua, de forma que al utilizarla su humedad real y aparente
sea lo más baja posible.

A trav�s de una pala carciadora se recoqe a la materia prima de¡ almac�n y se
transporta hasta una tolva metálica, en donde se deposita.

En la parte inferior de esta tolva se encuentra un alimentador lineal, que es el
encarqado de ir suministrando la materia prima a todo el proceso de fabricaci¿)n.
Este alimentador y su tolva superior forman el verdadero inicio de¡ proceso de
fabricaci6n.

La materia prima suministrada por el alimentador lineal , a la salida de �ste, es

recoqida por una cinta transportadora de caucho que la traslada y deposita en

un molino lanzador. La misi¿n de este molino es la de reducir el tamaño de la

materia prima, dado que ista 1 leqa con qranos que oscilan entre 12 y 150 mm.
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A la salida de este molino, una cinta transportadora de caucho, recoqe la mate-

ria prima troceada y la deposita en un desmenuzado r-homoqene i z ado r (homodes),

el cuál se encarga de efectuar la molienda propiamente dicl�a de la materia pri~

ma.

Una cinta transportadora se encarga de recoger la materia prima, a la salida del

homodes, y depositarla mediante unos distribuidores metálicos en dos tamices ro-

tativos.

Estos tamices se encargan de efectuar un corte en la gama de qranulometrías obte

nidas entre el molino lanzador y el homodes, de forma que la qranulometria que se

deja pasar va almacenándose en dos tolvas metálicas situadas en la parte inferior

de los dos tamices, y la granulometría que se rechaza es recogida por una cinta

transportadora de caucho, que traslada a esta posici6n de materia prima hasta

una tolva metálica, en donde la deposita.

En la parte inferior de las dos tolvas situadas debajo de los dos tamices, se en-

cuentran dos cintas transportadoras de caucho, una por tolva, las cuales van en

treqando la materia prima a otra cinta transportadora de caucho, que a su vez

la eleva hasta la parte superior de la nave y la entrega a una cuarta cinta trans-

portadora de caucho, la cuál la vierte en dos tolvas metálicas.

Estas dos tolvas metálicas actúan como dep6sito de reserva de materia prima, ya

molturada a una de las qranulometrias necesarias para su utilizaci6n.

La parte de materia prima que procede del rechazo de los tamices y que se ha in-

troducido en una tolva metálica, es alimentada a un molino pendular, a trav�s de

un alimentador vibrante situado entre la parte inferior de la tolva y la entrada al

molino.

Este molino procede a la molturaci¿n fina de la materia prima, la cuál es recogida

del interior del molino por un caudal de aire, procedente de un ventilador centri-

fugo. A la salida del molino este caudal de aire se introduce en un cicl6n, en don-

de se produce la decantaci6n de las particulas de materia prima molida, almace-

nándose en una pequeña tolva situada en la parte inferior del ciclón, por la parte

superior de iste sale el aire que es de nuevo aspirado por el ventilador centrifu-

qo e impulsado al molino.

A travis de un ventilador centrífugo, secundario, se aspira parte del caudal de

aire que circula entre el ventilador principal y el molino, así como el polvo que

se pueda producir en los distintos puntos de entrada y salida de materia prima de

todo el proceso de molturaci�)n. Todo este caudal de aire se hace pasar por un fil

tro de mangas, en cuyo fondo se recogen en una pequeña tolva todas las particu-

las de materia prima que llevaba el aire, el cuál a través de una chimenea pasa al

exterior.
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En la parte inferior de las tolvas de¡ ciclbn y de¡ filtro, se encuentra un ob-
turador alveolar que va entreqando la materia prí�na a un transportador de
ro sca, el cuál la entreqa directamente a un elevador de canqilones.

Este elevador, eleva y deposita a la materia prima en un transportador de
rosca, que se encarga de ir depositándola en los tres silos metálicos situa-
dos en su parte inferior.

Estos tres dep6sitos al igual que los otros dos ya mencionados, actGan de re-
serva de materia prima molturada, y tienen como misi¿n el independizar la li-
nea de fabricaci¿n de toda la zona de molturaci¿n, ya que en esta zona es don
de se producen más paros para su mantenimiento. As¡¡-nismo estos dep¿sitos
tambié n tienen coi-no misi¿n el regular y dosificar los dos tamaños de materia
prima, para prbceder a la fabricaci�n, esta dosificaci6n se obtiene a trav�s
de unos alimentadores situados en la parte inferior de los dep6sitos. Estos
alimentadores son del tipo alveolar en los tres silos de qranulometria fina, y
del tipo lineales de banda en las dos tolvas de qranulometría qruesa.

Las cantidades de materia prima dosificada por los cinco alimentadores, se re
coqe con una cinta transportadora de caucho que la traslada y deposita en una
amasadora-extrusora.

En esta máquina, tal como indica su nombre, es donde se efectúa la mezcla y
amasado de las dos granulometrias de materia prima, con la adici6n del agua
precisa. Asimismo para consequir una mejor homoqeneizaci6n y humectaci6n
de la mezcla, al final del amasado y a la salida misma de la amasadora-extru-
sora, se efectGa una extrusi6n previa del barro obtenido.

Una cinta transportadora de caucho, recoge el barro a la salida de la amasa-
dora-extrusora, transportando y depositándola en la monobloc.

En esta máquina se procede a completar el amasado de la materia prima, con
la adici6n de agua que se precise. Una vez completad¿ el amasado, y siempre
con la misma máquina, se procede a ¡a extrusión en vacio del barro moldeán-
dose de esta forma una barra continua de barro.

El vacío para la extrusión y moldeo se obtiene en una bomba rotativa de vacío,
acoplada directamente a la monobloc.

Los aditivos o colorantes que se empleen en la fabricaci6n, se almacenan en sa
cos y su adici¿n a la línea de fabricaci6n se efectuará directamente en la cinta
transportadora que alimenta a la amasadora-extrusora. Para ello, manualmen-
te se van recoqiendo los sacos del almac�n y se depositan en una tolva, la cuál
lleva un triturador que descarqa el saco y lo separa del producto (colorante o
aditivo). En la parte inferior de la tolva se encuentra un transportador de ros-



4112

ca que recoqe al producto, lo eleva y deposita en un silo-almac�n, siendo es-
te silo para poder independizar la lleqada de los sacos de colorantes o aditi~
vos, de su dosificaci6n al proceso de fabricaci6n.

En la parte inferior de este silo se encuentra un alimentador alveolar, que se
ercarqa de reqular la correcta dosificaci6n seqún el material a fabricar.

A la entrada de¡ alimentador alveolar, una cinta transportadora de caucho, re
coqe al producto a adicionar y lo transporta hast.a la cinta de alimentaci¿n a
la amasadora-extrusora, en donde lo deposita.

A la amasadora-extrusora además de la materia prima y los aditivos o coloran
te, tambi�n se le introducen los recortes o sobrantes de barro que se producen
en el proceso de moldeo y corte, estos recortes o sobrantes lleqan a la amasa
dora-extrusora a trav�s de una cinta transportadora de caucho.

En el.molino pendular, tal como se ha mencionado, se utiliza aire para el trans
porte de la material prima triturada, y este aire puede ser aire caliente, de fqr
ma que al mismo tiempo que actúa de vehiculo para las particulas obtenidas en
el molino efectúa un secaje de estas partículas, mejorando la acci6n de¡ moli-
no. En la instalaci6n que se describe, se ha previsto la utilizaci6n de¡ aire ea
Hente, siempre que se crea necesario, mediante una toma directa al conducto
cieneral de recuperaci¿n procedente del horno.
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1. 2. 1. Descripci¿n de¡

La Ibarra Ic- tD¿ír,t,�, contrua que se nbtiene a la saiida del r-non,)bloc , pasandc-, a
tra�,�s Je una pista do i—ndillos libres se ¡nirocluce en un (ortador de barra. el
cuál efect�a el eorte de una barra de barro a la lonqitud deseada.

A partir de este punto la línea de fabricaci¿Sn act�a de dos formas dif(--rentes,
sequn sea el tipo de proclucto a fabricar

Fabricaci6n de ladrillo caravista o macizo

En este caso la barra obt--nida, es extraída del cortador de barra medi ante
una pista de rodillos de aceleraci6n, la cuál la hace pasar a tra\,,�s de un
cortador mGltiple de barra parada a cuya salida queda situada en una pista
de rodillos de entrada al q¡rador de barrdS.

Este qirador recoqe la barra situada en la pista de entrada y dándole un qi-
ro de 909, la deposita en una pista de rodillos de salida del qIrador, la cuál
aceiera la barra y la introduce en un cortador mGltipie de niacizos.

Este cortador procede a¡ corte de barra ..le horno, obteni�ndose asi las pie-
7as deseadas, las cuales pasan seguidalTIC-1,te a una mesa de rodillos de uni6n
'y de �sta a la pista de salida de la mesa uIrupadora en donde se van forman
do paquetes de qrup(,s de pie/as cortadas. Los paquetes de piezas asi obterL,
dos pasan a una mesa de banJa de r-eser�, a, que act�a como pulm6n de piezas
a la al�inet-itaci�)n de la apiladora.

A la salida de la mesa de reserva una lenqüeta proqramadora, se encarqa de
efectuar una primera alineación y separaci6n de piezas seqún el tipo de enca
Pie que se ha previsto.

Las piezas asi aqrupadas y alineadas pasan a una mesa de cambio de sentido,
la cuál las entreqa a otra mesa de correas, siendo esta Gitima la encarqada
de alimentar los qrupos de piezas al volteador de material . El material ya
plano, una vez volteado, pasa a una mesa -le correas en donde se procede a
una alíneaci¿n y aqrupaci¿ri de las piezas.

A-Va salida de la musa de correas una leri(j�'jeta proqra.rnadora, se encarcia de
efectuar la Wtii-na se-par,aci�n de las piezas, síempre seq�n el tipo de encañe
que se ha previsto, for-ina<ido de este modo las capas de material que se debe
r5n de carciar -5obre la \,aioneta de horno. Estas capas de material van for-
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mándose sobre una mesa de banda, de forma que cuando se han creado cinco

capas, una pinza las reco�if:� y las deposita sobre la vagoneta de horno t�nel,

formandu capa a capa los paquetes de material a cargar.

La pinza de carga esta formada por cinco pinzas individuales, a efectos de po

der ir cruzando capas para obtener una mayor estabilidad de¡ paquete a for-

mar sobre la vaqoneta. Asimismo este conjunto de pinzas va sujeto de un ca -

rro porta-pinzas, que se desliza a trav�s de un p6rtico general

Fabricaci¿n de ladrillo hueco

La barra obtenida en el cortador de barra se extrae de éste mediante la mesa

de rodillos de aceleraci¿n, la cu5l deposita a la barra de barro en el interior

de¡ cortador m�itiple de barra parada, y mediante su accibrí se corta a la ba-

rra obteni�ndose así las piezas deseadas.

Tanto en el cortador m�ltiple de macizos como en el cortador de barra parada

se producen recortes, los cuales son recogidos por unas cintas transportado-

ras de caucho que los trasladan y depositan en la amasadora-extrusora.

Las piezas obtenidas en el cortador de barra parada,-,pasan a tra\.,�s de la pis

ta del girador de barra y se introducen en la pista de rodillos de entrada a la

mesa aqrupadora.

Mediante esta pista de rodillos se van alimentando pie7as a la mesa aqrUpado-

ra, la cuál está formada por un carro aqrupador que recoae las piezas a

la entrada y las va agrupando hasta formar un paquete, este paquete lo reco-

ge una mesa de cadenas y lo deposita en la pista de salida de la mesa agrupa-

(lora, de donde pasan a la mesa de banda de reserva.

A partir de este punto el proceso es id�ntico al descrito para la fabricaci6n de

ladrillo caravista, con la salvedad de que en este caso el volteador de material

no actGa, dejando pasar las piezas sin voltearlas.

L-11 IQ �i,Li QUU ��, —MI —



(5112

En la vía de retorno y reserva de cocido se -;it5a un arrastrador de cable que
se encarqa de ir forrhando tren de vaqonetas y acercarlas al transbordador de
salida de secadero y entrada al horno. Este transbordador recoqe las vagone
tas y las deposita en Iza vía de carqa-descarqa.

En la vía de carqa-des;carqa un arrastrador de cable va recoqiendo las vaqo-
netas allí depositadas y las va alimentando al i-npulsor de desencaMe. Encar-
qandose este impulsor, de ir situando correctamente las vaqonetas en el punto
de desencañe, para su dt-scarqa.

Las vaqonetas descarqadas, a la sal ¡da del punto de desencañe, son recoffidas
por un arrastrador de cablo que las traslada hasta depositarlas en el impulsor

hidrSulico de encañe, complet5ndose en este punto el circuitn rie movimentaci6n.
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1.4. SECADO

Descripci�n de¡ proceso

El secado de¡ material carnado sobre las va-ionetas de horno túnel se efectúa
haciendo circular estas va>.Iorietas a !o lar-lo de dos t5nel(-s Je secado, del ti-
po CONTRAKI.

Cada túnel de secado está dividido en dos zonas de diferente forma de funcio~
namiento:

- En la primera zona se efectúa una recirculacibn suave, con 1,3 cuál aumen-
ta muy lentamente la temperatura del material, en una atm¿sfera de elevada
humedad. Esta zona va equipada con ventilarlores helicoidales, situados en
la parte superior del túnel , que son los encarnados de efectuar la recircu-
laci¿n del aire caliente que se *inyecta a partir del conducto aeneral instala
do sobre el secadero.

- En la sequnda zona, se incrementa la recirculaci6n aumentándose asimismo
la temperatura del aire. Esta zona va equipada con ventiladores helicoidales,
situados sobre el techo Jel secadero, y que son los encarqados de recircu-
lar e¡ aire caliente que les lleqa mediante el conducto cieneral , mezclándolo
con el que extraen del canal .

El aire caliente utilizado procede en su totalidad de la recuperaci¿n de calor del
horno, siendo impulsado hasta los distintos puntos de recirculaci6n, a trav�s de
un conducto neneral , y su entrada a los mi.smos es requiada mediante reqistros.

La extracci¿n del aire húmedo, se efectúa a trav�s de un colector situado al la-
do del túnel de secado y a todo lo larqo del misnic, Vari5ndose seqún convenqa
los puntos de salida mediante los correspondientes reqistros.

Cada túnel (de secado va provisto de una puerta a la entrada y otra a la salida,
¡as cuales son accionadas automaticamente, actuando desfasadas con el fin de ¡m
pedir una corriente libre en el interior del túnel de secado.
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1 S. - COCC ION

1 .5.1. - L)escripci�n de¡ proceso

El horno tGnel previsto para la cocci¿n del material cargado sobre las vagone
tas, se divide en cuatro zonas perfectamente determinadas a todo lo larno del
t,�nel , ¡ds cuales son :

- Cámara de entrada, situada al principio del tGn(-1 y formada por dos puer-
tas cuya misi6n es la de cerrar el paso del aire que dificultaría el tiro -le
hui-nos. En esta cámara se encuentra el impulsor hidráulico de entrada al
horno, que se encarqa de ir impulsando las vaclonetas al interior del hor-
no.

- Zona de precalentamiento, aqui se inicia un calentamiento qradual y proqre
sivo de la carga de las vaqonetas, lo cuál se produce mediante el paso de
los humos que son aspirados, por un ventilador centrífugo, a travis de unas
oberturas en los muros y en la b6veda inmediatamente despul5s de la entrada.
Para controlar y requiar la temperatura del material a cocer, a todo lo lar-
qo de esta zona se encuentran unos grupos de aire, los cuales van insufian-
do aire ambiente sobre la carga de las valonetas.

- Zona de cocci¿n, en esta zona con la ayuda de unos qrupos de quemadores
para combustible s¿)Iido se procede a la quema de carb6n en el interior del
horno, de forma que el calor obtenido inicie la combusti6n del carb6n conte-
nido en el material cargado sobre las vaqonetas, consiquiquí�ndose así la
cocci¿n del citado material . -

- Zona de enfriamiento, en esta zona se incluyen dos circuitos : La recupera-
c*i�n directa, �,sta se efectba a travbs de varias hendiduras hechas en la b¿)-
veda del horno, con requlaci6n del caudal aspirado por cada una de ellas; la
refriqerac1¿n de la b¿vecla , �sta se consique por medio de un ventilador cen
trifuqo el cuál a.spira a trav�,s de la parte metálica de sustentaci6n del re-~
fractar�io, de la parte anterior a la parte posterior. Al final de esta zona y
despu¿-s de los contravecs de salida, se encuentra la puerta de salida del hor
no.

A partir de estas zonas del horno, éste va equipado con otros elementos

Un -q(jip(j de presurizaci¿n de doble-b¿\.,eda, que consta de. unos ventilado-
res helicoidales, situados al final de las tomas de recuperaci�)n di recta y
antes del contravec, los cuales insuflan aire ambiente a trav�s de la parte
metálica de sustentaci6n del refractar¡ o, refrinerando de esta forma la b¿\le
da. Este aire de refriqeraci¿n es el aspirado por el ventilador centrifuqo,
ya mencionado en la zona de enfriamiento.
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'Un equipo de contravec, que, consta de unos ventiladores helicoidales, situa

dos a la salida de¡ horno y que insuflan aire arnbient( trav�s de una, ranu
ras existentes en la b¿veda, creando de esta forma un c.rcuito de contrapre-

sibn.

Un equipo de presuri zaci6n de¡ foso bajo vaqonetas, formado por unos venti-
ladores helicoidales, situados en la salida del horno pero en un foso debajo
de las vaqonetas, con los cuales se hace circular un caudal de aire por deba
jo de los chasis de las vaqonetas qarantizando así que la temperatura en esta
parte del horno no sea nunca excesiva, este aire es aspirado en la entrada
del horno por el tiro de hui-nos.

El aire caliente procedente de la recuperaci6n directa y de la refriqeraci¿r
de doble b¿veda, pasa a un conducto qeneral, a trav�s del cuál se, envia al
secadero t�nel , dejSndose prevista una toma para la posible utilizaci¿n en el
molino pendular.

El combustibie necesario para la cocci6n, aparte del que forma parte de la
materia prima, se prepara y alimenta a los quemado.res senún el siciuÍente
proceso

El carbbn se almacena debajo cubierto para una reserva de aproximadamente
un mes de consumo, de aqui se recoqe con una pala carqadora con la cuAl se
va carciando una tolva de entrada.

En la parte inferior de esta tolva se encuentra un alimentador vibrante, en-
carqado de ir alimentando a una cinta transportadora de caucho, con la cuái
se va alimentando el carb6n a un molino de martillos.

LEI molino de martilios provisto de una rejilla de 3 mm., moltura el carb6n,
dej�ndolo listo para su transporte y utítizaci�n. Para el buen funcionarnien-
to del molino, el carb6n debe de tener una qranulometri`a máxima de 2() mm.
y una humedad de un 10%.

A la salida del molino, el carb�)n molido, se- recoqe con un elevador de canq¡
lones que lo deposita en dos silos met�lic-os de reserva. Cada silo es de una
capacidad aproximada de 14 m3., con lo cuál se consique una reserva de car
bi5n molido, suficiente para cubrir un fin de semana (aprox. 56 h.)

Mediante un transportador si nfin, se recoue el ca,L)bn a la salida de los si-
los, y se va depositando en los qrupos de quemadores, e! retorno de combus
tible se descarqa en los mismos silos.
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1.6. -DESCARGA DE VAGONETAS Y EMPAQUETADO DEL MATERIAL
COC 1 DO.

1. 6. 1. - Descripci�n del proceso

Partiendo de la llegada a la zona de descarga, de ¡as vaqonetas procedentes de
la salida del horno, el material.,ca.rqado encima de las rtiisma--.,medi¿inte una pin
za de descarga, se descarga paquete a paquete.

Los paquetes a descarqar de sobre las vaqonetas',_ cada uno corresponde a media
altura de la carga de vaqoneta, de esta forma se consiquen unos paquetes embala
dos de dimensiones y peso aceptables para su manejo en patio, carga de camiones
y su manipulaci¿n en obras.

La pinza de descarga va sujeta de un carro porta~pinza, el cuál se encarga de su
traslado deslizándose por un p¿rtico general . Este pórtico.tiene una longitud que
puede cubrir la carga directa, de paquetes de material cocido, sobre la caja de
camiones.

Los paquetes recogidos de sobre la vagoneta, son depositados sobre una paleta
de madera, la cuál a su vez ha sido depositada en un transportador de transpa-
let. Para la alimentación de las paletas al transportador, en la punta de �ste se.
encuentra un almac�-n-alimentador de paletas.

El paquete de material , con su correspondiente paleta, se iintroduce en una em-
baladora, de film de polietileno retráctil, con la cuál se envuelve al paquete.
Este una vez envuelto con film, se introduce en un horno termoretractil , en
donde se produce el retractilado del film de polietileno.

Los paquetes as¡ embalados, a la salida del horno, se van almacenando en una pun
ta del transportador, de donde se recogen mediante una carretilla elevadora que
los traslada al patio de almacenaje en espera de su expedici�n.



2. ESPEC'IFICACIO��ES TECNICAS GENERALES
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2.1 MATER 1 A PR 1 MA

2.1 .1 Características generales

Como materia prima se prevee la utilizaci¿n de los est�riles del lavadero de
carb�n, procedentes del lavadero de Modesta (Asturias). Siendo estos est�-
ri les los que correspondan a las muestras clasi ficadas con las siq1as mr) G
(Modesta qramos), y cuyos valores medios, seq�ti datos facilitados por el Sr.
Cliente, son los siquientes

- Poder calorífico ............ 313 Kca./Kq.

- Granulometría ............... 12 - 150 mm.

- Composici6n
Fe2 03 ...... 691
A12 03 ...... 21 4
si 02 ******' 48,3
K2 0 ........ 2,8
Cr2 03 ...... 0,03
Mq 0 ........ 1,53
Mn 0 ........ 0,07

�'Ia2 0 ....... 0,34
Ca 0 ........ 0,98
V2 05 ....... 0,27
Ti 02 --- 1,17
Carbón ...... 3,5
Vol�tiles y
otros ........ 12,91

- Humedad .................. 9 TO

2.1 .2. - Tratamiento, para su utilizaci6n

Antf--, de entrar en el proceso de fabricaci6n, esta materia prima, debe de al-
macenarse durante un p�riodo de tiempo, para que se desxprencla del aqua su-
perfícial que puede llevar. Para ello se ha previsto el almac�n escurridero, en
el cuAl se. va hechando la materia prima y a trav�s de un drenaje inferior se va
evacuando e¡ aqua.

Para Qoder- consequir una inasa compacta y uniforme es preciso trabajar con la
I-nezzla de dos qranulometrías de la materia prima, una aranulometría fina que
act�a de �ehiculo para el aqua de amasado, y otra qranulometria más qruesa
que é-s la encarqacla de dar cuerpo a la masa. Parg ello se emplea el proceso
de doble molienda, aun(iue se instalen tres molinos uno. de ellos s¿lo es a -fec-
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tos de realizar una trituraci�n previa, para reducir los tamaños grandes en que

l lega la materia prima, y así poder obtener un mejor rendimiento en el proceso

de molienda propiamente dicho.

Debido a que esta materia prima lleva un porcentaje de un 3,5 % de carb�)n lo

cuAl representa un poder calorífico de 313 Kcal por Kq. de materia pri ma, en la

cocción s�)lo se precisa la adici6n de unos 400 Kq./hora de carb¿n siendo �ste de

un poder calorífico de unas 5.000 Kcal . por Kq. de carb¿n. Resultando de todo es

to un considerable ahorro enerq�tico, que se ve reforzado al no ser precisa la

utilizaci¿n de combustible para el aire caliente del secadero, ya que este aire-

procede en su totalidad de la recuperaci¿n del horno.



2.2. - PRODUCTO A F ABRICAR

La instalaci(')n ha sido
'
r.)royect¿ida.1),isic-.amE,rit(, para la faf)ri(-a(-i�)ii de ladrMo tipo caravista, aunque se. d(,ja prevista

par-a producir ladrillo huec.o normal, siempr(1 v cuando este ladrillo tenqa una base de apoyo suficiente. para (juarclar

equilibrio durante, el proceso de, manipulaci¿)n autorviAtica del mismo.

1 as piezas que se han prevísto fabricar- son

DIMENSIONES � F`ESOS
fWNOMINAC 1 ON 1- ormato Salida de VURDE Sí-1 c 0 C 1 D C)

molde.
1 mm. Amm. Hmm. Kqs. Lmm. Amm. Hmm. Kqs. L mm. A mm. f i mm. Kqs.

Ladri 1 lo
54,5 251 120 2,2 52,5 242 116 1,85 52 240 1 15 1 ',1

Caravista
%
A

t 1 barra)

Ladri 11 o 251 3 4 120 2,33 242 81 1 16 1 '96 2 4 0 80 1 15 1,8
Hueco doble (4 salid2s)

El p(,so real.,del ladrillo depender-5 de las pc-,r-for-¿ic':()n(-s con que se fabrique, por lo tanto en este proyecto se ha cónsiderado un peso

medio.

0
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2.3. PRODUCCIONES

2.3.1. - Producci�)n base

Para todos los cálculos se considera como material base a producir, el ladri-
¡¡o caravista, con una produrci6n diaria de 145 Tm. Estableci �,ndose las si-
quientes condiciones de trabajo :

- Jornada de trabajo ............. 1 turno

- Horas por turn`o ............... 8, 5 horas (9 ef ec t 1 v as)

- Dias laborables a la semana .... 5 dias

- Pieza base a fabricar .......... ladrillo caravista

- Dimensiones y peso de 1 a pieza
(en cocido) .................... 52 x 115 x 240 - 1 7 Kqs.

- P�rdidas por volátiles y consumo
de¡ propio carb¿n, de la masa ... 15 %

De acuerdo con estas condiciones se establece e¡ si quiente cuadro de produc-
ciones, por zona de fabricaci6n.

T mía5 o Di as/ año Tm. /clí a Horas /d i a Tm_,'hora

Maquinaria de pre-
paracibn y moldeo.

261 233 8 29
Automatismos de car
cia de vaqonetas. 60.313

Secadero 167 7
365 24

Cocci6n

52.925

145 6

Automatismos de de,-,
261 203 8 25,4

carqa y empaquetado
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NOTA.-

Como se observará en el cuadro anterior la produccion de secadero y horno no
c(>inci-Jer, cuando en realidad deberían de tener el mismo \,alor cla-Jo que su rit
ino de trabajo es continuo, �sto se debe a que las producciones son dadas (-n
peso y tal como ya se ha indicado en la cocción se produce una p�r�li�Ja It- Pesc,
lebida a los volAtiles y al (-ar,b�n que constituyen parte de la materia r)rima.

2 - Producciones de secado y cocci6n

En hoja adjunta se incluyen unas tablas de producciones corre. sponIi entes al
secadero y horno, en donde se indican las producciones posibles se,�iúr-) el ci-
clo de cocci6n empleado y la pieza a producir.

NOT A. -

Todas las producciones indicadas así corno el ciclo de secado o cocci�n y prácti
camente todo el dimensionamiento de la instalaci�)n propuesta, pueden sufrir al-
teraciones siempre que no se cumplan las especificaciones t�cnicas y condicio-
nes de trabajo que se indican.



tecnocerámicals.a. HORNO TUNEL: HTP-85PO. 93,30 x 4,5 x 1,72 CLIENTE:
AM-�� VILANOVA DEL CAMI Vagoneta de 2800 mm. l argo x 4580 mm, ancho.
AC:r (Barcelona) Nº. vagonetas en horno: 32 TI ADARO MADRID.

PRODUCCION DIA EN TM.
DENOMINACION DIMENSIONES mm. PESO CARGA DENSIDAD
PIEZA. PIEZA COCIDA. COCIDO VAGONETA ENCAÑE CICLO DE COCCION EN HORAS.

CortexAnchoxAlto. EN KG. UNID/KG. KG/M3. 38 40 44 so 55 60

CARAVISTA. 52 x 240 x 115 1,7 6720 527 174 158���l1 .424

HUECO DOBLE. 240 x 80 x 115 1,8 �7257 335 146 139 126

20,2 19,2 17,4 15,3 139,9 12,8NUMERO DE VAGONETAS DIA.

FRECUENCIA DE IMPULSION POR VAGONETA (minutos). 71,3 1 75 82,7 94 103,5_ 112,5
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2.4. - INSTALACION DE SECADO

2.4.1. - Vagonetas

- Lorqitud ................................. 2. 890 mm.

- Ancho ................................... 4. 531) mm.

- Alto del piso de carqa ..................... 790 mm.

- Ancho entre vías .......................... 2.590 mm.

- N2 de vaqonetas en el secadero ............. 17 + 17

2.4.2. - Secadero

- N2 de tuneles de secado .................... 2

- Lonqitud total del secadero ................. 48,60 mts.

- Ancho total del secadero .................... 12 mts.

- Ancho interior de los túneles de secado ....... 4,70 mts.

- Alto total del secadero ...................... 7 mts.

- Alto btil de los tGneles de 'secado ............. 1 '80 mts.

2.4.3. - Condiciones de trabajo

- Ciclo de secado previsto ................... . 48 horas
(para la pieza base)

- Hurnedad de moldeo ......................... 181%
(Referida al peso en cocido)

- Humedad residual a la salida del secadero ..... 3 a 4

- Aqua a evaporar ............................ 960 Kq./hora

- Capacidad calorifica de ¡a recuperaci6n dol horno 870.OW Kcal/h.
-
Caudal de aire ............................... 46.000 rn3./hora

- Temperatura del aire a la entrada ............. 129 ºC.

NOTA
En el caso de variar las condiciones de trabajo previstas, deber5 de
instalarse un qenerador de aire caliente.
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2.5. - INISTALACION DE COCCION

2.5.1 . ~ Vagonetas

- Lonqitud ............................. 2. 800 mm.

- Ancho ....... . ....................... 4. 530 mm.

- Alto del piso de caraa ................. 790 mm.

- Ancho entre vías ....................... 2.500 m m.

- N2 de vaqonetas en el horno ............ 32 + 1

- N2 de vaqonetas de reserva ............ 30

- '-lora,; de reserva previstas ............ 56 horas
(fin de semana)

NI total de vagonetas en la instalación
(horno + secadero) ................... 97

2 . 5.2. Horno

Longitud total ......................... 93,30 mts.

- Ancho total ........................... 6,40 ints.

- Ancho btil del canal de cocci6n ......... 4,50 mt s.-

Alto total ............................ 3,39 mts.

- Alto Gtil del canal de cocci6n .......... 1 72 mts.

- Distancia entre fi las de alimentaci6n .... 1,40 mts.

- Filas de boquillas de alimentación ....... 25

- Boquillas por fila ...................... 6

2.5.3. - Condiciones de trabajo

- Ciclo de cocci6n previsto ............... 60 horas
(para la pieza base)

- N2 de grupos de quemadoreF ............. 6 (GT S- 1 /6/,M)
(Combustible s�lido)

- N2 de grupos de enfriamiento rápido ...... 3

- Temperatura mibima .................... 1 . 190 2c.
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PUESTOS DE TRABAJO

El personal que se considera necesario para cubrir los puestos de trabajn,
es el siquiente

- Entrada de tierras y sala de máquinas 1

- Moldeo y carqa de vaqonetas ......... 1

- Cocci6n ........................... 3 1 por turno)

- Descarqa de —vaqonetas y empaquetado 2

- Patio ............................. 1

- Mecánico .......................... 1

- Electricista ....................... 1

- Correturnos ...................... 1

- Personal de reserva ................ 2

- Carnioneros ........................ 2

Encarqado ................. ......... 1

Oficinista .......................... 1

Director f ábrica .................... 1

Total personal ............... 19

NOTAS

- El personal indicado como reserva es el destinado a cubrir bajas por en-
fermedad o accidente, y normalmente se destinará a la ayuda de carqa de
camiones, transportes o equipo de mantenimiento.

- Los puestos y personal indicados pueden sufrir alterariones, senun sea
el rendimiento personal seqún se efectbe la explotación.
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2.7. - C ON S UM OS

,�.7.1. - Consu-no el�ctrico

El consurrio el�ctricc) correspondiente al alumbrado aeneral y a oficinas puede
cifrarse en aproximadamente 40.000 Kw.hi/año.

El consumo el�ctr,icc) correspondiente a los equipos de fabricaci¿)n, puede de-
terminarse seqGn el siquiente cuadro

Potencia Potencia Consumo Consumo
instalada consumida diario anual

CV. KW. K vvh /d i a K wh/aPío

E ntrada de tierras 28 21 8,4 67 17.487

i��l aqu i na r i a de pre-
paraci6n y moiJeo. 1.2053 930 604,5 4.836 1.262.196

Corte de piezas y
carqa de vacionetas 87 64 25,6 204 53.244

Movimentaci�r de
vaqonetas 71 52 15,6 374 136.510

Secadero 152 112 94 2.256 823.440

Horno 123 91 65,5 1.572 573.780

,Ivlolipnda de com-
bustible. 57 42 21 157 40.97

Descarga de vacio-
netas y enipaquetado 200 147 88,2 705 184.905

TOTAL 1.981 1.459 922,3 10.171 3.091.639

2.`.2. Consumn de materia prima
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El consumo anual de materia prima, considerando un 10% de p�rdidas en trans

portes, se, cifra en

145 Tm/clia x 365 días/'aFlo = 52.925 Tm/clía

52.925 + 15% (,,olátiles y carb¿n) = 60.363,7 Tm./ año

60.863,7 + 10% (p�rdidas) � 66.959 Tm. /ano

2. - C'onsumo de a-ma

Se considera que la materia prima al lleqar a la zona de amasado lle\,a un 4"�)

de aqua residual, por lo tanto el consumo anual de a-jua para el amasado y mo¡

deo, será :

60.864 + 14% = 69.384,96 m3./a�,o

2.7.4. Consumo de combustible

Aparte de¡ combustible que ya forrna parte de la materia prima, habrá que aña

dir un porcentaje para facilitar la cocci6n, este combustible será carb¿)n de

un poder calorifico de 5.000 Kcal,'Kq. y su consumo anual será:

400 x24 h./dia x 365 días/año = 3.504 Tm. "a-,)o

2.7. 5. - Consumo de carburante

El consumo de carburante considerado s¿lo afecta a los camiones y mací
*
uinaria

propia de la instalación, seqún las sinuientes condiciones de, trabajo

- Camiones ........................ 2

- Horas de trabajo de los camiones ... a

- Pala carqadora ................... 1

- Horas de trabajo de la pala ........ 8 horas,/dia

- Carretillas elevadoras ............ 3

- Horas de trabajo de las carretillas 8 horas,/dia

570 HP x 0, 18 x 8 h/dia +
195HP xO,19 x 8 h/dia

)x 2,51 dlas,,,año=

0,88 0,38

-- 326.725 Litros/año
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3. -PRESUPUESTOS DE LOS EQUIPOS DE

FABR ICACI ON.



Ctra. Igualad
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Sit9as Km. 2
Te¡ 8034900

VILANOVA DEL CAMI

P R E 5 U P U E S T 0

Referencia: 154.81-4

Fecha: 7-9-81

Pla7no nO

Firr,�a: ADARO

MADRID



ADARO lladrid
154.81-4 7-9-81

PRECIOS:
Son para maquinaria situada en TALLERES FELIPE VERDES, S.

.
A. sobre camión

y sin embalajes, ayque de ser precisos serán por cuento del Comprador.
I.T.E. y A.P. (3/-) no se halla incluido en los mismos, facturándose com-
plementakiamente. Tienen un plazo de validez de 30 días a partir de la
fecha en que son comunicados, transcurridos los cuales, pierden su carác
ter de definitivos, sin necesidad de que TALLERES FELIPE VERDES, S.A.
se manifieste en tal sentido.

MONTAJES:
Los gastos de montaje no están incluidos en el precio de la oferta. En
caso de encargarse TALLERES FELIPE VERDES, S.A. de los mismos, regir6n
sus "Condiciones Generales de Montaje". Los gastos ocasionados, seran
facturados mensualmente por Administración de acuerdo con las tarifas
vigentes en el momento de producirse' los trabajos.

TRANSPORTES:
Las mercancías viajan siempre por cuento y riesgo del Comprador, siendo
a su cargo los gastos de transportes, seguros, etc..

ELEMENTOS NO INCLUIDOS EN OFERTA:
~ Obra civil, excavaciones, cimentación y anclaje máquinas.
- Grúas,
- Aceites y grasas.
- Materias consumible (electrodos, oxígeno, acetileno, etc.).
- Tendido eléctrico, cableado motores, conexiones cuadro eléctrico, etc.
- AlbaRilería (andamios, escaleras, fontanería, etc.).
- La colderería pesado, cintas transportadoras, y molino de rulos, se

suministran desmontados, siendo el mismo a cargo de la firma Comprado-
ra y será facturado independiente por Administración*

- Pintura de acabado.
- Puesta en marcha�

PLAZO DE ENTREGA: tres meses.-

CONDICIONES DE PAGO: a convenir.-

1 VDZO ECULUI; L LV J c4 Ll -



Firma: ADARO - Madrid
ppto.: 154.81~4 Fecha: 7-9-81 hoja nº 1

PRESUPUESTO MAQUINARIA

1 ALIMENTADOR VIBRANTE "VERDES% con bandeja abierta
y accionado por vibradores eléctricos rotativos ... 211.500

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 166B
recta, irreversible (CI), de 800 mm. ancho x 31,750
mts. long. entre ejes tambores, con su polea motor
0 86-SA y protector polea 722.734

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 166B
especial, con carro deslizante accionado por un
moto-reductor, para la descarga en cualquier'punto
de su 1

'
ong., banda de 800 mm. ancho x 82 mts. long.

entre ejes tambores, con su polea motor 0 86-SA y
protector polea ...... 3.632.318

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO JERDES" modelo 166A
especial, con carro deslizante accionado por un
moto-reductor para descarga en cualquier punto de
su long banda de 800 mm. ancho x 21 mts. long.
entre eses tambores, con su polea motor 0 75-3A y
protector polea 1.243.000

1 ALIMENTADOR LINEAL "VERDES*' modelo 028-C9 de lp5
mts. ancho x 6 mts. distancía.centros9 con varíador
velocidad, correa y soporte motor 1.781.000

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO 'YERDES." modelo 165B
c6ncava.. de 600 mm. ancho x 25,750 mts.,long. entre
ejes tambores, con su polea motor 0 86-SA y protec-
tor -530.737

1 MOLINO LANZADOR -"VERDES" modelo ML-4.**90599»00400# 2.213.000

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUGIO VERDES" modelo 165B
rectag de 600 mm. ancho x 21 mts. long. entre ejes
tambores, con su polea motor 0 86-SA y protector
p

.
o.lea 446.230

1 HOMOGENEIZADOR-DESMENUZADOR (HOMDES) "VERDES%
ref. 60103039 de 0 1400 tum. 5.445.000
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1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165B
c6ncava, de 600 mm. ancho x 17 mts. long. entre ejes
tambores, con su polea motor 0 86-SA y protectw po-
lea 42 7 . 406

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 1-65B
recta, de 600 mm. ancho x 10 mts. long. entre ejes
tambores, con su polea motor 0 86-5A y protector
polea 286.405

2 TAMICES ROTATIVOS "VERDES" modelo 249-ZIt con sus
moto-reductores de 10CV. a 1500 rpm. 4.282.000

2 CINTAS TRANSPORTADORAS DE CAUCHO "VERDES" modelo
166-A, rectas, de 800 mm. ancho x 87500 mts. long.
entre ejes tamboreso con sus poleas motor 0 75-3A y
protectores poleas 530.772

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165B
c6ncavat de 600 mm. ancho x 27t5OO mts. long. entre
ejes tambores9 con su polea motor 0 86-SA y protec-
tor polea ........... 587.233

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo
AUTOTRASLADABLE CA-165-A. de 600 mm. ancho x 3 mts.
long. entre ejes tambores, con su polea motor 0
75-3A y protector polea 145.295

2 ALIMENTADORES DE BANDA "VERDES" modelo 6o6/03y hi-
dráulicos, de 800 mm. ancho x 59500 mts. distancía
entre ejes tambores, con central hidráulica de 5,5
CV. para su accionamiento 3.414.620

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165B
recta, de 600 mm. ancho x 16,125 mts. long.

-
entre

ejes tamborest con su polea motor 0 86-5A y protec-
tor polea 371.018

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165A
recta, de 600 mm. ancho x 11 mts. long. entre ejes
tambores, con su polea motor 0 75-3A y protector
polea 267.515
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1 ALIMENITADOR ALVEOLAR ''VERDES" ref. 6100120, con su
moto-reductor de 3= tipo 20445 ...... 342.920

1 ELEVADOR DE CANGILONES "VERDES" modelo 013, de 8
mts. distancia centros ............................ 702.240

1 INSTALACION DE MOLIEMA de las siguientes caracte-
rísticas:
- Producto ................. ESTERILES DE CARBON
- Producci6n molino . ... 0099 (sl. estudio)
- Finura (con residuo 10%) 200 a 250 mícras

.Y, - Escala granulomátrica:
90% inferior a ........... 200 micras
80% inferior a ........... 150 micras
50% inferior a ........... 63 micras

- Granulometría de entiada :
80% inferior a ........ 2 mm.

- Humedad de entrada ....... (no superior 5%)-
Humedad residual ......... 2 a 3 %

(En el caso de existirmás humedad9 se debe ofertar
la instalaci6n con secado simultáneo).

observaciones:
La instalaci6n de limpieza de aire en exceso, cal-
culada normalmente para 13.000 m3/h., se verá in-
crementada en'22.000 m3/h. por captaciones de polvo
diversas, con un total de 35.000 m3/h.

Elementos de la instalací6n:

1 MOLINO PEDIDULAR ''VERDES" modelo 275, compuesto por:
- 1 Bancada de molienda en fundicAn gris, con 4

puertas en la periférical para facilitar la lim
pieza y con el fondo interior recambiable.

- 3 Péndulos estancos por acci6n neumátíca, lubrí-
cados en aceite, articulados sobre una estrella
y suspendidos mediante amortiguadores9 provís-
tos cada uno de un cilindro de rodillo de 500
MM. 0 y 250 mm. altura, en acero especial antí-
abrasivo.

-b, soldad¿L1 Cámara de polvo de chapa de acero A42
y fácilmente desmontable en varias piezas.
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1 Columna portadora del eje verticalq sobre el
cual, va montada la estrella conductora de los
péndulos y las rasquetas.

1 Aro de rodadura en acero especial anti-abrasivo
de 1.500 mm. 0 interior y 240 mm. altura.

3 Rasquetas de elevaci6n en acero especial, des-
montables.

1 Reductor para accionarniento molino, con un jue-
go de engranajes c6nicos, con polea para correas
trapezoidales y con plato de acoplamiento elás-
tico.

1 Obturador alveolar de entrada molino, con motor
de 3CV. y reductor accionado por correas.

1 Equipo de engrase con una bomba de alimentací6n
continua y autornátíca.

200 Mts. tuberla de goma 0 12xl7, para control.
1 Panel de control provisto de deprim6metros, de
cristal en forma de U.

1 SEPARADOR DE SELECCION "SIMPLE CONO'$, de 1.715 mm.
0 exterior, para regular la

ó
ranulometría del produc-

to, con tubo de inmersí6n ajustable, todo construi-
do en chapa A42-b.

1 CICLON de producto terminado, construido en chapa
de acero A42-b, de 1.800 mm. 0 nominal y con entra-
da tangencial,

1 VENTILADOR (principal) de gran rendimiento, compuejs
to de cuerpo aspiraci6n axíal, turbina de palas
radiales, árbol montado'sobre rodamientos a r6tula,
z6calo de uni6n al cuerpo, con polea para correas
trapezoidales y polea del motor.
- Caudal: 32.000 m3/h.
- Presi6n: - 650 mm. c.d.a
- Velocidad de giro: 1.280 rpm.

1 1NSTALACION AUTOMATICA DE LIMPIEZA AIRE en exceso,
compuesto por un filtro multicicl6n en acero A42-b,
en el cual van alojados los tubos ciclones entre
dos bandejas, con bridas de entrada y salida gaseso
puertas de visita inspedci6n a los ciclones y con
tolva para la recolecci6n de polvo captado por de-
c

.
antaci6n y centrifugaci6n (para 35.000 m3/h.). En

veo



12Mm?,
Firma: ADARO - Madrid

Ppto.: 154.81-4 Fecha: 7-9-81 hoja nº

su lugar se puede instalar un Filtro de Mangas (ver
suministro opcional).

1 VENTILADOR (secundario) de gran rendimiento, com-
puesto de cuerpo aspirací6n axial

'
turbina de palas

radiales, árbol montado sobre rodamientos a r6tula,
z6calo de uni6n al cuerpo, con polea para correas
trapezoidales y polea del motor.
- Caudal: 35.000 m3/h.
- Presi6n: 360 mm.
- Velocidad de giro: 1.160 rpm.

4 OBTURADORES para salida cicl6n y filtro multicicl,6*n
con rotor celular y con motor-reductor embridado
de 4CV. a 1500 rpri. rpm. y 3 de 0,5CV. a 1500 rpm.
respectivamente.

2 CONOS de acoplamiento ventiladores, construidos en
chapa de acero A42-b, de 5 mm. espesor.

Peso total suministro: 30.000 Kgs.

Importe total instalaci6n molienda 15.108,000

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO %7ERDES" modelo 165A
recta, completamente cubierta con 4 bocas de entra-
da, de 600 mm. ancho x 13 mts. long. entre ejes
tambores, con su polea motor 0 75-3A y protector
polea ........... 336.970

1 ELEVADOR DE CANGILONES "VERDES" modelo 013, de 11
mts. distancia centros ............. 820.710

1 VIS-SIN-FIN "VERDES" de 0 300 mm. x 8 mts. long.#
con su moto-reductor de 3CV. salida a 60 rpm, 352.305

3 ALIMENTADORES ALVEOLARES "VERDES" ref. 6100120, con
sus moto-reductores de 4CV. tipo 20443 1.706.430

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165B
c6ncava, de 600 mm. ancho x 23 mts. long. entre ejei
tambores, con su polea motor 0 86-SA y protector
polea 512.020
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1 AMASADORA-EXTRUSORA "VERDES" modelo 049-E, con em-
brague neumático ................................. -4.062.000

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 16533
de 600 mm. ancho x 9 ots. long. entre ejes tambores
con su polea motor 0 86-5A y protector polea, recta, 267.601

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165A
recta, de 600 mm. ancho x 2,500 mts. long. entre
ejes tambores, con su polea motor 0 75-3A y protec-
tor polea ........... 145.295

.1 GRUPO DE VACIO "VERDES" tipo VIONOBLOC, modelo
058-S/SO, con embrague neumático .................. 6.644.000

1 MMA DE VACIO modelo BV~3240, rotativa,
de 300 m3/hora, con su válvula y 196.000.,

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 163A
c6ncava, de 400 mm. ancho x 20 mts. long. entre ejeE
tambores, con su polea motor 0 75-3A y protector
polea ................. 380.991

1 DOSIFICADOR ALVEOLAR 11VERDEsIl, para colorantes y
aditivos9 compuesto el grupo por un Silo de 1,7 m3.
de capacidad, con vibrador interior, alveolar de salida
de velocidad variable (6100100+20452), equipo de
fluidificací6n completo y cuadro electríco de manio.
bra, vis-sin-fin de carga para i slo con moto-reduc,
tor, tolva de recogida equipada con vibrador y am�
pliaci6n del cuadro eléctrico de maniobra 846.000

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO 'YERDES" modelo 163A
de 400 mm. ancho x 10 mts. long. entre ejes tambo~
res, con su polea motor 0 75-3A y protector polea,
cinta recta 224.930'

TOTAL MAQUINARIA PTAS., S. E. u 01. 59.186.19

1
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SUME-USTRO OPCIONAL CALDERERIA

ALIMENTADOR VIDRANUE:
- 1 Tolva de recepci6n de 13 m3. con reja y suple-

mento superior y 1 Tolva de uní6n recogida .... 316.250

CINTA 166-B/31,750 ots. recta (CI):
- 1 Tolva de uni6n recogida y 1 Conjunto soportes 72.5841�

CINTA 166-B/82 mts. especial:
1 Tolva de uni6n recogida a un solo lado y,l Con-

junto soporLes 125.338 -

CINTA 166-A/21 nts. especial:
- 1 Tolva de uní6n recogida a un solo lado, 1 Con-

junto soportes, 1 Carro autotrasladable de 22
mts. lon-. para soporte de esta cinta, con pasa-
rela de mantenimiento y barandilla (no se ín-
cluye los carriles de rodadura) ............... 1.3.73.913

ALIMEUTADOR. LINEAL 028-C/6 nts.:
- 1 Soporte de 1000 mm. altura, 1 Tolva de entrada

de 39 m3. (2 chapas) con reja y suplemento su-
perior, 1 Tolva de uni6n recogida y 1 Protector
polea.......................................... 591.175

CINTA 165-B/25,750 mts. c6ncava:
1 Conjunto soportes .............. 37.105

1,110LINO LA111ZADOR:
1 Soporte plataforma elevado de 1.500 mm. altura,

1 Tolva de uni6n entrada con campana de capta-
ci6n, 1 Tolva de uní6n recogUa con captaci6n,
1 Protector polea y 1 Soporte para el electroi-
mán ........................................... 449.735

CINTA 165-B/21 mts. recta:
- 1 Conjunto soportes ........ 30.261

HOMODES 6010303:
1 Soporte plataforma elevado de 2000 mm. altura
con pasarela de mantenimiento y escalera áe ac-
ceso, 1 Tolva de uni6n entrada con campana cap-
taci6n, 1 Tolva de uni6n recogida con captací6n 414.700C>
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CINTA 165-B/17 rnts. c6ncava:
- 1 Tolva de uni6n recogida con campana captaci6n

y 1 Conjunto soportbs ......................... 46.497

CINTA 165-B/10 mts. recta:
1 Conjunto sopor-Les .......... . .................. 14.410

TAI—lICES ROTATIVOS 249-ZI:
2 Tolvas de unión recogida finos, 2 Tolvas de uni¿n
recogida recliazo, 1 Estructura soporte con pa-
sarela mantel.Amiento y escalera de acceso (para
los 2 tamices) y 1 Tolva de uni6n entrada doble
con tajadera para canalizar correctamente la
tierra y campana de captací6n de polvo 1.349.700

CINTAS 166-A/8,500 ots. rectas:
2 Tolvas de uní6n recogida con campana captaci6n

2 Conjuntos soportes .............. 69.808

CINTA 165-B/27,500 mts. c6ncava:
- 1 Tolva de uni6n recogida con canpana captaci6n

y 1 Conjunto soportes .............. 57.874

CMA CA-165-A/3 mts :
- 1 Armaz6n de rodadura de 4 mts. long. 17.455

ALUIENTADORES DE BAINDA 606/03:
2 Soportes de 1000 mm. altura , 2 Silos rectangu-

lares de 47 ín3. (4 chapas) con una altura total
desde el suelo de 5950 mm.t 1 Escalera de acce-
so a la cinta con pasarela de mantenimiento y
banandilla, 1 Tolva de uni6n recorida con cap-
taci6n de polvo (para los 2 alímientadores) y
2 Cubiertas para los silos .................... 2.087.294

CINTA 165-B/167125 m1E_s. recta:
1 Conjunto soportes ............................. 23.236

CINTA 165-A/11 mts. recta:
1 Tolva de uni6n recogida con campana captaci6n
y 1 Conjunto sopaites ................... 34.098

ALIMENTADOR ALVEOLAR 6100120:
1 Silo circular de 0 2400 mm. con una capacidad

de 21 m3. y una altura total desde el suelo de
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8530 mm., con pasarela mantenimiento, barandi-
lla y escalera de acceso, 1 Tolva de uni6n reco-
gida y l,Válvula de maríposa de 0 460 mm . ..... 622.685

ELEVADOR 013/8 mts.:
- 1 Tolva de uni6n recogida simple, 1 Protector po-

lea y su soporte y 1 Pasarela mantenimiento con
barandilla y escalera para su acceso ... 62.150

INSTALACION MOLIENDA:
- 1 Tolva de carga molino, construida con perfiles

laminados en caliente y chapa de acero A42-b,
de una capacidad aproximada de 5 m3.

- 1 Jue(,o tuberías en chapa A42-b, de 720 mm. 0 y
5 mm, espesor, para unir las máquinas en circuí-
to cerrado, con válvula de mariposa para"la re-
gulaci6n del aire.

- 1 Juego tuberías en chapa A42-b, de 720 mm. 0 y 5
m-iri. espesor, para aire en exceso, con válvula
de mariposa para su regulaci6n.

- 1 Chimenea para salida aire limpio al exterior
de 720 mm. 0 y 5 mm. espesor.

- 1 Juego estructuras soporte separador, ciel6m e
instalaci6n limpieza aire, construidas en per-
files laminados en caliente y chapa de acero
A42-b, de acuerdo con las dimensiones de los ci-
tados aparatos.

Total calderería 2.080.100

CINTA 165-A/13 mts.:
1 Tolva uni6n recogida a elevador, con campana
captací6n y 1 Conjunto soportes ....... 04949.04 36.980

ELEVADOR 013/11 mts.:
1 Tolva de uni6n recogida simple, con captaci6n,

1 Protector polea y su soporte y 1 Pasarela de
mantenimiento con barandilla y escalera para su
acceso 68.750

VIS-SIN-FIN 0 300 mm.:
1 Conjunto soportes * .......... 11.000

ALIMENTADORES ALVEOLARES 6100120:
3 Silos circulares de 0 2400 mm. con una capaci-

dad de 30 m3. y una altura total desde el suelo
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de 10.000 mm. con pasarela mantenimiento, baran-
dilla y escalera de acceso, 3 Tolvas de uni6n
recogida con captaci6n polvo, 3 Válvulas de ma-
riposa de 0 460 mm. y 2 Compuertas de cierre a
presi6n de 0 300 mm., de accionamiento por motoz
eléctrico ........ 2.598.166

CINTA 165-B/23 mts. c6ncava:
1 Conjunto sop.ortes ............................. 33.143

AMAS ADORA- EXTRUSORA 049-E;
1 Pasarela mantenímientog 1 Soporte de 1000 mm.

altura, 1 Tolva de uni6n entrada con campana
captaci6n, 1 Tolva de uni6n recogida, 1 Protec-
tor polea .......................... 129.553

CINTA 165-B/9 mts. recta:
1 Tolva de uni6n recogida y 1 Conjunto soportes 29.557

CINTA 165-A/2,500 mts. recta:
- 1 Conjunto soportes 3.603

MONOBLOC 058-S/50:
1 Tolva de uni6n entrada y 1 Protector polea 74.580

CINTA 163-A/20 mts. c6ncava:
1 Tolva de uni6n recogida y 1 Conjunto soportes . 41.888

CINTA 163-A/10 mts. recta:
1 Tolva de uní6n recogida y 1 Conjunto soportes . 27.016

CAPTACION DE POLVO:
- 80 mts. tubería de 0 100 mm.
- 80 mts. tubería de 0 150 m.
- 70 mts. tubería de 0 200 mm.
- 30 mts. tubería de 0 300 mm.
- 20 mts. tubería de 0 430 mm.
- 15 mts. tubería de 0 600 mm.
y las correspondientes compuertas de cierre a
presi6n de accionamíento nanual ............ 99904 1.334.000

TOTAL CALDERERIA PTAS.t S. E. u 0 . ............... 14.264.604



Firma: ADARO - lladrid
Ppto.: 154.81-4 Fecha: 7-9-31 hoja nº 12

CINTA 165-B/16,125 nts. recta:
1 Motor de 4CV. a 1500 rpm. con sus correas ..... 32.269

CINTA 165-A/11 -,nts. recta:
- 1 Diotor de ')CV. a 1500 rpn. con sus correas 26.830

ALIMENTADOR ALVEOLAR 6100120:
- 1 Indicador de nivel a palas ....... 18.998

ELEVADOR 013/8 mts..-
1 Motor de 7,SCV, a 1500 rpm. con su polea y co-

rreas .. ....................... o ......... 56.101

INSTALACION DE MOLIENDA:
- 1 1,lotor de 180CV. a 1500 rpo. con sus correas y

carriles tensores, para molino pendular 736.916
- 1 1-lotor de 125CV. a 1500 rpm. con sus correas y

carriles tensores, para ventilador principal 535.693
- 1 Motor de 60CV. a 1500 rpm. con sus correas y

carriles tensores, para ventilador secundario 268.584
~ 1 Alimentador regulable de entrada producto, con-

trolado segun consumo motor molino y desde el
cuadro eléctrico de maniobra ............ #te&** 198.198

- 1 Filtro de Mangas para un caudal de 35.000 m3/h.
y una concentraci6n máxima de 40 gr/m3. Incre-
mento en precio ínstalaci6n molino .... 2.570.700

- 1 Panel de control provisto de deprint6metros con-
céntricos de 0 160 con borde dorsal y espiga
inferior de 1,12% Incremento sobre control stan-
dard .................. 72.021

- 1 Panel de control provisto de deprim6nietros con-
céntricos de 0 160, con borde frontal, espiga
posterior de 1/2" y montados en caja metálica
hernétíca. Incremento sobre precio anterior ... 13.159

- 1 Regulador de presi6n diferencial con contactoeD
eléctrico para control de ciclones o filtros con
enclavamiento del circuito de mando .... 77.985

CJITTA 165-A/13 nts. recta:1
- 1 Motor de 2CV. a 1500 rpm. con sus correas 22.177

ELEVADOR 013/11 mts.-.
1 Motor de 7,5CV. a 1500 rpm. con su polea y co-
rreas . ....... *ese ...... o ............. 56.101

ALIDIENTADORES ALVEOLARES 6100120:
3 Indicadores de nivel a palas ..... 56.994
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CINTA 165-B/23 ots. c6ncava:
- 1 Motor de 4CV. a 1500 rpm. con sus correas 32.269

»IASADORA-EXTRUSORA 049-E:
- 1 Grupo regulador embrague e interrupci6n agua

(6501012). Diferencia precio 45.979
- 1 Detector de llegada tierra y 1 Final de carrera 6.547
- 1 Motor de 15OCV. a 1500 rpm. con su polea, corre-

as y carriles tensores 656.546

CINTA 165-B/9 nts. c6ncava:
1 Motor de 4CV. a 1500 rpm. con sus correas 32.269

CINTA 165-A/29500 ffits. recta:
1 Motor de 2CV. a 1500 rpm. con sus correas 22.177

MONOBLOC 058~S/50:
- 1 Grupo regulador embrague e interrupci6n agua

(6501014). Diferencia precio ................... 46.929
- 1 Detector de llegada tierra y 1 Final de carrera. 6.547
- 1 Motor de 340CV. a 1500 rpm. con su polea, co-

rreas y carriles tensores 1.350.307

BOMBA DE VACIO BV-3240:
- 1 Bancada ....................... 23.913
- 1 Motor de 15CV. a 1500 rpín . ............ 82.808

CINTA 163-A/20 mts. c6ncava:
1 Motor de 3CV. a 1500 rpm. con sus correas ...... 26.830

CINTA 163-A/10 mts. rectaí
- 1 Motor de 2CV. a 1500 rpm. con sus correas 22.177

1 A~IO DE POTENCIA CON MANDOS (380V. 50Hz.) para
los siguientes motores:
Pos.010 - Alimentador 1 CV.
Pos.020 - Cinta 10 ev.
Pos.030 - Cinta 795 CV.

Carro deslizante 2 cv.
Pos.040 - Cinta 3 CV.

Carro deslizante 2 CV.
Sopor. autotrasladable 1 CV./2

Total Armario ...... 344-.850
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1 Interruptor automático magnetotérmico en entrada
general ........................... 41.382

1 AMARIO, DE POTENCIA CON MMIDOS para los siguientes
motores (380V. 5011z.):
Pos.050 - Alimentador 595 w.
Pos.060 - Cinta 595 w.
Pos.070 - Molino lanzador 75 CV.

Electroimán 800 W.
Pos.080 - Cinta 595-W.
Pos.090 - Homodes 180 ev.
Pos.100 - Cinta 4 CV.
Pos.110 - Cinta 4 CV.
Pos.120 - 2 Tamices 10 CV./2
Pos.130 - 2 cintas 2 CV./2
Pos.140 - Cinta 5,5 CV.
Pos.150 - Cinta CA 2 CV.

moto-reductor arrastre 015 me
Pos.170 - Cinta 4 M,
Pos.180 - Cinta 3 CV.
Pos.190 - Alimentador 3 CV.
Pos.200 - Elevador 7p5 M.
Pos.210 - Molino, Pendular 180 CV.

Alimentador vibrante 125 W.
.Obturador 3 CV.
Ventilador principal 125 M.
Ventilador sedundarlo 60 CV.
Obturador cicl6n 4 CV.
3 Obturadores fíltro 095 CV./3
Central engrase 0,1 ev.

Pos.220 - Cinta 2 CV.
Pos.230 - Elevador 795 M.
Pos.240 - Vis-sin-fin 3 CV.
Pos.250 - 2 Válv. eléctricas 095 CV./2
Total Armario ............ 2.470.578

1 Interruptor automático magnetotérmico en entrada
general ............................ 296.470

1 AMARIO DE POTENCIA Y UN PUPITRE CON1WIDOS, para
los siguientes motores (380V. SOHz.): -
Pos.160 - 2 Alimentadores 595.CVJ2
Pos.250 - 3 Alimentadores 4 M.13
Pos.260 - Cinta 4 CV.
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Pos.270 - Arasadora-Extrusora 150 CV.
Pos.280 - Cinta 4 CV.
Pos.290 - Cinta 2 CV.
Pos.300 - Monobloc 340 CV.
Pos.310 - Bomba de vaclo 15 CV.
Pos.320 - Cinta 3 CV.
Pos.330 - Dosificador 0,5 Cv.

Vis-sin-fin 3 CV.
2 Vibradores 70 VAJ2

Pos.340- Cinta 2 CV.
Total Armario y Pupitre .......................... 1.760.74S

1 Interruptor automático nagnetotérmico en entradae>
general ........................................... 185.962

TOTAL ACCESORIOS PTAS.t S. E. u 0. 14.308.187

NOTA

Para los Armarios eléctricos, la protecci6n diferen
cial deberá ser instalada por el Sr. Cliente en el
cuadro general de distribuci6n.-
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MIONTAJE Y PUESTA EN 1.1ARCHIA

Valoraci6n aproximada para los trabajos de Montaje
y Puesta en llarchao que se facturarán por Administra
ci6n, a cargo de un Oficial Montador (durante 473
días), un Ayudante (durante 4,42 días) y un Técnico
(durante 78 días) para la supervisi6n, incluido
todas las dietas# desplazamientos y días festivos,

TOTAL PTAS., S. E. u 0. 10.3.60.000

NOTAS:

Los viajes del montador y ayudante, se calculan
siempre a raz6n de un vehículo para lz)s dos perso-
nas,
Queda por determinar los Kás. a efectVar desde el
Hotel al puesto de trabajo.
No se incluye ninguna hora extra.-
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ADARO. Madrid
155.81-4 7-9-81

PRECIOS:
Son para maquinaria situada en TALLERES FELIPE VERDES, S.A. sobre camión
y sin embalajes, que de ser precisos serán por cuento del Comprador.
I.T.E.,y A.P. (3%) no se halla incluido en los mismos, focturéndose com-
plementariamente. Tienen un plazo de validez de 30 días a partir de la
fecha en que son comunicados, transcurridos los cuales, pierden su carác
ter de definitivos, sin necesidad de que TALLERES FELIPE VERDES, S.A.
se manifieste en tal señtido.

MONTAJES:
Los gastos de montaje no están incluidos en el precio de la oferta. En
caso de encargarse TALLERES FELIPE VERDES, S.A. de los mismos regirán
sus "Condiciones Generales de Montaje". Los gastos ocasionados, serán1
facturados mensualmente por Administración de acuerdo con los tarifas
vigentes en el momento de producirse los trabajos. »

2 TRANSPORTES:
Los mercancías viajan siempre por cuento y riesgo del Comprador, siendo
a su cargo los gastos de transportes, seguros, etc*.

ELEMENTOS NO INCLUIDOS EN OFERTA:"
Obro civil, excavaciones, cimentacUn y anclaje máquinas..
GrJos.

- Aceites y grasas.
- Materias consumible (electrodos, oxigeno, acetileno, etc'*),.
- Tendido eléctrico, cableodo motoreal conexiones cuadro eléctrico, etc.
- AlbaRilería (andamios,escoleros, fontonería, etc.).
- La calderería pesado, cintas transportadoras, y, molino de rulos, se

suministran desmontados, siendo el mismo a cargo de la firma Comprado-.,
ra y será facturado independiente por Administración.

- Pintura de acabado.
- Puesto en marcho&

PLAZO DE ENTREGA: tres meses,-

CONDICIONES DE PAGO: a convenir.-
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PRESUPUESTO 14AQUINARIA

1 ALIMENTADOR VIBRANTE con bandeja,--.abierta, accionado
por vibradores-elé¿tricos-�rotatívos de fuerza cen-
trifuga, regulable a vibrador parado ..... 190.940

1 CINTA TRANSPORTADORA DE CAUCHO "VERDES" modelo 165B
rectag de 600 mm. ancho x 22 mts'. long. entre ejes
tambores, con su polea motor 0 86-5A y protector
polea ........... 465.034

1 MOLINO DE MARTILLOS 'YERDES" modelo 035-A, con cri-
ba de 0 3 mm . .............. 639.000

1 Obturador de polvo modelo 265, con su moto- .
reductor de 2CV. a 1500 rpm.- ............ ***ese 185.000

1 ELEVADOR DE CANGILONES "VERDES" modelo 012. de 8 m.
distancia centros 510.136

IMPORTE YAQUINARIA PTAS.9 S. E. u 0. 1.990.110



Firma: ADARO Madrid

Ppto.: 155.81-4 Fecha: 7-9-81 hoja n£

SUMINISTRO OPCIONAL CALDERERIA

ALIMENTADOR VIBRANTE:
- 1 Tolva de'entrada de 13 m3. de capacidad, con

reja protecci6n y suplemento superior 297.000

CINTA 165-B/22 mts. recta,-
1 Conjunto soportes y 1 Tolva de uni6n entrada 48.862

MOLINO DE MARTILLOS 035-A:
1 Soporte elevado de 2,000 mm. altura, 1-Soporte
para electroimán, 1 Tolva de Vni6n entrada, 1
Tolva de uni6n recogida, 1 Protector polea y
1 Protector-polea obturador (3548) 225.885

ELEVADOR 012/8 mts.*,
1 Protector polea (3549) y su soporte,(3550) 9.350

IMPORTE TOTAL CALDERERIA. PTAS.9 S. E. u 0. 581.097



Firma: ADARO Madrid

Ppto.: 155.81-4 Fecha: 7-9-81 hoja nº 3

SLrr!IÍ,ZISTRO OPCIONAL ACCESORIOS

CINTA 165-B/22 nts. recta:
- 1 Díotor de 5,5CV. a 1500 rpm. con sus correas 39.870

MOLINO DE MARTILLOS 035-A:
- 1 Electroimán tipo SRE-50 ......... 329.000
- 1 Motor de 40CV. a 1500 rpm. con su polea, co-

rreas y carriles tensores ..................... 193.367

ELEVADOR 012/8 mts.:
1 Motor de 5,5CV. a 1500 rpm. con su polea y co-

rreas 44.095

.IMPORTE ACCESORIOS PTAS., S. E. u 0 . ..... 606.332



tecnocar sa.
Apartado 244 IGUALADA Barcelona

A D A R 0.

M A D R I D.

Estudio-presupuesto n2 6315181.
2 Septiembre 1.981.
JM./mir.

INSTALACION DE SECADO FORMADA POR DOS TUNELES TIPO CONTRAM.

Produ cci6n nominal total : 146ton/dia 'p. cocido.-



4 t;ecn=era-n-&'=a, sa.

C. - ESPECIFICACION MATERIALES.

C. 1 - COMPETENCIA.

- Estudio y diseño de la instalación.

- Know-how o Engineering sobre la técnica y práctica del secadero
propuesto.

- Planos para la construcción de la cimentación del secadero, en
base a una resistencia normal del terreno, -t 2,0 kg/cm2.

- Planos correspondientes a estructura, conducciones de gases e
instalaciones eléctricas.

- lista de materiales, especificaciones y descripci6n.

- Cómputos de materiales necesarios y desglose de las diferentes

unidades de obra.

- Planning general de distribución de las consecutivas fases de
la obra.

- Ensayos y análisis de las arcillas para la determinación de las
caracteri`sticas de secado.
(Hasta un máximo de tres muestras).



C. 2 - EQUIPO DE VENTILACION Y ACCESORIOS.

Suministro del equipo de recirculaci6n del aire compuesto por:

18 Ventiladores Helicoidales 9 600, provistos de motor de
1 Cv. con aislamiento especial para trabajar en atm6sferas
húmedas y a temperaturas de hasta 75 QC., asi` como el co-
rrespondiente aro de fijación.

4 Ventiladores Centrífugos de alto rendimiento, metalizados
interiormente con plomo, para la.recirculación de aire
caliente, equipado con motor y demás accesorios.

Caracterfsticas: T-83.
Caudal Q. unitario. m3/h. 25.000
Potencia motor. cv. 12,5

4 Registros a sectores, tipo T-83.

Equipo de ventiladores Centrffugos para la Impulsi6n y extra-
cción del aire del secadero, compusto por:

2 Ventiladores Centrffugos de alto rendimiento, metalizado
interiormente con plomo, para la Impulsión aire secadero,
con motor y demás accesorios.

Caracterl`sticas: T-83.
- Caudal Q. m3/h. 23.000
- Potencia motor. cv. 20
- Registro a sectores, tipo T-83.

1 Ventilador Centrffugo de alto rendimiento, metalizado
interiormente con plomo, parala extracción de aire há-
medo, con motor y demás accesorios.

Características: T-102.
- Caudal Q. m3/h. 46.000
- Registro a sectores, tipo T-102.
- Potencia motor. cv4 40
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C. 3 EQUIPO ELECTRICO.

1 Cuadro eléctrico "serie V, para control y mando de los
motores de los ventiladores Helicoidales y Centri`fugos an-
teri.ormente señalados, formados por:

- Contactores tripolares y los contactos auxiliares ne-
cesarios para el accionamiento a distancia de los mo-
tores de los ventiladores.

- Relés térmicos de máxima intensidad, regulables y pro-
vistos 'de disparo conmutador para señalización para pro-
tecci6n de los motores.

- Conjunto de corto-circuitos, fusibles calibrados, se-
gún las necesidadescb la instalación,,-

- Un juego de pulsadores "paro-marcha", con su correspon-
diente relé de marcha.

- S«ales luminosas indicadoras del funcionamiento de la
cámara y del disparo de una protección térmica.

- Una alarma acistica indicadora del disparo de una pro-
tección térmica, cualquiera de la instalación,

- Un pulsador con su relé para desconexi6n de la alarma
acústica.

- Conjunto de relés maniobra.

Todo el conjunto estará debidamente cableado con los bornes
necesarios y nontado en un armarlo metálico, cerrado, pintado y
protegido co'ntra el polvo.

1 Cuadro eléctrico "Sala Térmica". "serie N", comprendiendo
los elementos para la maniobra, control y protección co-
rrespondientes a:
- Motores ventiladores Centri`fugos impulsi6n aire a seca-

dero.
- Motor ventilador Centri`fugo extracción aire secadero.



7.
te=nc=ara-rnir-a,sí3.

C. 4 - APARATOS DE MEDIDA.

Suministro de los siguientes aparatos:

5 Term6metros de 0 a 100 2C., tipo especial de lectura a
distancia.

2 Termómetros de 0 a 300 QC., tipo'de esfera para el con-
ducto general de aire caliente.

1 Termómetro de 0 a 300 2C., de esfera, para el control de 1E
recuperaci6n.

2 Man6metros de tubo inclinado', construi`do en material plás-
tíco para el control de la presión en los conductos gene-
rales de aire caliente.

1 Higrómetro provisto de tubo de inmersión para el conducto
de salida de aire húmedo.

- Equipo de sensores para control de temperaturas y húmedad,
con cable multipolar conectado al microprocesador del—pu-
pitre del horno Túnel.

C. 5 PUERTAS DE ENTRADA Y SALIDA.

Suministro de:

4 Puertas metálicas motorizadas, correspondientes a la en-
trada y salidacÉl tinel de secado, incluyendo:
- Gulas laterales.
- Contrapesos independientes.
- Motorreductor con piñones de elevaci6n.

Estas puertas se elevan verticalmente por medio de un motorreduc-

tor eléctrico para que su movimiento sea leve.
Están conectadas eléctricamente y sincronizadas con los impulso-

res y transbordadores de movimentaci6n de vagonetas, mediante se-

ñales luminosas, puede controlarse la maniobra en el cuadro,
tanto sea manual como autnática.



8 tecnocerámica, S.E3.

SUMINISTRO OPCIONAL.
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C. 6 - CARPINTERIA METALICA.

Suministro d_- los siguientes materiales:

a). Elementos metálicos cuya colocaci6n se efectuará mediante
personal propio o por los albañiles de la obra, ya que son
conjuntos sueltos, exsentos de manipulaci6n mecánica en
obra.

Marcos fijaciones ventiladores Helicoidales de recirculaci6n y
tapas de inspección.
Perfiles soporte ventiladores Helícoidales de recirculaci6n.
Perfiles de apoyo techo recírculaci6n.
Puertas de acceso colector aire hUmedo e inspección cajones
colectores.
Perfiles varios para marcos ventiladores Centrffugos.

...... ......... ........ Kg. 8.075

b). Elementos metálicos con montajes mecánicos en obra, a^
cargo de TECNOCERAMICA S.A..

- Chapa cerramiento ventiladores Helicoidales.
- Deflectores con su pletina de apoyo.
1 Escalera de acceso y barandilla de'protección en zonas de paso.
- Protecciones para las correas de los ventiladores Centrffugos.

........ Kg. 3.575

C). Los carriles y anclajes para el secadero, están inclul'dos
en el estudio del horno.

NOTA: Los elementos para elevación y transporte interior o en

patio, serán a cargo del Sr. Cliente.



10. tenna=era-nn7iwai sa.
C. 7 - CONDUCCIONES METALICAS.

Suministro y montaje de los siguientes materiales:
- Cajón colector recuperación horno Túnel.
- Conducciones metálicas ventilador de extracción.
- Conductos metálicos de impulsi6n aire a secadero.
- Conductos met¿licoscb impulsi6n aire recirculaci6n.

...... * ...... Kg. 9.470

NOTA:
Los cajones colectores de recirculación y aire húmedo del se-
cadero, se construirán en obra.

Los elementos de elevaci6n y transporte interior, serán a cargo
del Sr. Cliente.

La tuberfa de recuperaci6n de calor procedente del horno Túnel,
está inclui7da en la oferta del horno.

8 - CALORIFUGADOS.

Suministro de los siguientes materiala:

Lana de roca en manta de 100 mm. espesor recubierta con
chapa de aluminio de 8/10 mm., para el recubrimiento de
todas las conducciones metálicas de aire caliente.

Inclufdo ventiladores Centrffugos. M2. 560

Lana de roca de 50 mm. de espesor en manta para conductos de,

aire caliente en obra (caJones colectores). M2. 190

NOTA:

El montaje del calorifugado de los conductos en chapa, se efec-

tuará en obra por montadores especializados.

La colocación de la lana de roca de 50 mm. correrá a cargo del

personal de albañilerfa.



C. 9 - INSTALACION ELECTRICA SECADERO.

Materiales para el tendido de líneas desde cada una de los ar-
marios servidos por TECNOCERAMICA S.A., hasta los correspondien-
tes motores eléctric os del secadero comprendiendo:

- Cables eléctricos de varios diámetros.
- Manguitos, curvas, grapas, racords y tubo.
- Terminales para los distintos diámetros d-- cable.
- Elementos de soporte tubos empalme.
- Bandejas porta-cables.
- Accesorios varios.

El montaje de la instalación, se efectuará en obra por montado-
res electricistas.

NOTAS:

No se incluye la li`nea de entrada de corriente a cada uno de
los armarios eléctricos, ya que ello se considera formando parte
de la instalaci6n general de fábrica.

Tampoco está inclui`do el aparallaje eléctrico correspondiente
al,accionamiento y sincronismos de las puertas e impulsores de
secade*ro, (suministro de SEVECO S.A.).
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EXCLUSIONES.

A adquirir por el Sr. Cliente.

NOTA IMPORTANTE:

Las cantidades y cómputos de materiales que a continuación se
especifican han sido calculados en plan de anteproyecto, sujetos
a posible modificaci6n, una vez concluido el proyecto definití-
vo.

Debido a su carácter orientativo, las unidades y características
de los materiales que se detallan en los apartados que siguen a
continuación, en ninguna circunstancia sirven de base para el
acopio de los mismos.
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C.10 OBRA DE ALBAÑILERIA.

Comprendiendo:

- Excavaci6n a realizar en el terreno. m3. 380
- Fundaciones de hormigón. m3. 305
- Muro s exteriores y central. m2. 420
- Muros en conductos y cajones colectores. m2. 370
- Techos cerámicos. m2. 740
- Techo suspendido formado por placas

cb fibrocemento ondulado. m2. 80
- Acabados.

Para lo cual deben considerarse a títul.o de anteproyecto, los
siguientes materiales como más importantes:

- Cementos Portland P.350. ton. 132,6
- Arena lavada. m3. 205
- Grava. m3. 251
- Ladrillo Hueco, 240xll5x8. unid. 32.500
- Ladrillo macizo.perforado 25xl2x7. unid. 43.000
- Super-mah6n, SOx25x5 cm. unid. 2.900
- Forjado cerámico con viguetas de hor-
mig6n y bovedillas cerámIcas e/e. 51
cm. altura 20 4 3. m2. 740

- Yeso o escayola. kg. 800
- Placa fibrocemento ondulado. m2. 80
- Acero para armaduras. kg. 11.500
- Transportes y embalajes.

Obra albahílerfa:

- Albañiles horas: 2.880
- Peones, horas: 3.600

NOTA:

Tanto el personal como el número de horas es un promedio esta-
dístico de instalaciones ya realizadas.

De] planteamiento de la obra, asf como de su coordinación y rendi-
miento de] personal, dependerá el total de horas reales.

El Sr. Cliente facilitará cuantas ayudas se establezcan sobre la
planificaci6n de la obra y en el momento indicado por el director
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de obra.

Serán también por cuenta del Sr. Cliente, cuantas herrarrfientas,
gruas y otros medios auxiliares sean precisos durante la obra.



15. tecnw^,.,erÉimi=a, s.a,

D. 1 - PRECIOS SUMINISTRO DE TECNOCERAMICA, S.A.

C. 1 - Competencia. 1.210.000,—

C. 2 - Equipo de ventilaci6n y acceso-
rios. 3.819.960,—

C. 3 - Equipo eléctrico. 957.275,—

C. 4 - Aparatos de medida. 709.900,—

C. 5 - Puertas de entrada y salida. 1.940.400,—

El-suministro de todos los materiales
detallados anteriormente desde C.UNO a
C.CINCO, ambos inclusive, son un total
de: ..............................
....... .... PESETAS, 8.637.5359

Materiales sobre cami6n en Vilanova de] Camí y sin embalajes.

No incluido el ITE. y AP.



16. t;.=cnc>cerÉímicas.a.

D. 2 - SUMINISTRO OPCIONAL DE TECNOCERAMICA, S.A.

C. 6 - Carpintería metálica. 1.689.330,—

C. 7 - Conductos metálicos. 2.275.070,—

C. 8 - Calorifugados. 2.369.260,—

C. 9 - Instalaci6n eléctrica. 1.235.540,-:-

TOTAL, ......... PESETAS, 7.569.2009--

Materiales sobre camión en nuestros Talleres 6 en los de nues-

tros proveedores, sin incluir transportes, embalajes ni Impuestos.

D. 3 EXCLUSIONES (valoraci6n orientativa).

C.10 - Obracb albañileri*a.

TOTAL, 9* ................ PESETAS, 8.575.000.—



1 7. tecnncera-mica,Sa.

D. 4 RESUMEN DEL PRESUPUESTO.

- Suministro básico de TECNOCERAMICA, S.A.
............................. Pesetas, 8.637.5359--

- Suministro opcional de TECNOCERAMICA S.A.
........................ *099. Pesetas, 7.569.200,—

- EXCLUSIONES, (orientativo) ... Pesetas, 8.575.000,—

VALOR TOTAL, ............. Pesetas, 24.781.735,—



tecnocara-mica, S.a.
APartado 244 - IGUALADA Barcelona

A D A R 0.

M A D R I D.

Estudio-presupuesto n2 6316/81.
2 Septíembre 1.981
JM./mir.

HORNO TUNEL BOVEDA PLANA SUSPENDIDA.

Tipo: HTP-8SPO.
Longitud: 93,30 mts.
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C. 1 - COMPETENCIA.

Comprendiendo:

- Estudio y diseño de la instalaci6n.

- Know-how o Engineering sobre la técnica y práctica de] horno
Túnel.

- Planos para la construcci6n de la cimentación del horno, en fase
a una resistencia normal del terreno, 2,0 kg/cm2.

- Planos correspondientes a estructura metálica, conduccion.es de
gases e instalaciones de combustible y eléctricas.

- Listas de materiales, especificaciones y descripción,

- Cómputos de materiales necesarios y desglose de las diferentes
unidades de obra.

- Planning general de distribuci6n de las consecutivas fases de
la obra.



tecnocera-msica, s.ca.

C. 2 VENTILADORES, ACCESORIOS Y PUERTAS.

1 Ventilador Centrífugo metalizado interiormente con plo-
mo, para la aspíraci6n de humos, con su motor y demás
accesorios.

- Caudal Q a 120 2C. m3/h. 47.500
- Potencia nutor. cv. 40

1 Registro a sectores, para la boca de impulsi¿n.
1 Equipo de antivibrantes.

1 Ventilador Centrífugo metalizado interiormente con plomo,
para-aspíración aire de recuperación indirecta con su
motor y demás accesorios.

- Caudal Q a 100 ºC. m3/h. 30.500
- Potencia motor. cv. 15

1 Registro a sectores.
1 Equipo de antivibrantes.

2 Ventiladores Axiales, para el contravec de salida, con
motor acoplado y demás accesorios.

- Caudal unitario Q a 20 ºC. m3/h. 13.400
- Potencia motor. cv. 3

2 Ventiladores Axiales. presurización de la doble b6veda con
motor acoplado y demás accesorios.

- Caudal unitario a 20 ºC. -m3/h. 8.950
- Potencia motor. cv. 3

Ventilador Axial, presurización del foso bajo las vago-
netas, con motor acoplado y demás accesorios.

- Caudal Q a 20 ºC. m3/h. 9.700
- Potencia motor. cv. 3

3 Puertas, dos ala entrada y una a la salida, compuestas
por:

- Estructura metálica de soporte y contrapesos.
- Puerta metálica rellena de material aislante.
- Motorreductor de accionamiento.
- Finales de carrera para la maniobra.

5 Termómetros de 0-300 ºC., tipo esfera.
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C. 3 - INSTALACION DE COCCION COMBUSTIBLE SOLIDO.

Comprendiendo el suministro de:

61 Grupos de quemadores tipo GT-511/6/M., aptos para cual-
quier tipo de combustible sólido, seco y pulverizado.'

Cada grupo dispone de un sistema de regulaci6n general e
independiente que permite controlar la cantidad de com-

bustible y aire que pasa por el distribuidor. Así mismo

existe la posibilidad de dosificar la cantidad de combus-

tible en cada punto de alimentación ¿ quema de forma in-
dependiente, todo ello mediante mandos dispuestos al efec-

to.

El grupo está compuesto por:
6 Cañas o quemadores para inyección de la mezcla combusti-

ble-aire, dent'ro del horno.

1 Distribuidor Centri`fugo con 6 salidas regulables e inde-

pendientes. Equipado con motor eléctrico y soporte.

1 Juego de mangueras con sus correspondientes bridas de

acoplamiento, para conexión entre las cañas y el grupo

distribuidor.

3 Grupos de distribución de aire a 12 inyectores para la

zona de precalentamiento, compuesto por:

- 1 Tubo de distribución de aire, con una válvula general

y válvulas mariposa reguladoras del control a cada

inyector.
- 12 Inyectores del aire a precalentamiento.
- 1 Ventilador Centrffugo de alta presión con motor aco-

plado.
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C. 4 - EQUIPO DE CONTROL, MANDO Y REGULACION AUTOMATICA.

Comprendiendo el suministro de:

Pup_itre general tipo RHTD., compuesto por los siguientes
elementos principales:

- Aparellaje eléctrico para mando y protecci6n de moto-
res de los ventiladores de] horno, con pulsadores de
paro-marcha y señalización luminosa.

- Aparellaje eléctrico para mando y protecci6n de los mo-
tores correspondientes a los quemadores del horno, con
mando a través del sistema total del control (STC-300/G).

- Control de la entrada eléctrica general, formado por:
Seccionador con fusibles,m voltímetro y amperimetros;
señalizaci6n de consumo mediante amperímetro de los
motores de los ventiladores principales.

1 Registrador de 12 curvas (Ni.Cr.NI.) de trazo por pun-
tos que señala la temperatura en zonas de enfriamiento
y precalentamiento.

1 Manovacu¿metro con selector de 6 posiciones.
- Sistema total de control en tiempo real, basado en
microprocesador.

El sistema STC-300/G. está formado principalmente por las,siguien-
tes unidades y perffericos:
- Unidad central de proceso.
- Unidad de memoria.
- Unidades de entrada, analógica.
- Unidades de entrada digital.
- Unidades de salida digital.
- Unidades de mando periféricos.
- Unidades de acceso mediante teclado.
- Unidades de salida mediante monitor TV. de 20".

El sistema electr¿nico permitirá controlar y regular las distin-
tas variables del horno y secadero.
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1 Armario eléctrico de mando de] impulsor de vagonetas y
para las puertasda entrada y salida.

Cañas pirométricas y cable compensado necesarios para la
realización de toda la instalaci6n.

Cajas para la toma de corriente de quemadores y conexión
de las cañas pirométricas.

1 Equipo de finales de carrera. para la entrada y salida
del horno.

C. 5 ELEMENTOS DE FUNDICION Y METALICOS VARIOS.

Comprendiendo el suministro de:

210 Boquillas de alimentací¿n y recuperación directa con
sus tapas.

12 Boquillas para tomas de medida con sus tapas.

32 Boquillas pirométrícas con sus tapas.

2 Válvulas humos accionadas por cadena.

2 Tolvas de arena de entrada.

8 Tolvas de alimentací6n arena, laterales.

56 Tubos metálicos para mirillas laterales con sus tapas.

222 Anclajes para el carril interior del horno.

- Conjunto de herrajes para la sustentación de las piezas
refractarias que forman el techo plano, compuesto por:
- Ganchos soporte pletinas.
- Pletinas intermedias.
- Ganchos suspensión piezas soporte.
- Vicuetas s-ustentación tubos refractarios.
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980 V,2. lámina antical¿rica para techo y muros laterales
del horno.

C. 6 - PIEZAS ESPECIALES REFRA-CTARIAS.

Suministro de:

a). Horno.
56 Conjuntos de piezas especiales refractarias para las mi-

rillas laterales de muros.

- Conjunto de piezas especiales refractarias para constru-
cci6n de 358 m2. de b6veda plana suspendida, tipo TECNO-
CERAMICA TR-2, incluyendo:

- Piezas refractarias soporte.
- Piezas refractarias suspen:fidas.
- Piezas intermedias.
- Base boquillas entrada combustible.
- Tubos entrada combustible.
- Bases boquillas pirométricas.
- Tubos boquillas pirométricas.
- Mortero refractario para uni6n piezas, bóveda.

VagDnetas.
13.590 Piezas especiales refractarias huecas para el acabado

del revestimiento de las vagonetas totales previstas.
5.395 Unid. Losas refractarias para el piso superior de.1 re-

vestimiento de las vagonetas (505x455x7O mm.).
4.000 Unid. tubos refractarios para soporte de las losas del

piso superior de las vagonetas.
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TSUMINISTRO OPCIONAL.



tecnocerámi.^.as.a.

C. 7 - MATERIALES REFRACTARIOS Y AISLANTES COMUNES PARA EL
REVESTIMIENTO DE VAGONETAS.

Materiales necesarios para el revestimiento, tipo ITR., de l*as
vagonetas totales previstas.

Comprendiendo:

- Cemento fundido "Electroland". kg. 43.650

- Chamota reconstituída de 0-2 mm.
calidad 38/40 % A1203* m3. 12,7

- Vermiculita. m3. 175

- Panel de ai sl ami ento base . m2. 883
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C. 8 - MATERIALES REFRACTARIOS Y AISLANTES COMUNES PARA EL HORNO.

Comprendiendo:

a). Materiales refractarios horno.

- Ladrillos refractarios de 35139 %
Al'0 de 230 x 115 x 65 mm.2 3*

Características de acuerdo con la norma UNE-61-017-75,
calidad A. Unid. 55.000

- Cemento fundido "Electrolan*d','. Kg. 35.000

- Chamota reconstituída de 0-10 mm.
calidad 38140 % A1203* m3. 7,4

- Chamota reconstitufda de 0-0,2 mm.,
calidad 38140 % Alx 0 3* m3. 21,5

b). Materiales aislante horno.

- Puzolana de 0 1 20 mm. m3. 23,1

- Vermiculita para rellenos. m3. 208

- Vermiculita para hormigones. m3. 84

- Lana de roca prensada de 60 mm. de
espesor. m2. 19

- Lana de roca prensada de 40 mm.
de espesor. m2. 29

- Lana de roca prensada de 30 mm.
de espesor. m2. 30

- Lana de roca en manta de 50 mm. de
espesor. m2. 37

- Fibra cerámica 1/211 espesor, de
96 kg/m3. m2. 200



13. tecn'ocera-mica,s.a.

Burlete de amianto 9 40 mm. M. Uo

Burlete de amianto 9 16 mm. M. 155

Cart6n de amianto de 2 mm. espesor. M. 30

C. 9 CARPINTERIA METALICA.

Comprendiendo:
a). Elementos metálicos cuya colocación en obra no precisa

montaje mecánico.
- J ácenas soporte b6veda con su angular de acabado.
- Pies derechos muro Caravista.
- Registros y trampillas.
- Rejas entramado metálico.
- Fald¿n cierre bóveda.
- Encofrados exteriores revestimiento vagonetas.
- Marco soporte campanas recuperación directa.
- Bridas fijación ventiladores Axíales.

30.625 kg. en total.

b). Elementos metálicos con montaje mecánico en obra a car-
go de TECNOCERAMICA, S.A.

- Perfil UPN. coronamiento horno.
- Barandilla y escaleras.
- Redondo de arriostramiento pies derechos.
- Pórticos ventiladores Centri`fugos.
- Aros encofrádos tubos pirométricos y de combustible.
- Protecci6n correas ventiladores Centri`fugos.
- Soportes tubería recuperación indirecta.
- Torníllos y varios.

7.340 kg. en total.
- Montaje para la colocaci6n de las puertas y ventiladores de]

horno.
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c). Carriles interiores y exteriore s horno.

3.840 Kg. carril de H-100 de 20 kg/m. para el interior de]

horno.

64 Eclises planas para la unión entre carriles de interior

horno.

- Tornillería de fijación.

16.800 Kg. carriles de H-100 de 20 kg.lm. para las vías exteriorel

de] horno.

1.548 Kg. anclajespara las'vfas exteriores de] horno.

- Montajes carriles interiores y exteriores horno.

C.10 - CONDUCCIONES METALICAS.

Comprendiendo:

Conducciones metálic as para aspiración e impulsión del ven-

tilador de humos.
(chimenea con una longitud de tubo no superior a 6 m, sobre el

v e n t 11 a d o r

Conducciones metálicas recuperación directa e indirecta.

Tuberfa acoplamiento ventiladores contravec de salida.

Tuberfa acoplamiento ventiladores presurización b6veda.

Tubería recuperación horno-secadero (30 m.)

10.700 kg. en total).

Montaje de las conducciones metálicas descritas en este

apartado.
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C.]] - CALORIFUGADO.

Comprendiendo:
- Calorifugado con lana de roca de 100 mm. de espesor, recubierta

con chapa de aluminio de 0,8 mm. en todas las conducciones metá-
licas de aire caliente, incluídos los ventiladores Centrífugos.
............. * .................... M2. 750

- Montaje de] material aislante descrito.

C.12 - INSTALACION DE DISTRIBUCION COMBUSTIBLE SOLIDO.

Materiales necesarios para la distribuci6n de] combustible desde
los silos de alma'cenaje, hasta los grupol de quemadores.

Comprendiendo:

Máquina de arrastre con motor tipo "M".
8* Esquinas 90 2. especial.
1 Tramo de tubo curvado.
2 Tensores.
26 Salidas simples con tapa.
130 M. cable de arrastre con tubo de 0 60.
6 Bajantes a tolva.
2 Agitadores de una vi`a para dos silos.
33 Empalmes de tubo.
1 Empalme de cable.
44 Soportes simples para el tubo conductor.
2 Secciones de inspección.
1 Cuadro eléctrico con temporizador de funcionamiento.
2 Silos de almacenajes, con una capacidad unitaria de 28 m3.

aprox.
2 Retornos a silo de almacenaje con cierre.
2 Tolvas de recogidact los silos con tornillo sin-fin.
2 Vibradores para los silos de almacenaje.
2 Indícadores de nivel para los silos de almacenaje.
- Montaje de la instalaci6n de distribución.
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C.13.- INSTALACION ELECTRICA.

Materiales necesarios para el tendido eléctrico desde el cuadro
eléctrico del horno hasta cada uno de los motores.

Comprendiendo:
- Bandeja porta cables, accesorios y soportes.
- Cable de 3,5 x 25 mm2.
- Cable de 3,5 x 10 mm2.
- Cable de 4 x 6 mm2.
- Cable de 4 x 4 mm2.
- Cable de 4 x 2,5 mm2.
- Cable de 4 x 1,5 mm2.
- Cable de 2 x 1,.5"mm2.
- Cable de 14 x 1,5 mm2.
- Terminales, tubos y grapas.
- Prensaestopas y tuercas.
- Arquetas y soportes caja eléctrica.
1- Motor de explosión para el funcionamiento en caso de emergencia

del ventilador de recuperaci6n indirecta.
- Varios (tacos, torñillos, señalizadores, etc.).
- Montaje de la instalación eléctrica del homo.

NOTA:

La alimentación eléctrica desde el C.D.G. hasta el cuadro del
horno, corre a cuenta del Sr. Cliente.

El cuadro eléctrico estará situado en una cabina de mando junto
al horno; cualquier variación de lugar, repercutiri`a sobre el
valor de los materiales.
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EXCLUSIONES.

A adquirir por el Sr. Cliente.

NOTA IMPORTANTE:

Las cantidades y cómputos de materiales que a continuación
se especifican han sido calculados en plan de anteproyecto,
sujetos a posible modificación, una vez concluído el proyec-
to definitivo.

Debido a su carácter orientativo, las unidades y caracterís-
ticas de los materiales que se detallan en los apartados que
siguen a continuación, en ninguna circunstancia sirven de
base para el acopio de los mísmos.
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C.14 - MATERIALES CONSTRUCCION Y VARIOS.

Comprendiendo:

a). Excavaci6n y cimentaci6n.

- Excavaci6n. m3. 500
- Grava gruesa encadado cimentación. m3. 120
- Cemento Portland. kg. 87.300
- Arena. M3. 115
- Gravilla. m3. 196
- Ferralla armaduras. kg. 9.500
- Tubos paso cables.

b). Materiales albañilería horno:
- Ladrillo macizo comin, 250xl2Ox5O. unid. 65.000
- ladrillo Caravista, 25Oxl2Ox7O. unid. 32.000
- Forjado cerámico de H-200 mm., con

luz de 5,2 m. (sobre carga de uso
150 kg/m2.). m2. 105

- Cemento Portland. kg. 23.000-
- Arena. m3. 45-

Gravilla. m3. 10
- Yeso. kg. 1500
- Mallazo de 100 x 100 x S. m2. 580
- Acero armaduras. kg. 800
- Arcilla expandida. m3. 119
- Encofrados.
- Pinturas y acabados.
- Transportes y embalajes.

c). Mano de obra:
Mano de obra de albañilería para la construcción de] horno y
revestimiento de las 97 vagonetas necesarias, así como peona-
je para ayuda a los técnicos y especialistascb TECNOCERAMICA,
S.A.

- Albañil: 4.320 horas.
- Pe6n: 6.480 horas.

d).

Será por cuenta del Sr. Cliente cuanios utensilios, gruas y
herramientas que sean precisos durante la obra, así como el
personal de manipulación.,
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- Almacenamiento de los materiales en lugar cubierto y vigilan-
cia de los mismos.

- Cabina de control para los cuadros eléctricos de] horno Tinel.
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D. 1 - MATERIALES SUMINISTRO DE TECNOCERAMICA, S.A.

C. 1 - Competencia. 1.859.0009--

C. 2 - Ventiladores, accesorios y
puertas. 3.427.980,—

C. 3 - Instalaci6n de cocción combustible
s6lido. 4.434.980,—

C.-4 - Equipo de control, mando y regulación
automática. 5.045.420,—

C. 5 - Elementos de fundici6n y metálicos
varios. 2.989.520,—

C. 6 - Piezas especiales refractarias. 22.793.600,—

El suministro de todos los materiales de-
tallados anteriormente desde C.UNO a C.SEIS,
ambos inclusive, ITE. y AP. no inclufdo,
son un total de: ..........................

................. PESETAS, 40.550.500,—

Material sobre cami6n en nuestros talleres 6 en los de nuestros
proveedores, sin incluir transportes ni embalajes.

El embalaje de] material refractario deberá ser devuelto por el
Comprador a portes pagados, al domicilio de] fabricante. En caso
contrario, se facturará a su precio de coste.
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D. 2 - SUMINISTRO OPCIONAL.

C. 7 - Materíales refractarios y aislantes
comunes para el revestimiento de va-
gonetas. 4.646.730,—

C. 8 - Materiales refractarios y aislantes
comunes para el horno. 7.253.380$__

C. 9 - Carpintería metálica. 6.464.840,—

C.10 - Conducciones metálicas. 2.570.570$__

C.11 - Calorifugados. 2.956.800,—

C.12 - Instalacién de distribuci6n combus-
tible s6lido. 2.780.650,—

C.13 - Instalaci¿n eléctrica. 1.535.5009-

TOTAL, ........ ............. PESETAS, 28.208.470,—

NOTA:

Materiales sobre cami6n en nuestros Talleres 6 en los de nues-
tros proveedores, sin incluir transportes ni embalc*s.
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D. 3 EXCLUSIONES A CUENTA DEL SR. CLIENTE,

(Precio orientativo).

C.14 Materiales de construcción y varios.
...................... ............. 11.661.910,—
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D. 4 RESUMEN DEL PRESUPUESTO.

- Suministro normal de TECNOCERAMICA, S.A.
......... 9 ...................... 40.550.500,—

- Suninistro opcional ......... . .......... 28.208.470,—

- Exclusiones (precios orientativos) 11.661.9109--

T 0 T A 19 .............. PESETAS, 80.420.880,—
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1 - DIRECCION TECNICA.

1 .1 Estancia a pie de obra de un técnico titulado para la direc-
ción y coordinaci¿n de la construcci6n del horno y secadero.

- Duración estimada: 360 días naturales.
- Desplazamientos 5 viajes (¡da y vuelta)

2 - PUESTA EN MARCHA.

2.1 Estancía de un técnico titulado para la puesta en marcha
de la instalaci6n, hasta la obtenci6n del m.aterial en con-
diciones correctas.

- Duraci6n estimada: 60 días naturales, repartidos
en unos di`as de estancia fija y varias visitas de
asesoramiento.

- Desplazamientos: 3 viajes '¡da y vuelta).

2.2 - Un oficial electro-mecánico para la puesta en marcha de los
quemadores, así como de ayuda al técnico de puesta en marcha

- Duración estimada; 30 días naturales.
- Desplazamientos : 1 viaje (¡da y vuelta)

2.3 - Un técnico electricista-para la ínstalaci6n pirométrica y
la supervisión y control de la instalaci6n eléctrica reali-
zada.

- Duración estimada: 35 dfas naturales (repartido en
2 visitas).

- Desplazamientos: 2 viajes (ld_a y vuelta)._

IMPORTE TOTAL .......... 7.525.595,_ PTAS,

NOTA IMPORTANTE:

- Corren por cuenta del Sr. Cliente, las herrarhientas y el perso-
nal de ayuda que precisen nuestros técnicos y montadores.

- La duraci6n de las visitas o los viajes de trabajo de nuestro
personal técnico, se adaptará a la planificaci6n real de la
obra, pudiendo alterarse, pero sin sobre pasar lo establecido.
En caso de sobrepasar los dfas previstos éstos se facturarán
por Administración.
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SUMINISTRO SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO N2 11780-Al0

Sobre :

MAQUINA DE APILAR EN VERDE ''SEVECO" PARA LA CARGA
DIRECTA DEL MATERIAL PROCEDENTE DEL MONOBLOC, DE
MOLDEO, SOBRE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL.

ESPECIAL PARA MATERIALES CERAMICOS DEL TIPO EXTRU-
SION - DURA.

Compuesto de

(01) 1 Mesa de rodillos libres pre-cortador
(02) 1 Cortador de barra
(03) Cortador múltiple de huecos de¡ tipo de barra parada, de

650 mm.
(04) 1 Mesa de rodillos de aceleración
(05) 1 Girador de barra
(06) 1 Prolongaci6n mesa rodillos qirador
(07) 1 Cortador m�ltiple de macizos por sistema de empuje
(08) 1 Mesa de rodillos de uni6n
(09) 1 Mesa aqrupadora normal
(10) 1 Mesa de banda de reserva
(11) 1 Mesa de rodillos de entrada a la apiladora
(12) 1 Conjunto tope de proqramacibn hileras
(13) 1 C*onjunto carro alimentador
(14) 1 Conjunto mesa de correas
(15) 1 Conjunto accionamiento correas
(16) 1 Tope de aqrupaci6n
(17) 1 Conjunto mesas de progra�nación y volteo
(18) 1 Conjunto pinzas cuadrupl e
(19) 1 Conjunto carro porta pinzas
(20) 1 Pbrtico general
(21) 1 Equipo elktrico
(22) 1 Equipo neum5tico
(23) 1 Conjunto de cables el�ctricos y accesorios'diversos

IMPORTE TOTAL ................. 25.468.190,- PTAS.
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El importe de¡ presupuesto INCLUYE

- Cables el�ctricos necesarios para la conexi�n entre los motores de los

diversos mecanismos, y entre �stos y los armarios el�ctricos.

- Accesorios de tipo el�ctrico para poder efectuar las interconexiones de

cables el�ctricos entre. mecanismos, como son terminales, prensaesto-

pas, etc.

- Arquetas metálicas a empotrar en el pavimento, para la conexi�n de los

cables el�ctricos procedentes de los diversos conductos o tubos.

El importe de¡ presupuesto NO INCLUYE

Los soportes metálicos, plataformas, pasarelas, barandas, escaleras,

etc. , que sean necesarias para protecciones y paso de¡ personal que per

manezca cerca de todo el conjunto de mecanismos que se oferta.

Los tubos necesarios para el paso de cables elictricos que son de plásti-

co o fibrocemento y que deberá instalar el Sr. Cliente.

La línea el�ctrica general de alimentaci¿n de corriente hasta los armarios

de los mecanismos, la cuál deberá instalar el Sr. Cliente.



SUMINISTRO OPCIONAL SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO No 11780-BIO

Sobre :

1 CINTA TRAN'SPORT ADORA, para colocarla debajo del cortador

múltiple de barra parada y así recoger los recortes o sobrantes

producidos por dicho cortador.

Características

- 1 onqi tud entre centros .............. 7 mts.

- Ancho de la banda .................. 400 mm.

- Tipo de banda ...................... en V.

IMPORTE TOTAL .................... 9.39.250,- Ptas.

PRESUPUESTO Ng 11780-C 10

Sobre:

1 (7 1 NTA TRANSPORTADORA, para ¡a recogida de los recortes 6
sobrantes producidos por el cortador múltiple de macizos y que le

llegan a traves de la cinta anterior.

Caracteristicas

- Longitud entre centros .............. 9 mts.
- Ancho de la banda .................. 400 mm.

- Tipo de banda ...................... en V.

IMPORTE TOTAL ................... 268.290,- Ptas.

NOTA

La tercera cinta transportadora para la recoqida-de recortes, se incluye en

el capitulo de MAQUINARIA de T.F.V.5.A.
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CONJUNTO DE MECANISMOS "SEVECO", PARA LA MOVIMENTA-

CION AUTOMATICA DE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL, POR

LAS DIVERSAS VIAS DEL CIRCUITO.

DISPOSICION DE MECANISMOS, S/PLANO Nº O.P. 507-02



SUMINISTRO SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO Ng 11780-All_

Sobre

CONJUNTO DE MECANISMOS "SEVECO" PARA LA MOVIMENTACION
AUTOMATICA DE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL, POR LAS DI
VERSAS VIAS DEL CIRCUITO.

Compuesto de

.(01) 1 Transbordador hidráulico, de entrada al horno y salida de¡
secadero.

(02) 1 Transbordador hidráulico, de salida de¡ horno
(03) 1 1 mpul sor hidrául ico de 5 Tm. , con su central ¡da hidrául ica,

para el encañe.
104) 1 Arrastrador de cable de 3,5 Tm.
(05) 2 Arrastradores de cable de 3,5 Tm.
(06) 2 Impulsores hidráulicos de 10 Tm. , con su centralita hidráu-

lica, para la entrada al secadero.
(07) 1 Impulsor hidráulico de 30 Tm. , con su centralita hidrablica,

para la entrada al horno.
(08) 1 Arrastrador de cable de 3, 5 Tm.
(09) 1 Arrastrador de cabliQ de 3,5 Trn.
(10) 1 1 mpul sor hidrául ico de 5 Tm. , con su central ita hidrSul ica,

para el desencañe.
(11) 1 Arrastrador de cable de 3,5 Tm.
(12) 1 Equipo eléctrico

IMPORTE TOTAL ................. 11 .150.810,- PTAS.

NOTA.-

Los transbordadores presupuestados son con toma elictrica a tra�es de
trole inferior.



SUMINISTRO SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO Nº

Sobre

338 GRUPOS DE RUEDAS COMPLETAS MONTADAS, y
dispuestos para montar en el bastidor de la veqoneta
de horno túnel .

Cada grupo_de rueda consta de

- Rueda 0 .300 mm. de acero moldeado t9talmente me-
canizada.

- Eje rueda de acero especial.

- Tapas rodamientos

- Rodamientos a bolas

Accesorios y tornillería diversa

Se suministra el grupo de rueda montado y pintado con una capa
de imprimaci6n.

Asimismo, totalmente engrasado con grasa especial.

Plano construct;vo de la rueda Ref. 0701-01/7

PRECIO UNITARIO GRUPO DE
RUEDA- COMPLETO ........... 11.200,- Ptas.

PRECIO DE LOS CONTENEDO-
RES (Ver nota) ................ 88.370 '- Ptas.

IMPORTE TOTAL .............. 4.433.970, - PTAS.

NOTA

De cara a un mejor servicio, los grupos de ruedas se suministrarán
en contenedores metálicos como embalaje, con 30 grupos de ruedas
cada uno.

El Importe de estos contenedores figura incluído en el importe total
de las ruedas. En el caso de que el Sr. Cliente desee devolverlos,
se le abonaría el Importe de los mismos que frgura en la oferta, sien
do a su cargo el transporte hasta nuestros Talleres de Vilanove de¡ Camf.



SUMINISTRO OPCIONAL..5EVECO, S.A.

PRESUPUESTO Nº 11730-C11

Sobre

CABLES ELECTRICOS Y ACCESORIOS DIVERSOS DE LOS
MECANISMOS EN VIAS DE HORNO T.UNEL.

Comprende

Cables el�ctri cos necesarios para la oonexión entre ¡os moto-
res de los diversos mecanismos y entre istos y los armarios
elictricos.

Accesorios elictricos a colocar en las diversas vías para con-
trol de ¡as vagonetas.

Tapas y protecciones de todos los mecanismos.

Accesorios hidráulicos necesarios para la conexión entre los ¡m
pulsores y las respectivas centrales hidráulicas.

Herrajes necesarios para la colocacibn de todos los accesorios y
cont-rol de vagonetas.

Arquetas de conexi6n. Se excluyen los tubos de plástico o fibroce
mento para el paso de cables eléctricos, a colocar en el hormiqón.

Gula Klein y carritos para la toma de corriente de transbordadores,
en este caso de toma airea.

IMPORTE TOTAL (Orientativo) ......... 979. 000, - P T A S.

NOTAS.-

La determinaci6n de los importes reales de cada apartado deber! ha-
cerse cuando se estudie de forma definitiva todo el circuito, de con-
formidad con los datos reales de¡ plano de planta aprobado y dado co
mo definitivo.



No se incluye en la relaci¿n de suministro detallado, los elementos
siguientes

- Marcos para fosos de mecanismos y transbordadores

- Topes de Impulsi6n para el transbordador de horno

- Angulares-guía para los arrastradores de cable

- Angulares de proteccibn del foso de toma efictrica de los transbor
dadores en el caso de ser con toma inferior

- Los soportes metálicos para la toma eléctrica de los transbordadores,
al ser con tome airea.

- Cuantos herrajes se deban de colocar o empotrar en el hormig6n.

Para la constolucci6n de estos herrajes o accesorios, SEVECO, S.A.,
facilitará los planos necesarios.



EXCLUSIONES SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO Nº 11780-DI1

Sobre

97 VAGONETAS DE HORNO TUNEL

Compuestas de un bastidor construído con perfiles de acero
soldados, de gran robustez y resistencia.

Las vaqonetas se suministran con el material totalmente cor-
tado a medida, realizándose el montaje f Inal en la cerámica,
por personal del Sr. Cliente.

Se Incluye la tira de amianto, de cierre entre vagonetas y el
utillaje que se utilizará en la cerámica para la soldadura y
montaje total de las vagonetas.

Una vez construidas deberán ser pintadas con una capa de
pintura anticorrosiva.

Caracteristicas

- Longitud ................ 2.800 mm.
- Anchura ................ 4. 500 mm.
- Ancho vi a ............... 2. 500 rrim.
- Peso aprox . ............. 1 . 146 Kqs.

IMPORTE TOTAL ............ 9.448.770 PTAS.

NOTAS

El importe dado solamente es a titulo orientativo, por tratarse de un ca-
pítulo> de exclusiones.

En caso de que el Sr. Cliente deseara más adelante que el su.ministrador
de estos materiales fuera SEVECO, S.A. , se deberá valorar este impor-
te en funci6n del coste real que en aquel momento tuvieran los materiales
y mano de obra.
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MAQUINA DE DESAPILAR "SEVECO", PARA LA DESCARGA AUTO-

MATICA DE LAS VAGONETAS DE HORNO TUNEL CON POSTERIOR

EMBALADO CON FILM DE POLIETILENO RETRACTiL, SOBRE PA-

LETS DE MADERA.

DISPOSICION DE MECANISMOS S/PLANO Nº O.P. 507-02
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SUMINISTRO SEVECO, S.A.

PRESUPUESTO Nº 11780-Al2

Sobre

MAQUINA "SEVECO" PARA LA DESCARGA DE LAS VAGONETAS DE
HORNO TUNEL. CON POSTERIOR EMBALADO DE LOS PAQUETES
DE MATERIAL COCIDO, CON FILM DE POLIETILENO RETRACTIL.

Compuesta de

(01) 1 Almac�n-alimentador de paletas.
(02) 1 Pórtico general, con ampliación para la carga directa de cami6n
(03) 1 Pinza doble, para la descarqa
(04) 1 Carro porta-pinza
(05) 1 Transportador de transpalet
(06) 1 Compactador de paquetes
(07) 1 Conjunto de mecanismos para el ambalado con film de polietileno
(08) 1 Horno termo-retráctil (el�ctrico)
(09) 1 Equipo hidráulico
(10) 1 E quipo. el éct ri co
(11) 1 Suplemento de¡ equipo neumático
(12) - Cables eléctricos y accesorios diversos

IMPORTE TOTAL .............. 18.447.440,- PTAS.
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instalaciones cerámicas
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Oficinas y Talleres: Garretera Igualada Sitges, Hm. 1
Teléfonos 8034800 8034604 8034808
VILANOVA DEL CAMI (Barcelona) España
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Estudio-Presupuesto n2 11780-13

7 Septiembre 1.981

MONTAJES, PUESTA EN MARCHA, VIAJES, ESTANCIAS Y SUPER-

VISION TECNICA DE LOS MECANISMOS.

DISPOSICION DE MECANISMOS S/PLANO Nº O.P. 507-02



PRESUPUESTO N2 11780-Al3

Sobre :

MONTAJE Y PUESTA EN MARCHA DE LOS MECANISMOS
SUPERVISION TECNICA
VIAJES Y ESTANCIAS

Comprende

Estancias de dos montadores especializados, uno mecánico y otro electri-
cista, durante los períodos de montaje y puesta en marcha.

Visitas de un ticnico piara la direcci6n y supervisi6n de¡ montaje y de la
puesta en marcha.

Viajes de montadores y ticnico

El nGmero de dias que en principio se consideran necesarios para cada qru-
po de mecanismos ofertados, son los siguientes

�IAC)UINA DE APILAR (Presupuesto n.2 11780-10)

Montadores

Montaje de los mecanismos ............... 105 dias
Puesta en marcha de los mecanismos ...... 60 días
Viajes ................................. 3 viajes

Técnico

Supervisibn ticnica ..................... 20 dias
Viajes ................................. 2 viajes

IMPORTE TOTAL .................. 3.017.300,- PTAS.

MECANISMOS PARA LA MOVIMENTACION DE VAGONETAS DE HORNO
TUNEL (Presupuesto nº 11780- 11)

- Montadores

- Montaje de los mecanismos ............... 60 días
- Puesta en marcha de los mecanismos ...... 20 dias
- Viajes ................................. 2 viajes

- T�cnico

- Supervi si6n ticnica ...................... 4 días
- Viajes .................................. 1 viaje



IMPORTE TOTAL .............. 1.387.430,- PTAS.

MAQUINA DE DESAPILAR Y EMPAQUETAR (presupuesto n2 11780-12)

- Montadores :

- Montaje de los mecanísmos ............ 90 días
- Puesta en marcha de los mecanismos . . 60 di as
- Viajes .............................. 3 viajes

- Ticnico

- Supervisión ticnica ................... 20 dias
- Viajes ............................... 2 viajes

IMPORTE TOTAL ................ 2.787.950,- PTAS.



Ayudas a nuestro personal

El Sr. Cliente deberá colocar a disposici6n de nuestro personal y durante
todo el tiempo que �ste permanezca en la cerámica, el personal de ayuda si-
quient e .

1 Oficial mecánico para el montador mecánico especializado

1 Oficial electricista para el montador electricista especializado

- Las ayudas de peonaje -necesarias

Notas

El conjunto de días dados, en lo relativo a nuestros montadores especiali-
zados, se refiere al TOI AL de días, que istos permanecerán en la cerá-
mica, durante los periodos de montaje y puesta en marcha, entendlindose a
título orientativo, que se repartirán a partes iquales, los días considerados.

Es interesante sino necesario que el personal de ayuda sea el que más ade~
¡ante se hará cargo de la instalaci6n. De esta forma su preparacii5n será la
más adecuada.

El nGmero de días ofertados, se han considerado partiendo de la base que
trabajarán de 9¡ a 10 horas por jornada.

Los viajes de montadores y t�cnicos, se entienden como viajes de ¡da y vuel-
ta.
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4.1. - INSTALACIONES GENERALES A CARGO DEL CLIENTE

4.1.1. - Instalación eléctrica

Compuesta por

- Transformador
- Aparellaje para la caseta del transformador
- Cuadro general de distribución para unos 2.100 CV de potencia
- Red de distribución eléctrica desde el cuadro general de distribución, has-

ta los diversos armarios y de éstos a los motores.(En este apartado se incl u
yen los tubos de conducción, cables y accesorios que no se hallan incluidos
en los presupuestos de los diversos equipos de fabricación.

- Red general de alumbrado, con todos sus accesorios

IMPORTE APROXIMADO .............. 14.700.000,- Ptas.

4.1.2. - Instalación de agua

Compuesta por

- Depósito general de agua, elevado
- Red de distribución de agua, desde el depósito general hasta los di versos
puntos de consumo (amasado, moldeo, lavabos y duchas, etc.)

- Red general de alcantarillado y recogida de aguas pluviales

IMPORTE APROXIMADO .............. 1.500.000,- Ptas.

4.1.3. - Talleres y recambios .

Compuesto de

- Muela y taladro portátiles
- Sierra mecánica
- Soldador eléctrico
- Herramientas de ajuste (limas, martillos, calibres, juego de llaves; torni-

llo, etc.).
- Rollos de cable eléctrico de diversos diámetros
- Material diverso (tornillos, puntas, interruptores, fusibles, bombillas, con-

tactores, etc.)
- Aceites y grasas, para el mantenimiento de los equipos _de fabricación

IMPORTE APROXIMADO ............... 3.000.000,- Ptas.
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4.1 .4. - Laboratorio y oficinas

Compuesto de :

- Material de oficina (mesas, sillas, sillones, calculadora, m�quina de es-
cribir, papel, lápices, bolíqrafos, etc.)

- Provetas, matraces, etc.

- Balanza

- Horno de mufla

- Crisoles de porcelana

- Estufa de secado

- Galletera de laboratorio

- Molino

- Material y accesorios diversos de laboratorio (componentes químicos, fil-
tros, vasos,embudos, pipetas,- etc.

IMPORTE APROXIMADO ............ 3.500.000.,- Ptas.

4.1.5. - Vehiculos

Comprendiendo :

- Cami6n tractor, con remolque de doce metros de larqo.
- Cami¿n con caja normal

- Pala cargadora.

- Tres carretillas elevadoras de 1.500 Kq. , cada una
- Barredora el�ctrica.

IMPORTE APROXIMADO ............ 26.000.000,- 'Ptas.

4.1.6. - Edificaci6n-

Comprendiendo :

- Firmas de titulados y permisos de obras

- Obra civil no valorada en los presupuestos de los equipos de fabricación,
para el anclaje de estos equipos (excavaciones, fundaciones, fosos, etc.)
Obra civil correspondiente a las naves, cubiertas, muros de cerramiento,
puertas, ventanales y piso de las naves (parte de la cubierta será con pla-

ca traslucida a efectos de dar mayor luminosidad al interior de la factoría).
Patio de almac�n, aceras y asfaltado del patio.

IMPORTE APROXIMADO ............ 59.600.000,~ Ptas.
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4.1 .7. - Embalaje.s y transporte

Comprendiendo

Embalajes y transporte de los equipos de fabricaci6n que se han presupues-
tado, desde nuestros talleres hasta Asturias (Mieres).

IMPORTE APROXIMADO ........... 15.000.000,- Ptas.

IMPORTE TOTAL APRO>�lt�ADO .......... 123.300.000,- PTAS.

NOTA.-

Tal como se habrá observado todos los importes facilitados en este capitulo
se dan como aproximados, dado que corresponden a equipos que no pertenecen
a nuestros suministros.
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4.2. - RESUMEÑ DE PRESUPUESTOS

T. F. V. S. A. TE CNOCE R AM 1 CA SEVECO

Maquinaria de prepa
raci�>n y moldeo.

Maquinaria 59.186.195,-
Accesorios 14.264.604,-
Calderería 14.308.187,-
Montaje y puesta en
marcha 10.360.000,-

Maquinaria tritura-
ci6n carb6n.

Maquinaria 1.990.110,-
Calderería 581.097,-
Opcional 606.332,-

Secadero

Sum i n i st ro 8.637.535,-
Opcional 7.569.200,-
Exclusi ones 8.575.000,-

Horno

Suministro - 40.550,500,-
Opcional - 23.208.470,-
Exclusiones - 11.661.910,-

Dirección y asisten-
cia t1cnica - 7.525.595,-

Corte piezas y car-
ga de vagonetas.

Suministro 25.468.190,-
Opcional 507.540,-

Movimentaci¿n vag.

Suministro 15.584.730,-
Opcional 979.000,-
Exclusiones 9.448.770,-

Descarqa vaqonetas y
embalado 18.447.440,-



SEVEDO

T. F. V. S. A. TECNOCERAM 1 CA SEVECO

Montaje y puesta en
marcha. 7.199- 680, -

TOTAL ......... 101.296.525,- 112.728.210,- 77.628.400,~

IMPORTE TOTAL PRESUPUESTOS T.F.V.S.A.,

TECNOCERAMICA, S.A. y SEVECO, S.A . ....... 291.653.135,- PTAS.

INSTALACIONES GENERALES A,CARGO DEL

CLIENTE ...................................... 123.300.000,- PTAS.

TOTAL APROX. iNSTALACION ................. 414.953.135,- PTAS.
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4.3. -CONDICIONES GENERALES DE VENTA

4.3. l. - Precios

Son para maquinaria situada sobre cami6n en los Talleres de las respecti-
vas Empresas suministradoras, sin embalajes, que de ser precisos serán
por cuenta de la Empresa compradora.

El 1 T.E . y A.P. (3'Io para suministro de materiales para prestaci6n de ser-
vicios de montajes y/o dirección de los mismos), no está incluido en los pre~
cios ofertados, siendo a carqo de la Empresa compradora y facturado comple
mentaríamente.

Los precios ofertados, tienen un plazo de validez de 6 meses a partir de la
fecha en que son comunicados, transcurridos los cuales, pierden su carác-
ter de definitWos, sin necesidad de que las Empresas suministradoras se
manifiesten en tal sentido.

En cualquiera de los casos, debe tenerse en cuenta que

a) - Todos los precios anotados en los apartados de EXCLUSIONES y SER-
V 1 C 105 son a titulo orientativo, pudiendo por tanto variar.

b) ~ Los precios de las partidas de TALLERES FEL l PE VERDES, S.A.,
TECNOCERAMICA, S.A. y SEVECO, S.A. no comprenden ni la con-
fecci6n del proyecto ni las firmas de titulados, ni otras cosas o qestio-
nes, que puedan ser necesarias para solicitar permisos de obras, de-
leqaci6n de Industria, etc.

Una vez formalizada la operari6n, ¡os valores contratados, quedarán sujeto s
a una cláusula de revisión de prec*tos,de acuerdo con ffirmulas ya establecidas
que, al ser distintas para cada una de las Empresa-, suminirtradoras en ra-
zón de la mayor o menor incidencia en la utilizaci6n de determinados materia-
les establecidos como "base comparativa" en la mencionada fórmula, a la vez
que de¡ porcentaje correspondi ente a mano de obra, no se detalla en este con
di cionado, siendo sometida a la considej-aci 6n de la Empresa compradora al
iniciar las qestiones de compra-venta.

4.3.2. - Plazo de entrega

10 a 12 meses, empezando a contar a partir del momento en que la Empresa
compradora, una vez firmado el correspondiente contrato, haqa efectivo e¡
primer paqo a cuenta del valor contratado y resuelva las aclaraciones que
puedan pedi rle las Empresas suministradoras. Este plazo se considerará
prorroqable por causas justificadas o de fuerza mayor.
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4.3.3. - Condiciones de par3o y contratacil)n

Obedecen a convenio particular en cada caso siendo, no obstante, imprescin-
dible un paqo anticipado minímo del 20% que debe hacerse efectivo a la firma
de contratos.

4.3.4. - Transportes

Las mercancias viajan siempre por cuenta y riesqo de la Empresa compradora,
siendo a su carqo los qastos correspondientes a transportes, seguros y adua-
nas.

4.3.5. - Montajes

Los trabajos de montaje serán realizados y dirigidos por personal especializa
do de las Empresas suministradoras. Al no estar incluído su valor en los pre
cios ofertados, serán facturados independientemente por Administracisin.

Las tarifas por prestaci¿n de estos servicios, dietas y desplazamientos, están
convenientemente especificadas en las Condiciones Generales de Montaje.

4.3.6. - Modificaciones

Las empresas suministradoras se reservan el derecho de modificar las carac-
teristicas de los elementos ofertados, para su perfeccionamiento, aGn despué
de establecido un compromiso, pero conservando las caracteristicas funciona"
les del conjunto.

4.3.7. --Garantias

Las Empresas suministradoras qarantizan el material de su fabricación contra
todo defecto de construcci6n por (in plazo de seis meses a partir- del dia de su
expedici6n. Para los elementos montados en sus máquinas, que no sean de fa-
bricaci�n propia, transmitirán a la Empresa compradora las mismas Clarantías
que ofre7ca el fabricante.
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RELACION DE ARMARIOS ELECTRICOS

Y MOTORES.

s/ plano nº O.P. 507 - 02/3
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ARMARIOS ELECTRICOS

-A Transformador

-Al Armario de distribución general

-B Armario de la entrada de tierras y almacén

-131 Caja de mando

-C Armario de la sala de máquinas (preparaci6n tierras)

-D Armario de la sala de máquinas (moldeo)

-D Pupitre de mando de la sala de moldeo, cortador y mesa aqrú-
padora.

-E Armario del cortador mGl tiple de macizos

-F Armario de la mesa agrupadora

-G Armario de los mecanismos de corte y agrupación

-H Armarlo de los mecanismos de alineaclo`n y programación

-1 -Arma¡-¡o de los'mecanismos de apilado
-19 Pupitre de mando de.fos mecanismos de alineaci6n, programación

y apliado.

_i Armario de los impulsores y puertas de secadero
_i 1 Caja de mando de las puertas de salida del secadero

-K Armario del secadero

-L Armario de los mecanismos de entrada al horno

-m Armario del impulsor y puertas del horno
-Mi Caja de mando de la puerta de salida del horno

-N Armario de control y regulación del horno

-Ñ Armario de la maquinaria de trituración del*carbón

-0 Armario de los mecanismos de salida del horno

-P Armario de los mecanismos de desapil ado

-0 Armario de los mecanismos de empaquetado

-R Armario de la enfajadora

-S Armario del horno termorretráctil

-T Pupitre de mando de los mecanismos de desapilado y empaquetado

_v Armario de compresores
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ARMAR 10 DE LA ENTRADA DE T 1 ERRAS' Y ALMACEN - Pos. "B"

- M113 Alimentador 1 Cv.

- M213 Cinta 10 Cv.

- M313 Cinta 7,5 CV.

- M413 Carro distribuidor 2 CV.

- M513 Cinta 3 CV.

- M613 Carro distribuidor 2 CV.

- M713 Traslación cinta 2 CV.
(2 x 1 CV.)

Potencia total ................... 27,5 CV.

ARMARIO DE LA SALA DE MAQUINAS (Preparación de tierras) Pos. 'V'

- M1C Alimentador 5,5 CV.

- M2C Cinta 5,5 CV.

- M3C Molino lanzador 75 CV.

- M4C Electroimán 800 W.

- M5C Cinta 5,5 CV.

- M6C Homodes 180 Cv.

- M7C Cinta 4 CV.

- M8C Cinta 4 CV.

- M9C Tamiz 10 Cv.

- M10C Tamiz 10 Cv.

- M 11 C Cinta 2 CV.

- M12C Cinta 2 CV.

- M13C Cinta 5,5 CV.

- M14C Cinta (DS) 2,5 CV.

- M15C Cinta 4 CV.
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- M16C Cinta 3 CV.

- M]7C Alimentador alveolar 3 CV.

- M18C Elevador 7,5 CV.

- M19C Alimentador vibrante 125 W.

- M20C Obturador mol ¡no 3 CV.

- M21C Molino pendular 180 C V.

- M22C Venti lador primario 75 CV.

- M23C Ventilador secundario 60 CV.

- M24C Obturador ci el6n 4 CV.

-'M25C Obturador filtro 0,5 CV.

- M26C Obturador filtro 0, 5 ev.

- M2?C Obturador.filtro 0, 5 CV.

- M28C Cinta 2 CV.

- M29C Elevador 7,5 CV.

- M30C Vis-sin-fin 3 CV.

- M31C Válvulas eléctricas 1 CV.
x 0,5 CV)

Potencia total ............... 666 CV.

ARMAR 10 DE LA SALA DE MAQU 1 NAS (Moldeo) Pos. "D".

- MlD Alimentador 5,5 CV.

- M2D Alimentador 5,5 CV.

- M3D Alimentador alveolar 4 C V.

- M4D Alimentador alveolar 4 CV.

- MSD Alimentador alveolar, 4 CV.

- M6D Cinta 4 C V.

- M7D Amasadora extrusora 150 CV.

- M8D Cínt a 4 C V.
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- M9D Cinta 2 CV.

- M10C Monobloc 340 CV.

- M 11 D Bomba de vacio 15 CV.

- MI 2D Cinta 3 CV.

- MUD Dosificador 0,5 CV.

- M14D Visinfin 3 CV.

- M15D Vibradores 140 V.A.
(2 x 70 VA)

- M16D Cinta 2 CV.

Potencia total ............. 549 CV.

ARMAR 10 DEL CORTADOR MULT 1 PLE DE MAC 1 ZOS. Pos "E"

Potencia total ............ 10,5 CV.

ARMARIO DE LA MESA AGRUPADORA. Pos. #'F"

Potenc ¡ a total ....... ....... 8,2 CV.

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE CORTE Y AGRUPACION

Pos.

Potencia total .............. 20 CV.
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ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE ALINEACION Y PROGRAMACION

Pos. "H".

Potencia total ............. 18 Cv.

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE APILADO. Pos. "I"

-Mil Grupo hidráulico impulsor 4 CV.

M21 Arrastrador 5 CV.

M31 Pinzas 1 Cv.

Potencia total .............. 20 CV.

ARMARIO DE LOS IMPULSORES Y PUERTAS DE SECADERO.Pos 'V'

- Mii Grupo hidráulico de los impulsores 10 Cv.

- M2,1 Puerta de entrada 1 1 Cv.

- M3J Puerta de entrada 2 1 Cv.

- M4J Puerta de salida 1 1 Cv.

- M5J Puerta de salida 2 1 CV.

- M6,1 Arrastrador 5 CV..

- m7,1 Arrastrador 5 CV.

Potencia total .................... 24 CV.
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ARMARIO DEL SECADERO. Pos "K"

- MlK Ventiladores de recirculaci6n 18 CV.
8 x 1 cv.)

- M2K Ventilador reci reulador 12,5 CV.

- M3K Ventilador recirculador 12,5 CV.

- M4K Ventilador recirculador 12,5 CV.

- MSK Ventilador recirculador 12, 5 CV.

- M6K Ventilador impulsi6n 20 CV.

- M7K Ventilador impulsio`n 20 CV.

- M8K Ventilador extractor 40 CV.

Potencia tot al ............... 148 CV.

ARMAR 10 DE LOS MECAÍN 1 SMOS DE ENTRADA AL HORNO. Pos "L"

- M11- Transbordador 4 CV.

- M21- Arrastrador 5 CV.

Potencia total .................. 9 CV.

ARMARIO DEL IMPULSOR Y PUERTAS DE HORNO. Pos. "M"

- Mim Grupo hidráulico de¡ impulsor 15 CV.

- M2M Puerta 1 1 CV.
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- M3M Puerta 2 1 CV.

- M4M Puerta 3 1 CV.

Potencia total ................ 18 CV.

ARMARIO DE CONTROL Y REGULACION DEL HORNO. Pos. "N"

- MIN Ventilador tiro 40 CV.

- M2N Refrigeración b6veda 15 CV.

- M3N Contravec 6 CV.
(2 x 3 CV)

- M4N Presurización bóveda 6 CV.
(2 x 3 CV)

- MSN Presurizaci6n foso 3 CV.

- M6N Quemadores 27 CV.
(6 x 4,5 CV.)

- WN Precalentarniento 22,5 CV.
(3 x 7,5 CV.)

Potencia total .................. 119,5 cv.

ARMAR 10 DE LA MAQUINARIA DE TRITURACION DE CARBON

Pos. "Ñ"

-MiÑ Alimentador 200 W

- M2Ñ Cinta 5,5 CV.

- MA Molino de martillos 40 CV.

M4Ñ Obturador 2 CV.

M5Ñ Elevador 5,5 CV.
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MA Vis¡ nfin 1 CV.
(2 x 0,5 CV)

M7Ñ Transportador 2 CV.

Potencia total ............. 50-, 5 CV.

ARÍMARIO DE LOS MECANISMOS DE SALIDA DEL HORNO. Pos "0"

- m 10 Transbordador 4 CV.

- M20 Arrastrador 5 CV.

Potencia total , .............. 9 CV.

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE DESAPILADO. Pos. "P"

-Mip Grupo hidráulico del impulsor 4 CV.

- M2P Arrastrador 5 CV.

- M31P Pinzas 15 CV.

Potencia total ........ ....... 24 CV.

ARMARIO DE LOS MECANISMOS DE EMPAQUETADO. Pos "Q"

Potencia total ................ 8 CV.
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ARMAR 10 DE LA ENFAJADORA. Pos. "R"

Potencia total ............. . 3 CV.

ARMARIO DEL HORNO TERMORETRACTIL. Pos. "S"

Potencia total ............. 175 CV.

ARMARIO DE COMPRESORES. Pos. "V"

Potencia total ............... 20 CV.,

RESERVA

Potencia a definir

TALLERES Y LABORATORIO

Potencia a definír

ALUMBRADO

Potencia a definir

POTENCIA TOTAL INsTALADA ............ 1.933,2 CV.





DATOS YRESULTADOS ECONOMICOS



FABRICA'DE 250 t/d

(vida inversi6n 20 años)
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PROYECTO FABRICA LADRILLOS 230 TN-DIA

CASO

OATOS DE ENTRADA
-----------------

VIDA DE LA INVERSION 20 ANOS

INVERSIONES
ANO 0 335000000.000'
ANO 1 ....... 140000000.000
ANO 2 90000000.000
ANO 3 45532000.000-
ANO 4 0.0
-ANO 5 ..... ....... 0.0
ANO 6 0.0
ANO 1 .... 0.0
ANO o 0.0
ANO 9 0.0
ANO 10 ... ........ 0.0
ANO 11 0.0
ANO 12 0,0
ANO 13 ........ 0.0
ANO 14 ...... 0.0
ANO 15 000
ANO 16 0.0
ANO 11 0.0
ANO lo 0.0
ANO 19 0.0
ANO 20 000

W770.-_M a'� 7.

M.Mu1,77Mr
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PROYECTO FABRICA LADRILLOS 25d TN-DIA

CASO

INGRESOS
ANO 1 6.750
ANO 2 6.750
ANO 3 ........ ...... 6.750
ANO 4 6.750
ANO 5 ............... 6.750
ANO 6 6.750
ANO 7 6.750
ANO 8 ...... 6.750
ANO 9 69750
ANO 10
ANO 11 6.750
�ANO 12 6.750
ANO 13 6.750
ANO 14 ..... ........ 6.750
ANO 15 69750
ANO 16 6.750
ANO 11 6.750

o o o o o o o *o o o oANO 18 69150
ANO 19 6.750
ANO 20 6.750

i Tt



PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

INGRESOS AJIPICOS
ANO 1 ............... 0.0
ANO 2 ... o ...... 0.0
ANO 3 * .......... 0.0
�ANO 4 ......... 0 ..... 0.0
ANO 5 ............. 00 0.0
ANO 6 0.0
ANO 7 .......... ... 0.0
ANO 0 ............. 0.0
ANO 9 ....... 0.0
ANO 10 0.0
ANO 11 0.0
ANO 12 0.0
ANO 13 ......... ... 0.0
ANO 14 ....... 0.0
ANO 15 0.0
ANO 16 ...... 0.0
ANO 17 0.0
AMO lo 0.0
ANO 19 ...... .... 0.0
ANO 20 0.0



;-PROYECTO FABRICA LADRILÉ05 250 IN-DIA

CASO

CANTIDADES PRODUCIDAS Y VENDIDAS
-000ANO 1 .... 9576000

ANO 2 33515000.000
ANO 3 ... 43091000.000
ANO 4 43091000.000
ANO 5 43091000.000
ANO 6 43091000.000
ANO 7 ... 43091000.000
ANO a ...... 43091000.000
ANO 9 43091000*000
ANO 10 43091000.000
ANO 11 43091000.000
ANO 12 ............... 43091000.000
ANO 13 43091000.000
ANO 14 ............ 43091000.OM
ANO 15 4309LO00*000
ANO 16 43091000.000
ANO 11

43091000.0001ANO 18 43091000.000
ANO 19 43091000.000
ANO 20 43091000.000

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



PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASO

MANO DE OBRA
ANO 1 8.720
Amo 2 3.720

....... ANO 3 ............... 2.890-
- ------ . .. ..... ANO 4 2.890

'ANO 5 ...... 2.890
...... ... ANO 6 2*890

ANO 7 ....... 2.890
ANO 8 ............ 2.090
ANO 9 ......... e** ... 2.890
ANO 10 2.090
ANO 11 2.890
ANO 12 ....... 2.890
ANO 13 2.890
ANO 14 2.890
ANO 15 .... 2.890
ANO 16 2*890
ANO 17 2.890
ANO 11 ¿ . 9.90
ANO 1,9
ANO 20 2.890

7



H � u

PROYECTO. FABRICA LAORILLOS 250 IN-DIA

CASO

RESTO úE GASTOS
ri�mí., ANO a .......... ... 20000000.000

ANO 2 .... *..o ....... 20000000.000
ANO 3 ....... 20000000.000
ANO 4 .. 20000000.000.
ANO 5 4 ... �20000000.000
ANO 6, ..* ............ 20000000.000
ANO 7 ....... o ....... 20000000.000
ANO 8 .......... 20000000.000
ANO 9 20000000.000
ANO 10 20000000.000
ANO 11 ....... 20000000.000

M!:rim ANO 12 ... 20000000*000
ANO 13 .... ¡-o ....... 20000000*000
ANO 14 ....... 20000000.000,
ANO 15 20000000.000
ANO 16 *o ........ 20000000.000
ANO 17 20000000.000
AÑO 18 ............... 200á0000.000k., ANO 19 20000000.000
ANO 20 ... ....... ... 20000000.000

F.n

j



0; u m 0 5 A

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASO- Al

AMORTIZACIONES
ANO 1 ..... 40702000.000
ANO 2 ..... 40702000.000
ANO 3 40702000*000
ANO 4 ...... 40702000.000
ANO 5 ......... ... 40702000.000

Tr 'ANO 6 40702000.000
ANO 7 ... * ........... 40702000*000
ANO 8 ......... 40702000.000

f.)
ANO "9 40702000.000
ANO 10 ... 40702000.000
ANO 11 .......... .... 40702000.000
ANO 12 40702000.000
ANO 13 40102000.000
ANO 14 ........ 40702000.000
ANO 15 40704000.000
ANO 16 ... 0.0
ANO 17 0.0
ANO 18 0.0

0 F-741 rM Tiil, ANO 19 0.0
ANO 20 0.0

...... VALOR RESIDUAL DE LA INVERSION Y
RECUPERACION DEL CAPITAL CIRCULANTE EN
VALOR DEL ANO CERO 61052992.000



N U N, 0 5 A

PROYEtio FABRICA LADRILLOS 230 ?N-DIA

CASO

CUENTA DE RESULTADOS
-----------------

INGRESOS COSTES VARIA. COSTES FIJOS - AMORTIZACION. TOTAL COSTOS RESUL* bRujos IMPUESTOS RESULo NETOS
---------- ----------- ------------ ------------ ------------- -------------

1 6463iD00.000 633021`13.425 2000000D.000 40702000.00D 14420471'3.425 -79566713.425 0.0 -79566113*425

'ÁNO 2 124675716.181 20000000.DOO 40702000.000 185377776.981 40848473.013 0.0 40848473.013

AHO 3 2908642509000 t24132963 *699 20000000*000 40102000*000- 185234963.699 105629206.301 0.0 105629286.301

AMO. 4.- 290864250.000 124512963.699 '20000000.000 40102000.000 185234,963.699 105629286.301 0.0 ID5629286.301

4ÁMO 5 290864250.000 124532961.6199 20000000.000 40102000.000 185234963.699 105629286.301 0.0 105629286.301

ANO 6, 290864250.000 ¡245329639699 20000000*000 40102000*000 185234963.699 105629206.301 0.0 105629206.301

MO 7 290864230.000 124532963.699 20000000.000 40702000,000 185234963.699 105629286.301 0.0 105629206.301

N01 0 290064250*000 124532963.6�9 10000000.000 40702000.000 105234963.699 105629286.301 0.0 105629286.301

ANO 9 290864250,000 124532963*699 20000000,000 407020000000 185234963.699 0.0'1056292e6.301 105629206.301

TAMO AO 290864230.000 124532963.699 20000000.000 40702000.000 185234963.699 105629286.301 0.0 105629266.301y,
No 11 290864250.000 124532963.699 20000000,000 40702000*000 185234963*699 105629206.301 0.0 105629206.301

ANO 12 290864250*000 124532963*699 200000009000 40702000*000 185234963.699 105629286.301 0.0 10 5629286. 301

2
q
ANO í3 290864250.000 124332963�699 20000000.000 40102000.000 185234963.699 105629286.301 0.0 105629286*301

ÁNq') 14 2900642-50.000 1245329639699 2<>00oooo.ooo 40702000.000 185234963.699 105629286.301 0.0 105629206.301

-ANO 15 290864250*000 124532963*699 20000000.000 401040009000 105236963.699 105627286.301 0.0 105627286.301

ANO.16 2908642SO.000 '124532963.699, 20000000.000 0.0- 144532963.699 146331206.301 0.0 1463312069301

M8641SO*000 124532963*699 200000009000 090 144532963*699 146331286.301 0.0 146331286.301

.-ANO lo -290064250o 124532963,699 200000009000 0.0 144532963.699 146331286.301 0.0 146331286.301'000

uso 1445319639699 146331286-301 0.0 146331286-301

20 0.0 t"532963.699 146331286.301 0.0 146331286*301
2190e64250*000 124532963*¡699 20000000.000





PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA
-
CASO Al

k a t ,`l,_.r° T A S A I N T E R N A 0 E R E N 7 A 8 I L I 0 A 0

INDICE DE INFLACION GENERAL 3 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS
------------------�_-- -------------------

°� - INDICE DE 0 3 6 9 12 15 18 '
INFLACION ----------- ----------- ------ ----------- ----------- ------ -----------

//�� rt }" •DE PAGOS. APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL
il ^►11kw1�ri L': cs.►r.:•..-.a.:.:w1. .M .�.�..�. ...�....------ --• - ----- ---- ----- ----- ----- ----- ----- ----- -----

® - - - 0- - 18.86 15.39 26.00 22.33 32935 28.50 38.28 34925 43.94 39.74 49943 45.08 54.80 50.29 -

3 13.37 10.07 22.70 19.13 29.90 26912. 36.29 32932 42.25 38.11 47.94 43.63 -53.47 49.00

6 17.22 13.81 26.57 22988 33.81 29.91 40.23 36.15 46.22 41.96 51.94 47.52 R

9 ++*+tltt!!N !+tlt!!tt*!! 21.12 17960 30945 26.65 37.71 33970 44.17 39.97 50.19 45.81

12 !+!!t!*+*+!! !***!*!!*!tt +ttltlt!!!!+ 25.05 21941 34.33 30.41 41.62 37.49 48.10 43.78
9 rw 1II...�.:�;... -

13 *t!*!!6!#4t! •!**t*!***!* 44lt!*!!*!!* **tt!!**tt** 28.98 25.23 38.21 34918 45.52 41.28 i

_._........_.. (� i�11�#HA#!� 4!!iltrltwAlRO 41AA6l46A6!• •l6A4!!!!!!! •!!!!!!!!t!* 32.92 29.05 42.09 37.95

a r:� i

i
f _
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PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

C, A so, Al

1 A 5 A 1 N 1 E R N A 0 E R E N T A 8 1 L 1 0 A 0
------------------------- -----------------------------

INDICE DE INFLACION GENERAL 6 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS
--------------------------------------

INDICE DE 0 3 6 9 12 15 lo
INFLACION ----------- -----------------~--------------- --------i--- ------------ -----------
DE eAGOS APAR. REAL APAR. REAL - APAR. REAL -APAR. REAL APAR. REAL. APAR* REAL APAR. REAL

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

0 18.63 .11.91 25.71 18*60 32.02,24*55. 37.093 30.12 43*59 35.47 49.07 40.63 54.44 45.70

3 13924 6.83 22.43 15950 29.60 22.26 35.96 28.26 41*91 33908 47*60 39.25 53.11 44.44

ri 6 -86iOi-86.80 17.00 10.38 26.28 19.13 33.50 25.94 39.90 31.98 45.88 37.63 51.60 43.02

9 20*86 14*02> 30914 22*77 37.40 '29.62 43.84 35*70 49.85 41.37

12 24.76 17.70 34.01 26.42 41.30 33.30 47.78 39.41

-13 28.69 21.40 37.09 30.09 45.20 36.98

- -- -- ---- 32.62 25.11 41.78 33.75

p,YniZ,

.fi-
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PROYECtO FABRICA LADRILLOS 250 I.N-DIA

CASO A¡

T A S A 1 N 1 E R N A 0 E R E N T A B 1 L 1 0 A 0

INDICE DE INFLACION GENERAL 18 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS
----------------------------------------------------------------------------------

iNDICE DE 0 3 6 - 9 12 15 la
INFLACION ---------- ----------- -------:---- ----------- ----------- --------- ~- -----------
DE PAGOS APAR� REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APARo REAL- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- --- ----- --- ----- ----- ----- ---

0. 0.64 24.94 5*88 áO*91 LO*94 36.65 15.01 42.22 20*52 47.65 25.12 52.96 29.63
a 3 14.74 -2.77 21.90 3.38 20.61 0.99 34.15 14920 40.59 19*15 46.21 23.91 51.60 28.55u

0 .6"' 7.06 -9.27 ¡To.47 -0.45 25.49 6.33 .32.37 12.18 38c.64 17.50 44.55 22.50 50.22 27.30

9 ~18* 50-30994 6998 -9 * 34 20*62 2*22 29,15 9.45 36.20 15.42 42.56 20.81 48.51 25.86
a 12. -60.41-66,45 -42.56-51.32 6.25 -9.95 24*07 5*14 32.90 12.63 40.06 18.69 46.48 24.14

13- -82.26-84.97 -19.60-31.86 27.74 8.25 36.12 13.87 43.94 21.98

la -57.09-63*64 31*52 11.46 40.57 19.13
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PROYECTO - FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASO A 3
DATOS DE ENTRADA

Vi DA DE LA INVERSION e .*o sea.. *el* *e o %.* 20 ANO 5

INVERSIONES
ANO. 0 ....... 4 ....... 335000000.000
ANO 1 ... 9 ... 140000000.000
ANO 2 0.4.4..0 .... 4.. 90000000.000
ANO 3 ............... 45532000.000
ANO 4 0.0
ANO 5 0 ... 000 090
ANO 6 ............... 0.0
ANO 7 **os 0.0
ANO 0 ....... 0.0
ANO 9 0*0
ANO 10 .... o .......... 0.0
ANO Ll ..es ........... 0.0
ANO 12 lo ...... ... 0.0
ANO 13 000
ANO 14 *.o 0.0
ANO 15 ... 000
ANO 16 0.00
ANO 17 9.0.40 0.0
ANO 10 0.0
ANO 19 0.0
ANO 20 0.0

tr 1-1�li..::



N 0 5 A

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASO A

INGRESOS
ANO 1 ............... 7.750
ANO z ........ 0....60 1.750
ANO 3 ...44 ........ 7.750
ANO 4 .......... 7.750
ANO 5 7.750
ANO 6 7.750
ANO y 7.750
ANO a ............. 7.750
ANO 9 7.750
ANO 10 ............ 7.750
ANO 11 o ...... 7.750
ANO 12 o 7.750
ANO 13 7.750
ANO 14 * ......... 1.750
ANO 15 7.750
ANO 16 ... é.é ...... 7.750
ANO 11 ............... 7.750
ANO 18 7.750
ANO 19 79750
ANO 20 7.750

tli,"!�k�kNibli v m" TV, 1 M
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FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASO

INGRESOS ATIPICOS
ANO 1 0.0
ANO 2 040
ANO 0.0
ANO 41 090
ANO 5 0.0
ANO 6 0.0
ANO 7 0.0
ANO 0.0
ANO 89 0.0
ANO 10 0.0
ANO 11 .... 0.0
ANO 12 ...... ........ 0.0
ANO 13 .... 0.0
ANO 14 ... ......... 0.0
ANO 15 0.0
ANO 16 ... 0.0
ANO 17 0.0
ANO la 0.0
ANO 19 0.0
ANO 20 ....... 0.0



PROYECTO FABRICA't.ADRILILUI 250 TN-DIA

—CASO A3

MANO DE OBRA
ANO 1 ............... 8.720
ANO 2 3.720
ANO 3 2.890
ANO 4 2.890
ANO 5 4 .............. 2.890
ANO 6 ....... 90 2.890
ANO 7 ... 2.890
ANO 8 2.890
ANO 9 2.890
ANO 10 2.090
ANO 11 ....... 2.890
ANO 12 ..... 9.9.999.*. 2.890
ANO 13 20090
ANO 14 ... ...... 2.890
ANO 15 2.690
ANO 16 2.890
ANO 17 2.890
ANO la 2.690
ANO 19 ..... 2.890
ANO 20 2.890

í1.7.77-, 7

Imi
s 1r,jan



N U N 0 5 A

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASO 'A3

RESTO DE GASTOS
ANO 1 20000000.DOO
ANO 2 ............ 20000000.000
ANO -3 ....... 20000000.000
ANO 4 20000000*000
ANO 5 ......... 20000000.000
ANO 6 ......... 20000000.000
ANO 7 ...... 20000000.000
ANO 8 20000000.000
ANO 9 *.es. 200000004000
ANO 10 20000000.000
ANO 11 ............... 20000000.000
ANO 12 ......... 20000000.000
ANO 13 20000000.000
ANO 14 20000000.000
ANO 15 ..* ........... 20000000.000
ANO 16 ... ......... 20000000.000
ANO 17 20000000.000
ANO lo 20000000.000
ANO 19 200000000000
ANO 20 20000000.000

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



H IJ N 0 5 A

PROYECTO FABRICA LADRILL65 250 TN-DIA

CASO A3

CANTIDADES PRODUCIDAS Y VENDIDAS
ANO 1 ............ 9376000.000
ANO 2 33515000.000
ANO 3 ... 43091000.000
ANO 4 43091000.000
ANO 5 .... 43091000.000
ANO 6 43091000.000
ANO 7 e...* ........ 43091000.000
ANO 0 43091000.000
ANO 9 43091000*000
ANO 10 43091000.000
ANO 11 ............... 43091000.000
ANO 12 ...** ....... 43091000.000
ANO 13 ... e* ...... 43091000.000
ANO 14 * ........ *.* ... 43091000.000
ANO 15 *eso* .... o *o*. 43091000.000
ANO 16 43091000.000

43091000.000ANO 17
ANO 18 43091000.000
ANO 19 43091000.000
ANO 20 43091000.000

----------



PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-01A

CA $o A¡,.

AMORTIZACIONES
T771 ANO 1 40702000.000

ANO 2 40702000.000
ANO 3 ........ » .... 40702000.000
ANO 4 ........... 407020009000
ANO 5 .... * ........ 40702000.000
ANO 6 ......... 40702000.000
ANO y ... 9* .... 40702000.000
ANO 8 ... 40702000.000
ANO 9 40702000*000

. . ....... ANO 10 40702000,000
ANO 11 ...... 40702000,000

40702000.000ANO 12 ....
ANO 13 40702000.000
ANO 14 é.* ............ 40702000.000
ANO 15 9.9 40704000,000
ANO 16 000
ANO 11 0.0
�ANO 18 .... 0.0
ANO 19 060,
ANO 20 0.0

VALOR RESIDUAL DE LA INVERSION Y
RECUPERACION DEL CAPITAL CIRCULANTE EN
VALOR DEL ANO CERO -61052992.000

177-



É7777'i,,H'U m 0 5
PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TM-DIA

C A $o A3

CUENTA DE RESULTADOS

INGRESOS COSTES VARIAa COSTES FIJOS AMORTIZACION, TOTAL COSTOS RESUL* BRUTOS IMPUESTOS RESUL. NE10S
------------ ------------- ------------- ------

74214000.000 83302713.425 20000000.000 40102000.000 144204713.425 -69990713.425 0.0 -69990713.425

'ANO 2 259741250.000 124675776.987 20000000.000 40702000.000 185377776.907 74363473.013 0.0 74363473.013

333955250.00 124532963.699 20000000.000 40702000a000 185234963.699 148720286.301 0.0 1487 20286.301

NO 4 333955250.000 12453Z963.699 20000000.000 40702000*000 185234963.6�9 140720286.301 0.0 148120286*301

Á�o S 333955250.000 124332963.699 20000000.000 40702000.000 185234963.699 148720286.301 0.0 148720206.301

ANO - 6 333955250*000 124332963,699 20000000.000 40702000.000 185234963.699 148720286.301 0.0 148720206.301

333955250.000 124532963 ..699 20000000.Oó0 40702000.000 1852:34963.699 148720286.301 090 148720286*301

8 333955250.000 124532963*699 20000000.000 407020009000 185234963.699 148720286.301 0.0 146720286.301

A--N-O 9, 333955250.000 124532963*699 20000000*000 407OZOOOaOOO 185234963.699 148720286.301 0.0 148720286.301

NO... 10 333955250900 0 1245329639699 20000000.000 407020009000 185234963.699 140720286.301 0.0 148720206.301

ANO 11 313155250.000 124532963.699 20000000.000 40702000.000 185234963.699 148720286.301 0.0 148720266.301

ANO - 12 333955250*000 124332963*699 20000000.000 40102000*000 185234963.699 148720286.301 0.0 148720286.301.

p, w ANO r 13 3339532509000 124532963.699- 20000000.000 40702000*000 185234963.699 148720206.301 0.0 148720286.301 i

N0 14 333953250.000 124532963.699 20000000.000* 40702000.000 185234963.699 148720286.301 0.0 140720206.301

ANO 15 333955'250.000 124532963.699 20000000.000 40704000.000 185236963.699 148718286.301 040 140718286.301

AÑO.A6 333955250.000 124332963e699 20000000.000 000 144532963.699 109422286.301 0.0 189422206.301

AMO 17 333953250.000 124532963,699 20000000.000 0.0 1445329639699 109422286.301 0.0 189422286.301

AMO la 333955250.000 124532963.699 20000000.000 040 144532963.699 109422286.301 0.0 189422286.301

ANd í9 333933250.000 124532963.699 20000000.000 0.0 144532963-699 1094222069301 0.0 189422286.301

INO 20 333955250.000 124532963.699 20000000.000 0.0 14453296*3.699 109422286.301 0.0 189422286.301

rA-Iri,MZ11~



U N 0 5 A

PROYECTO FABRIcA t.At)RIILLOS 250 TN-DIA

CASO. A3

T A 5 A 1 N T E R N A 0 E R E N T A 8 1 L 1 0 A D
--------------------------- ------------

INOICE DE INFLACION GENERAL 0 ANUAL

p1,7777-r77;
INDICE DE INFLACION DE COBROS

----------------------------------------------------- ------------------------------
. 0 3 6 9 12 13 loINDICE DE

INFLACION ----------- -
-DE PAGOS' APAR* REAL APAR. REAL APAR. REAL APÁR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL

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

(3 24997 24.97 31.94 31.94 38-32 38.32 44.35 44.35 50.16 50.16 55.82 55.82 61.30 61.30

20,77 20.77 29.07 29.07 36.01 36.01 42.48 42o48 48.53 40.33 54.37 54.37 60.05 60.053

6 10*96 10.96 24.90 24.90- 33*1S 33.18 40.20 40.20 46.63 46.63 32.71 52.11 58.57 50.57

9 15,93 .15993 29*04 29*04 37.29 37.29 44.32 44. 32 10.17 50.17 56.07 56.87

12 20.72 20.72 33.18 33.18 41*40 41.40 48.44 48.44 54.91 54.91

15 25.36 25.36 37.32 37.32 45-51 43.51 52.56 52.56

-10 29,90 29,90 41.45 41.45 49.61 49.61

..........

1_rM
1



":U mes A_-

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASO A3

t A 5 A 1 N 1 E R N A 0 E R E N T A 8 1 L 1 0 A 0
---------------------------

INDICE DE INFLACION GENERAL 3 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS
----------------------------- --------------------------------------------------

INDICE DE .. 0 3 6 9 12 15 lo .. ....... .
INFLACION ----------- ----------- ---------- ----------- ---------- -------- -- -----------
DE PAGOS APAR. REAL APAR* REAL APAR* REAL APAR, REAL APAR. REAL APAR* REAL APAR. REAL

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

24*63 21.00 31.59 27.75 37el4 33*92 43ag6 39.77 49.77 45.41 55.43 50.90 60.97 56.28

3 20.44 16.93 20.72 24.97 35.71 31.76 42.10 31.96 40.15 43953 53.90 49.49 59.66 55.01
z

6 10.71 1.48 24.56 20.93 32.S2 28.96 39.03 35.76 46.25 41.99 52.33 47-89 50.18 53.37

9 15.56 12.19 20.68 24.94 36.93 32994 43*95 39976 50*40 46.02 56.50 51.94

12 20.30 16,80 32*S2 20*95 41.03 36.93 48907 43,76 54.54 50.04

103 24.93 21.29 36.93 32.96 45.14 40.92 52.20 47.16

29.48 25.71 41*09 36998 49.25 44.91



N u, N 0 5 A

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASO

1 A 5 A 1 N T E R N A 0 E R E N T A 8 1 L 1 0 A 0
--------- ----------------------------------------------

iNDICE DE INFLACION GENERAL 6 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS----------------------------------7---------------------------------------
1 NO 1 C E DE 0 3 6 9 12 15 le
INFLACION ------------- -~--------- ----------- -.: --------- ----------- ----------- -----------
DE PAGOS -APAR. REAL APAÉ. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL

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

0 24,30.17.27 31.23 23.80 37.57 29.79 43.59 35946 49.38 40.93...55.03 46.25 40.57 51.48

3 20.14 13.34 28.38 21.11 35.35 27.69 41.73 33.70 47.77 39*40 53.39 44.90 59.26 50.25

6 10.69 4.42 24.22 17.19 32.47 24.98 39.47 31.56 45.88 37.62 51.94 43.34 57.79 48.86

9 15*28 8975 28*34 21.07 36*58 28985 43959 35*41 50«02 41*53 56*12 47928

12 19.92 13.13 32.46 24.97 40.69 32.72 47.72 39.35 54,17 45,45

24.53 17.48 36.60 20.87 44.19 36.59 51.83 43.24

10 29.07 21.76 40973 32*76 48.09 40.46



iu N a 5 A

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 T ¡A

-CASO A?. -

T A S A 1 N T E R N A 0 £ R E N T A 8 1 L VO A 0
--------------------

. ... ... ............. .
INDICE DE INFLACION GENERAL 9 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS
- ------------------ -------------------------------------------------- ---------

... ... INDICE DE 0 :3 6 12 15
INFLACION ------- --------- ----------- ----~------ ----------- ----------- -----------
DE PAGOS APAR* REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR* REAL APAR. REAL APAR. REAL

57.-,77-17,1 --- ----- ----- ----- -----

0- 24.00,13.76 30.187 20.01 37,20 25,87 43.20 31937* 40998 36468 54.63 41*86 60416 46eg4

3 1999t 10.01 20*04 17.47 34.98 23.83 41.35 29.60 47.38 35.22 53.20 40.55 58.06 45.75

6 10.96 1.80 23.92 13.69 32*12 21.21 39.10 27.62 45*51 33.49 51.57 39.05 57.41 44.41

9 1546 5.66 20.00 17.43 36.22 24.97 43.23 3lo40 49965 37.30 55*74 42*89

12 19.63 9.76 32.11 21.20 40.32 28.74 47.35 35.18 53.80 41.10

24.16 13.91 36.24 24.99 44.43 32.51 51.41 38.91

20.68 10.05 40*37 28.78 40.54 36.27



PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASO A3

A 1 N T E R N A 0 E R E N T A 0 1 L 1 0 A 0
--------------------------------------------------

INDICE DE INFLACION GENERAL 12 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS- -------- ------------
INDICE DE 0 3 6 12 15
INFLACION. ------ --------- -- -------- ------------ ---------- -----------

APAR* REAL -APAR* REAL APAR* RM APAR. REAL APAR. REALDE PAGOS APAR. REAL APAR* REAL
--- ----- ---- ----- ----- ----- ----- ----- ---

0 23.16 10.50 30.55 16.56 36.03 22.17 42.01 27.51 48.59 32.67 54.23 37.70 59.76 42.64

3 19*77 6.94 27e75 14*06 34*64 20.21 -40.97 i5.87 46.99 31.24 52.81 36.43 58.47 41.49

6 11.39 0.36 23.68 10943 31.80 11*67 38.75 23.08 45.13 29.58 51.10 34.98 51.01 40.19

9 -TM2-7.9#84 15.30 2.94 27.10 t4c.02 35.87 21.31 42.86 27.55 49.28 33.29 55.36 38.71

12 19.47 6.67 31978 11.66 39.96 24.97 46.98 31.23 53.43 36.99

23.06 1.0.59 35.89 21.33 44*07 28963 51.10 34*91

la 28.31 14*56-40.01 25*01 48.10 32.30



PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASO A>

1 E N A D E R E N T A 0 1 L 1 0 A D
-------------------------------

INDICE DE INFLACION GENERAL 15 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS
----------------------------------------------------- -------------------- -------

INDICE DE 0 3 6 12 15
INFLACION ----------- ----------- - ---
DE.PAGOS -APAR. REAL APAR. REAL. APAR* REAL- APAR. REAL A�AR. REAL APAR. REAL APAR. REAL

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

23,61- 7.49. 30.25 13.27 36*41 18.68 42.44 23.86 40.20 28*07 53,32 33-76 59-35 38*56

3 19.Y8 4.16 27.50 10.87 34.31 16.79 40.62 22.28 46.62 27.49 52.41 32.53 50.06 37.44

12.55 -2.13 23.53 7.42 31.50 14.35 38.40 20.35 44.76 25.88 -30.60 31.13 56.62 36.20Luir
38,03-46.11 15,72 0963 27945 10,83 35.55 17.87 42.51 23.92 48.90 29.48 54.97 34.76

12 -74,84-78.12 19.51 3.92 31,48 14.33 39.62 21.41.- 46.62 27.50 53.05 33.09

23.67 1.54 33.56 17.88 43.72 24.91 30.74 31.08

28*00 11930 39*67 21.45 47*82 20.54



-¡-u-NOS.A

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

..CASO A3,
T A 5 A 1 N 1 E R N A 0 E R E N 1 A 8 1 L 1 0 A 0

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

INDICE DE INFLACION GENERAL 18 ANUAL

INDICE DE INFLACION DE COBROS
------------------------------------------------------------------------

INDICE DE 0 3 6 9 12 15 lo
INFLACION ---------- --------- --------- - ----------- ---------- ----------- --- ~-------
DE PAGOS APAR. REAL APAR-o REAL APAR* REAL APAR* REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL

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

0 23.59 4él4 30.01 10*18 36.16 15,39 42.07 20.39 47.81 25.26 53.42 30.02 58.93 34.69

3 19*99 L*68 27933 7*91 34*00 13.56 40926 18*87 46*24 23993 1 52*02 28983 57.66 33.61

6 13*79 -3.57 23951 4.67 31.24 11.22 38.06 17.00 44.40 22.37 50.42 27.47 56.23 32.40

9 -11.83-25.28 16.47 -lé30 27*28 7.87 35.24 14.61 42.15 20.47 40.54 25.88 54.60 31*01

12 -57.15-63.60 -35949-45*33 19.79 1.52 31.22 11.20 39.29 18.04 46.26 23.93 52*60 29.39

13 -71.80-76.17 23.64 4.78 35.25 14.62 43.37 21.50 30.3é 27.44

la 27.79 8929 39*33 18.08 47.41 24.97



H U N 0 5 A

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASO Al

A N A L 1 S 1 S' 0 E S E N 1 6 1 k':1 0
----------

y A 5 A 1 N 1 E R N A 0 E R E N 1 A 8 1 L 1 0 A 0
----------------------------a--------- ----------

VARIACION DE LOS FACTORES EN TANTO POR CIENTO
------------------- ---------------------- -------------------------------------------------

-10 4 2 0 2 4 6 10
------- - ----- ------ ------- ------ -------- ------- -------- ------

INVERSION 27.34 26.83 26.35 25.87 25.4�2 24.97 24.55 24013 23.73 23*34 22.95

PRECIO VENTA 20.48 21.39 22.30 23.20 24.08 24,97 25.85 '26.13 27.59 28.45 29.31

COSTES PRODUCCI. 26*80 26.50 26.11 25.74, 25.36 24.91 24.60 24*21 23.83 23.46 23.01.

COSTES FIJOS 25930 25.24 25.17 25.10 25..03 24097 24.90 24.84 24*78 24-71 24.65

PRODUCCION 22.42 22.93 23.46. 23*96 24.47 24.97 25.48 25*96 26.46 26.94 27.44



FABRICA DE 250 t/d

(Vida inversi6n 25 años)



. . .. ..... ..

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

PROYECTO FABRICA LAUILLOS 250 IN-DIA

CASO

------DATOS DE -ENIRADA
----------------

VIDA DE LA INVERSICN .................... 25 ANOS

INVERSIONES
.0 335000.000

. . ...... - 1 -140000.000
ANC 2 ............... 90000.000
ANO 3 ............... 45532.000
ANO -4 ............... ... . 0.0
ANO -5 ............... 0.0
Aua ... ............
A Nr�- 7 -------- 0-0 . ....... -- --------- --- . .........
ANO 8 ............... 0.0
ANO -- 9 ................ .

lo ---------0.0
ANO 11 ............... 0.0

91 coa. ........ . ...... ... ...... . .......... . . . . . ............... ...
....... .. ... ........

ANO 14 ............... 0.0
ANC 15 ................ 0.0
ANO 16 0.0
ANC 17 ... . ........... 0, 0 ............. ... . ....................
No--l

ANO 20 ............... 0.0 Íá
-ANO __21 ----------------- -- -0-0

- ----- ANO —22 — .......... - 0.0
ANO 23 ............... 0.0

0.0................ ......... . .............. .......... ........ . ..
...... .......... . 1 ........ ... ......... ................ .......

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

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

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



..... ... ..

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

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASO A,

. .. .......
. .... ..6-750

ANO Z ........... 6.750
ANO 3 ............... 6.750
ANO 4 ............... 6.750
ANO 5 ............... 6.750

6 .6. 250 ......... ..
7..._ .............. -------- - ----

ANO 8 ............... 6.750
ANO 9 ............ 6.7.50

---ANO -10 ................ 6.750
ANO 11 ............... 6.750

................ ............... . ......... --------- - -- ---- --- - --------- -------- --------- -- - - ------
... ........... ---------------- . ....... 7,50 ..... . ..... . ..... ...... . ....... .. . ............ .. ........... .......... ....... .

ANO 14 ............... 6.150
_-ANO .................... 6.750

---------------- 6.750
ANO 17 ............... 6.750

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

ANO 20 ............... ó.'750
ANO 21 ....... . ....... -6.750
ANO 22 ............... 6.750
ANO 23 ............... 6.750

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

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

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



PROYECTC FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASC Al.

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

ANO 2 ............... 0.0
ANO 3 ................ 0.0
ANO 4 ............... 0.0
ANO 5 ............... 0.0

ANO a ............... 0.0
9 ............... 0.0

A NO 10 ............... 0.0
ANO 11 ............... 0.0
Aun

.... .... . ....... ......... ......
ANO 14 ............... 0.0

................. 0.0
............... 0.0

ANO 17 ............... 0.0

.............. ........ ...
ANO 20* ............... 0.0

_ANO 21 ................
ANO-- 22 ............... ....- 0. 0
ANO 23 .............. 0.0
AN O-D ....... .... ........ ......... .. . . . ................ ....... .... ..... ...

0-0 ........... .. ............. ... .... .... ...... ......................... ..... .......

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

<kl

........... .......... . .... __—.. ............................ ............ .................... ..... ...

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

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



.. .. ....... . . A
-- --------- ---------- ------ . .............

PROVECTC FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

�CASC AZ

-- ---------
8.720 ........ ......

ANO 2 ............... 3.720
ANC 3 .... . .......... 2.890

---ANG 4 ............... 2.890
ANO 5 ............... 2.890

...... ............. ----- - --- 2. 890
2 ---------- ...... ........ ...... . ....... . .......... .................. .............

ANO 8 ............... 2.890
ANO 9 ............... 2.890
ANO —10 ............... 2.890
ANO 11 ............... 2.890

-----ANO.
---ANO- ......... ... ............. ...... . ............... ........

ANO 14 ............... 2.890
ANO 15 ............... 2.890

16 ............... 2.890
ANO 17 ............... 2.890

--------- - -------- -- -------- - ---- - ----- -. . ........... . ....... ............ ....... ..................... .................. .................... ............
ANO 20 ............... 2.890

21 ............... 2.890
-ANO -�22 ...............
ANO 23 ............... 2.890

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

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



_U N-L
-- ---- ------------ -- ------ ........ ......... ..........

PROYECTc FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASC AZ

........... ------
A Nfl
ANG 2 ............... 20000.000
ANO 3 ............... 20000.000

4 ................ 20000.000
ANO 5 ............... 20000.000

.... ........ ... -20000-000
ANO
ANO 8 ............... 20000.000

-----ANO - 9 --------------- 20000.000
ANO-10 .................. .. 20000.000
ANO 11 ............... 20000.000
ANO 12 20000.000.
ANO 1113----- a D.Don
ANO 14 ............... 20000.000

_-----AND -15 ............... 20000.000
W-- --------------

ANO 17 ............... 20000-000
200DO.000. ......... . ...... ............... .

ANO 20 ............... 20000.000
ANO 21 ............... 20000.000

22 ............... 20000.000
ANO 23 ............... 20000.000

......... ..—— ...... ............................... . ...
0000-0.00. ................... ............ ............... ... .... .

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

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

41

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

Í0

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

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



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

PROYECU FABRICA LADRILLOS 250 ]N-DIA

CASO Aal

1 DADE 5 —PRODUC IDAS - -Y VENDIDAS -
----------- - . . . ...... .... 1 - - - 9576.000

ANO 2 ............... 33515.000
ANC 3 ............... 43091.000
ANG 4 ............... 43091.000
ANO 5 ............... 43091.000

......... 43091.000 .. ........

ANO 8 ....... 9 ........ 43091.000
ANO 9 ............... 43091.000

---ANO —10 ................. .. -43091.000
ANO 11 ............... 43091.000

.... ............. ..... . .. ....... ........ ...... ...... ... . ... ........ ................... .......... .......... . .
......... ..... . . ....-_——........ . .... . ............

ANO 14 ............... 43091.000
ANO —15 ............... 43091.000

-----ANO -16 ............... .. 43091.000
ANO 17 ............... 43091.000

....... A .... ......43091.00Q........... .......... .. .............. . ..... .............................. ....... . ........... . ........... ....-
----------- ............ .. . ....... . ........... ....__——............ ... .... .... . ..... ...............

ANO 20 ............... 43091.000
ANG 21 .............. . 43091.000
ANO —22 ............... 43091.000
ANO 23 ............... 43091.000

..... .................__4309-1.000. . .....

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

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



U N Tv

----- --------- - ........... .......... .
PROYECI`C FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASC Al

__— ........... ----------- --- LE.s_, ---- --- ---.. ..... .... ...... . A ----------------- ------ - ----- ------------
ANG 2 ............... 46964.000,
ANO 3 ............... 469t4.000
ANC 4 ............... 46964.000
ANO 5 ............... 46964.000

.. ............
- ---------__——^------

ANO 8 ............... 46964.000
---_ANO __9 ............... 46964-000

-AMO —10 .............. . . 46964.000
ANO 11 ............... 46964.000

Amo 6964_—033--
ANO 14 ............... 10212.000

._ANO 15 �................ 10208.000
16 ............... . 10208.000

ANO 17 ............... 10208.000
....................... . ........ --------- 020a.000 ............

-- - -------- ---- ------------- - .... . ...................
ANE 20 ............... 10208.000

-ANO 21 ............... _~10208.000
-ANO -22 .. .............. > 10208.000
ANO 23 ............... 10208.000

.. .......... Abin 24 2O2jDa.oon
..... ........ . .....

._VALOR RESIDUAL-DE LA INVERSION- Y.—
R ECUPERAC MN ~0EL-CAP-1 TAL-C, IRCULANT E
VALOR DEL ANO CERO ...................... 73303.000

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

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

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

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



PROYECtO FABRICA LÁDRILLOS 250 TI-DIA

CASO A7.

-- --------------- - ------- .... ....... 1 . ........ ..... . ..... ......... 1 ........ .. ....... ........ . ---- - -------- T?
... .... ... ....... ---------------__——————............ .

INGRESOS CO STES VARIA. COSTES FIJOS AMORTIZACILN. TOTAL COSTOS RESUL. BRUTOS IMPUESTOS RESUL. NETOS
------------ ------------- ------------ ------------ ------------ ------------- ------------- ----------- -

-ANO 83502,713--------20000.000 -------150466.713 -85828.713 0.0 -85828-713

ANO 2 226226-Z50 124675.777 20000.000 46964.000 191639.777 34586.473 0.0 34586.473

ANO 3 290864.250 124532.964 20000.000 46964.000 191496.964 99367.286 0.0 99367.286

..... ..... ...........20D,00.000,.--...,-..----4,6964-000------191496.964 99367.286 0.0 �99367.286
........... ............. ———: ...................... ----. ...................... ....

ANO 5 290864.250 124532-964 20000.000 46964.000 191496-964 99367.286 0.0 99367.Z86

_MO 6 290064.250 124532.964 20000.000 -46964.000- 191496.964 99367.286 0.0 .99367.286

124,53Z.�9fj4...- PDO00..OOD— 46964.000 191496.964 ..... .. . ....... . ...... ...... 99367.286

ANO 8 290864.250 124532.964 20000.000 __46964.000 191496.964 99367.286 0.0 99367.286

ANO 9 ----290864.250 20000.000 46964-COO 191496.964 99367-286 0.0 99367.286

---..ANO 790 86 OD 0 �.-.--...191496.964..� .... ...... ............... 0 ...... ......... .... 99367-266——
............ . ... ........ ............ . .----..... ............. . ..... . .... .... .. ..... ... .. ................ . .........——-- -----— ... ........ — ...... . . ............. .. .. ........ .... ........................ ........__———..... .... ...... ................ ——

i¿'_" -ANO 11 290864.250 124532.964 20000-000 46964.000 191496.964 99367.286 0-0 99367.21

290864.250 .191496.964 99367-286 0-0 99367.286

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

ANO 14 > 290864.250 124532.964 20000.000 �10212.000 154744.964 136119.286 0.0 1.36119.286

15 -290864-250 ----j_12453Z.964 -10208.000 154140.964 136123.2Sé 0.0 136123.286

ANn.-I&-----29DB64-2.5D----12-4r-«47--9.64- 700.00.OO.D.. inzaB-£D-0 1 .4140-564-
... ....... .......

ANO 17 290864.250 124532.964 20000.000 10208.000 1,54740.'964 136123.286 0.0 136123-286

i--,�--ANO l&. ------290864.250-----124532.9614----------20000-000 --------10208.000 154740.96 4- -136123.286 -0-0 136123.286

.... ................l3jbl23-ZBG
...........

ANO 20 290864.250 124532.964 20000.000 10208.000 154740.964 136123.286 0-0 136123.286

ANO - 21 90864.250 - 124532.964 -20000.000 -----154740.964 -136123.286 ----0-0

ANO 23.. 290864.250 124532.964 20000.000 10208.900 154740.964 136123.286 0.0 136123.286

AINO-24�---290864�-250---1,24532-964--�-�0000.000-- 10208.000 - 154740.964. 136123-286 -----0-0 136123.286

Aun 2r pq 864.25 0 224512-gi" 2 OCLn-nn 1 IMI23.2ALÍ 0-0 1 6123.2113.6_

- - ---- -----



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

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

A.,

. ...... ---

INDICE DE INFLACICN GENESAL 0 ANUAL

------------ ........ ....... .... .........................
.............. .—.. .................. ............

INDICE DE INFLACICN DE COBRC5

INDICE DE .0 -6 9 12 15 149
INFLACION ---------- ----------- ----- ------- -----------

gu-Al A PAR--REAL~-APAIL-RIE Al APAR--P£AL--APAR-P£AL----APAR..-REAL-..--APAR-...«F-AL
.... ........ ................... .......

0 19.07—26.43 26.43, 32.BZ 32.82 38.77 38.77 44-4 4 44-44 49.92 49.92 55.30 55.30

3 12.75 12.75 23.07 23.07 30.41 30.41 36.81 36.81 42.77 42.77 48.46 48.46 53.97 53.97
....... ..... . .... . ........................... ......

9 21.14 21.14 30.9930.99 38.30 38.30 44.75 44.75 50.75 50.75

12 25.24 25.24 34.92 34.92 42.23 42.23 -48.70 48.70

33.31 33.31 42.75-42.75

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

7



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

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASO Al

INDICE DE INFLACION 4ENERAL 3 ANUAL

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

INDICE DE INFLACION DE CCBRCS
-----------------------------------------------------

------INDICE DE- 3 i5 la
INFLACION

AP.AP------ AlaAR--RE-Al- APAR.—REAL APAR. -REAL ... APAR. REAL

0 18.60 15.14 -26.00 22.33 32.44 28.58 3a.39 34.36 -44.06 39.86 49.56 45.20 54.92 50.41

3 12.15 8.88 22.465 19.07 30.01 26.22 36.44 3Z.47 42.41 38.26 48.10 43.78 53.61 49.14

36.34 46.41 42.15 52.12 41,69

20.66 17.14 30.63 26.82 37. 95 33.93 44.40 40.20 50.40 46.02

12 24.80 21.16 34.58 30.66 41.89 37.76 48.36 44.04
.... . .................. ........ ..... . ......... .... . ........ ... ................ ———.... ..... ....... . ..... .. ...... .

5 ------ ..28.88 25.13. -38.51-34-47 45.82 41.58

18 32.92 29.05 42.43 38.28

---- -------

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



H U ... . ........ . ........
...... ....... . ..... . . ..... ...... ......

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASC AL

-K-A ------------ - - - 1 0 -A -0 - -
------------ ........ . ..... ------------- ------------ . ......... .. . ... . . ......

-INDICE DE INFLACICh GENERAL 6 ANUAL

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

INDICE DE IhFLACION DE COBROS
------------------------------------------------------

INDICE DE 0 - 1. --- 3 - , - -- � A6 -- - - --9 - - --- 12 15 le
INFLACION ----------- ---------- --------- ----------- --
nE_pArn-s AP.A.R.—REAL-APA.R.-REAL-APAR. -REAL---AP-AR.-REAL. A

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

0 .18.07 -11-38 -25.55,18.45 -32.01-24.54 37.98 30.17 43.68 35.55 49.17 40.73 54.55 45.80

3 11.57 5.25 22.16 15.25 29.60 22.26 36.04 28.34 42-02 33.98 47-73 39.37 53.24 4'4.57
....... .......... . ............. . ......................... . .......... ..

........... . ..... . ... ------ __19-07-----33.40-26.04 ------40-05-32.12-----4,6.04 -37-78 51.76 ... .... ... ..... .........

9 �.20.12 13.32 30.22 22.85 __37.58 29.80 44.04 35.88 50-04 41.55

12 24-32 17.28 34.20 26.60 41.54 33.53 48.01 39.63
.............. ............ ..... ................ ........... ......

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

-18.- 32.53 25.03 42.08 34.03

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

ir



PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-DIA

CASC --Ay.

............ N -l ._E ..R_k -A ----0 -1 -----.R E N L-4-0 A
------------------------------------- ........... .. .. ........

INDICE DE INFLACICN GENERAL :- -9 -- ANUAL

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

INDICE DE INFLACION DE COBROS
------------------- -------- ------

INDICE DE 0 -- ---- - - - 3 -- — - - � 1 � -6 - -- -- _. - --- 9 - - - ---- --- __12 - -- -- _. 15 la
INFLACION ----------- --------- ----------- ----------- ---------- ----------- -

Al -REAL �APAR. REAL
-------------- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- --_——----- - ------- --- . ...... ............. ... .... ....................

0 17.53 7.82 25.04,14.72 31.57-20.70—37.57 26.21----43.27 -31.44 48.ira 36.50 54-15 41.43

3 11.09 1.92 21.65 11.61 29.14 18.47 35.63 24.43 41.63 29.94 47.34 35.18 52.86 40.24
------------ -------------- -------- ...... ......

51-39 38.89

-19.07 -25.86 43.67 31.81 49.69 37.33

12 23.79 13.57 33.79 22.75 41.17 29.51 47.66 35.47
....... .......... ............... ........... —..l.... 11 .. . ....... ... . . ......

37.77 26.40 45.13 33.14

32.09 21.18 41.72 30.02

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

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

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



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

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

N...1.- L.. R.- ti �A k-.£.,JN I_A 0 1 L.—I.—D-A 0 --------- .................... .................
....... . ... --- - ---- --- ...... .

-INDICE DE INFLACICN GENERAL 12 ANUAL

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

INDICE DE INFLACION DE CGBROS
...... ---------------------------- --------------------------------------------

-DE 0 12 15 la
INFLACION -------
DEL-P-&GOS.—APAR- REA1 APAR.—REkí_ APAR.—REA1

-------------- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ------.............. ------- ---__——.. ...................... . ..... .... . ... ..—............. ....... . ..................

-0 -4.46 11.17 31.07 17.02 37.11 22.42. 42.84 27.54 48.37 .32.47 - 53.75,37.28

3 10.95 -0.94 21.09 8.12 28.64 14-86 35.18.20.70 41.21 26.08 461.93 31.�19 52.47 36.13
...................... ........... . . . ..... .. . ..... ... ................ .

-43.10-49.20.- 18.95 6.21 29.31 15.46 36.77 22.12 43.28 27.93 49.30 33.31

12 -96.00-96.43 23.22 10.02 33.36 19.07 40.78 25.69 47.2,8 31.50
..... ............... . ........................ ........

-4 7-3 7 2 2 -65 —4 4 . 76...29.25

31.62 17.5Z 41-35 26.20

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



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

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 TN-DIA

CASO Al

R
---------- ---------

INDICE DE INFLACICN GENERAL 15 ANUAL

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

INDICE DE INFLACICN DE CUBRCS
-----------------------

------INDICE-DE 0 3 6 9 15 le
INFLACICN ---------- ---------- ---- - -----------
DE-P-&W&- AP.AR..-RE-AL.- APA.R. .-REAL. REAL

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

0 16.62 1-41 23.93 -7.77 30.54 13-51 36.63 18.81-42.39 23.82 -47.93 28.64 53-34 33.33

3 11.134 -3. 18 20.57 4.85 28.10 11.39 34.69 17.12 40.76 22.40 46.51 27-40 52.05 32-22
.......... . .. ............ ........................... ........ . -

68 8 ..50-60 30.95 ... . .... . ................ . ........

9 -31.91-40.79 -13.30-24.61 18.45 3.00 -28.79 12.00 ---36.32-18.54- 42.85 24.22 46.90 29-46

12 -88.06-89.62 -72.93-76.46 -40-06-47.88 22.64 6.64 32.88 15.55 40.36 22.05 46.88 27.72
................. ........... ................... ................................ ...... . ...... .

1.5- ~19.07 -------44.37.25.54 ......... . .. ........ . . .........

18 31.10 14.00 40.93 22.55

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

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

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



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

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 250 IN-CIA

CASC A2.

-S-A _i N 1 JE R N A.- D. £ - K —E N.—I -A --B £ A-1) .. .... . ... ..... ...... ........ ... ...... ....
--------------- - -----------.... . .... . . . ........ . ........ . ........ ..... . . ............

INDICE DE INFLACICh GENERAL 18 ANUAL

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

INDICE DE INFLACION DE COORCS
-------------------------------------------

----INDIC,E-DE 0----- 3 6 --12 15 la
INFLACION -- ----------

APA.R---RF-AL~-~-AP.AR.-RE-AL..--APAR...-,RF-AL A.PAR-._REAL- AP.AR.—REAL. APAR--..,REAL....-APAR-.. REA-L.- ....... ----- ----------- ---- - --- ----- ----- ---- -------- --------- ........ . ... ---= 1. .- ---- .............. - --- --------

0 __16.56 -1.22 -23.40 4.58 29.95 10.13 36.09 15.33 41-89 20-25 47-48 24.98 52.89 29.57

3 12.27 -4.85 20.15 1.83 27-54 6.08 34.15 13.69 40.27�18.87 46-05 23.77 51-62 28.49
........................ ........ —...- ... ............... --.......... ---.............. ... ......... ... ....... . ..... . ..... ... . ........... ------ 1 .. ........ .............. 1... ..... .......... ..... .... .............. .... ............... 4-81 =2.70 ——24- 13—_i..5.20-31- 70. 1 38-31 17.21 44.40-2-2-3Z -50-17-23-26 ............ .......... .... ....

9 �-10.54-24.19 1.07-14.35 18.16 0.14 �.28.25 8.69 35.82 15.10 42.41 -20-69 48.49 25.84

12 -39.58-48.80 -30.61-41.20 -10.33-24.01 22.10 3.48 32.37 12.18 39.90 18.56 46-47 24.13
........... ..
-04-36.46

-86.36-88.44 30.55 10.63 40.50. 19.07



FABRICA DE 145 t/d

(Vida inve.rsi6n 20 años)



PROYEÚO FA8RECA LADRILLOS 145 Th-DIA

CASC A

NW E"I£N- PnVínA DE_LA ANO-5--

INVERSICNES
A N C �_--_-¿9 20 0 0 . 0 0
ANC 1 ............... 122000.000
ANO 2 ............... 80000.000

ANC 4 ................ 0.0
ANC 5 ........... 0.0
A N C-- 6
ANC 7 ............... 0.0

............... C.O
................ Q.o_-

ANC ............... 0.0
ANO 11 ...... ........ C.O

ANC 13 ............... 0.0
ANC 14 ............... 0.0

...............
ANC 16 ............... 0.0
ANC 17 ...............

ANC 19 ............... 0.0
ANC za ............... C.C



H u_-N- E-S-A-

PROYE.CTG FABRICA LAGRILLOS 145 IN-DIA

¿Asc. A

LUC-RE-Sflq
ANO 1 ............... 6.750
ANO 2 ............... 6.750

ANC 4 ............... 6.150
ANO 5 ............... é.750
-ANG-6 6.150
ANC 1 ............... e.750
ANC a ............... é.750
ANG----9 t* 150
ANC 10 ............... ¿:. 750
ANO 11 ............... e.150

---ANn
ANC 13 ............... 6.750
ANO 14 ............... é.150

-----ANO- 15.. ............ .- á . 150
ANO 16 ............... 6.750
ANC 17 ............... 6.750

. ................ ¿; « 150-
ANC, 19 ............... 6.150
ANG 20 ............... 6.7!G



H U-N-C-S-A-

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 145.TN-DIA

CASO A

ATIPIWS
ANC 1 ............... 0.0
ANO 2 ..4 ............ 0.0

Ahe 4 ............... 0.0
ANG 5 ............... 0.0

ANO 8 ............... 0.0

ANG lo ............... O.C
ANG 11 ............... 0.0
A-NG -t k. ', C)
ANO 13 ............... 0.0
AKG 14 ............... 0.0
4 N-G_1 5 *-wL- Q.O--
ANO 16 ............... 0.0
ANO 11 ............... 0.0
ANC 18
ANC 19 ............... 0.0
ANC 20 ............... 0.0



PROYECTO FABRICA LADRILLOS 145 TN-GIA

CASC A

n rF ¡ARA
ANC 1 ............... 11.270
ANG 2 ............... 4.770
ANC 3 . ........ 3.leo-
ANC 4 ............... 3.7CO
ANC 5 ............... 3.100

--ANC-6-- 3 - 1 CO
ANG 7 ............ 3.7CO
ANC a ............... 3.700

................ __3.7CO---ANG- -9
ANC 10 ............... 3.7co
ANC 11 ............... 3.7CO

ANC 13 ............... 3.700
A�C 14 ............... 3.7CO

ANC 16 ............... 3.700
ANG 17 ............... 3.7GO

ANG 19 ............... 3.100
ANC 20 ............... 3.700



PROYECTO FABRICA LADRILLOS t45 TN-CIA

lAsc A

GE-GA.Sics-
ANO 1 ............... 14200.000
ANC 2 ............... 14200.000
N G---3 15200.C00

ANO 4 14200.COO
ANO 5 ............... 142GG.Gco

-----A NG---- 6---- « ....... � . - * .--1 ; 2 0 0 . 0 0
ANG 7 ............... M00.COO
ANG 8 ............... 14200.Oo0

ANG 10 ............... 14Uc.000
ANC 11 ............... M00.COO

--ANC- 12 . - �k.ffl...... 14200.000
ANC 13 ............... 142GO.000
ANO 14 ............... 14200.GGO

ANO 16 ............... 14200.000
ANO 17 ............... 14200.GOO

i __18 14200.COO
ANC 19 ............... 14200.000
ANC 20 ............... 14200.COO



PROYECTO FABRICA LADRILLOS 145 U-GIA

CASC A

CAN A S n
ANO 1 ............... 5553.C00
ANC 2 .......... 15438.000

-----A NC---] ................-2-49 -9 2 . 0 C 0
ANG 4 ............... 24992.COO
ANG 5 ............... 24952.CC0
A NG-6- . 2 49 9 0 0 0
ANC 7 ........ W...... 24992.000
ANG 8 ............... 24992.000

...............__2459¿.000
ANO 10 ............... 24992.000
ANC 11 ............... 24992.000

-----ANC---- 12 _. .. _. * . -24952. 000
ANO 13 ............... 24552.000
ANG 14 ............... 2499¿.000

ANC 16 ............... 24952.CGO
AhG 17 ............... 24952.0GO

..........-2t995¿.GCG--
.

ANG 19 ............... 24992.CC0
ANC 20 ............... 24992.G00



H U

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 145 Th-01A

CASC A

AtíGRILZAC-1LKF 5
ANO 1 ................ 354046.000
ANG 2 ............... 35406.000

4GO
ANO 4 ............... 354U.Geo
ANO 5 . ............... 3540t.000

3540t.U0
ANO 7 ............... 3540t.000
ANC 8 ............... 35406.000

-354U.C00
ANC 10 ............... 3540t.000
ANC 11 ..& ............ 35406.U0

ANO 13 ............... 35406.000
ANC 14 ............... 3540t.OCO
ANG-1-5-, �" ,...........Lo-354 Q 1 - C C Q
ANO 16 ............... O.C
ANO 17 ............... C.O

ANG 19 ............... 0.0
ANO 20 ............... 0.0

VALCR RESIGUAL CE LA INVERSICN Y
kECUPUACICN DEL CAPITAL CIRCUANTE EN

---VALQR- ÚEL. ANG _jCERC.—. ------



P9OYECTO FABRICA LAGUILLGS 145 IN-DIA

CASIG A

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

INGR EF eil L-PRL-TES-IMPU".ICS--PESUL-NE-IGS-------------

--L---3 1 48 Z-1 5 G ib 2-ca ¿_2 n 1 142 00 000————a5 4 C 6 U C0_——U2-1 6 8- 20 7 -7470

ANU 2 131206.500 92719.250 1.42CO.000 354U.G00 14Z325.250 -11116.750 G.c -11118.750,

AMO 3 168696.000 92470.395 14200.000 354C6-CO0 14206.395 Utig.tC5 C.O 26tig.to5

AMO 5 168696.000 92470.395 142CO.000 354C6.000 142076.195 Uéis.605 0.0 26él.9.605

ANO 6 168696.000 92470.395 142CO.0CO 354U.CC0 142076.395 26tl9-tG5 0.0 Ut19.tc5

000-------924 __14ZOG. 00—0------ 2 5406-COG 1420 7 t 19.60- 0. 0 -26el.9.605-

ANU 8 168696.000 92470.395 14200.000 35406.G00 142076.295 26¿19.¿Q5 0.0 ¿ótl9.¿ú5

9 168696.000 9247C.355 142CO.000 2540t.C00 142076.395 2te19.tc5 C.o 26619.605

ANO- 1 O-_- L686 96. 00 -----2-5406.Coti 155— -G-0-- ------- ¿6¿19.t05--

AN() 11 168696.003 9247G.355 14200.000 354C6.CGC 142076.395 2t¿15.¿05 G.O ¿6¿19.605

Ario 12 168696.OJO 92410.395 142CO.CC0 354U.C00 142076.395 2U19.¿G5 G.o 26tig.é05

1-4ZCO.000——

ANG 14 163696.000 92410.355 1.420C.O00 354C6.COO 142076.395 26tig.605 C.G 26t19.605

ANO 15 lo8696.000 92470.395 1.42CO.000 354CI.CCC 142071-395 2¿¿24.tG5 0.0 UU4.605

IC6670.395 620255..tC5_—— 62C25.05

klr4k] 17 16969t.OOJ 92410.395 14200.000 0.0 106670.395 62C¿5.60 0.0 62C25.¿G5

ANO 18 168696.000 92470.395 14200.000 0.0 IG6610.295 62C25.605 0.0 t2C25.605

-16a696.3110--- SZ410.395——— 142CO.0CO ú.o 106670.395- C.O UU5.F.05—

P.NO 20 168696.003 9247U.395 1.42CO.0GO O.C LU670i.355 62C25.60 C.C 62US.605



H ii N-C--S--A

PROYECTG FABRICA LADRILLCrS 145 Ibr-GiA

CASC A

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

INDICE DE INFLACICN GENEPAL 0 ANUAL

INGICE DE INFLACIUN DE CGORC5- -----------------------------------~-------------------------------------------------
INOICE DE 0 3 6 12 1,1 la
INFLACICN ----- ----------- ---------:-- ----------- ----------- ----------

REAL APAR.-REAL-APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL APAR. REAL
------------- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- -----

---42.5-0-A¿.5(1

3 -6.55 -6.55 11.11 11.15 18.97 tE.SI' 25.28 25.28 -30.92 30.92 36.21 36.21 41.21 41.21

6 -3.76 -3.76 14.55 14.55 ¿2.45 22.45 28.61 28.81 34.51 34.51 35.83 39.63

9 a . e a -0 . 0 a- L7 . 5 -5 17 . S 5-- --2-5 . 9 -1 ¿S .-9 3--- 3 2.. 3 5. 2 2 -3 5--3 e . rf--,3 6 . 0 8,

12 4.28 4.28 21.40 21.40 29.42 29.42 35.66 35.d6

15 8.46 8.46 24.84 24.e4 32.89 32.65

12.5312.53 --28.¿S



Ir, VZ-9n IR? --sol 5 -9E'71-

Tg*g? L?*?£ ODIT? 19**1? Gzl; OVIR

59*TE V?*9r ?VIS? alls? 99*11 bT*l? Sfill 61,1 71

OS'SE LS'6£ VC-DE 51*1E CO'V? 99*92 L9*91 IZ*Z? SO*11 b£'471 LS*V- 7l'7- 9

3919E 65*05 951U ys*sr 19*9z ¿9,DE bc»l? co*s? TE*11 U*el De,¿ CO*11 9b*9_ 1l*t_ f

Ci

109
------- ---------- --------- --- ------- ------- --- N31DVlJNI

9T si zi 6 9 E 0 30 331UNI

528033 30 M313VIAMI 30 3313YI

ivnmv c IV93V39 Y313VIINI 3n 39TONI

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

3sv3

VIO-41 Sollimovi v3fugri t»:)3Anwd

--V-5-D



PRGYECTO FABRICA LADRILLOS 145 TN-01A

CASC A

T J1-5--P- 1 R E N 1
------------------------- ---

INDtCE DE INFLACICN GENERAL 6 MUAL

INCICE CE IhFLACICN DE CCBRCS
- ------------------------- ----------------- ----------- ----------------------

INDICE CE 0 3 12 15 le
INFLACICN ----------- -----------

--APA.B.--itiit-,AP-AR.-REAL--APA.R.- R-EAL-APA-ii. RFAt—A"R. REAL APAR. REAL APAR. REAL
--------- ----- ----- ----- ----- ----------- ----- -----

7.91 1-80 1-5.2-0--B-68

3 -1.98 -7.53 11.01 4.73 18.60 11.89 24.62 17'.75 30.43 23.04 35.éS 28.CO 40.13 3¿.7é

6 -0.37 -6.01 14.28 ¡.El 22.02 15.12 28.34 21.08 33.99 26.41 39.20 31.42

12 4.98 -0.91 20.99 14.15 2e.96 21.tt 35.4G 27.74

8.53 2.38 ¿4.43 17.38 32.44 ¿4.9515

iny 12.25-5.53- ~23.81_¿C.U_





►+ lL1L�5_.11

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 145 IN-DIA j•
G

CASC A

i_ A_ £--A 1 ---U- LE E-K-A _ 0 E R E AL i_Afl_I_ L-t_�_A D n,
-------------------------------- ----------------- i

INOICE DE INFLACICN GENERAL 12 ANUAL S

INCICE DE INFLACICN DE CCBRGS
-------------------------------------- -------------------------------------------

INDICE DE 0 3 6 9 12 15 18
INFLACICN ----------- -------°-- ----------- ----------- ----------- ----------- -----------

___._-___-________ -_UE__QAGU_S_-_APARLkEAL_-__áPAR.__REA(-.-,- APAR..-REAL .-ARAR. REAL -ARAR _REAt ARAR.- PEAL -APAR. _$£AL._
-------------- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- - -

-..0 0._8.4=_Z.tl2__L5.22_..2.88-11.00___8.04 _2E.42_12._8.8-31..57__11.47 36.53_2L.90 4L.:L2E.2 Z 't

3 2.43 -8.55 11.46 -0.48 18.42 5.73 24.44 11.11 29.55 16.03 35.17 20.69 4C.18 25.16

6 -23.89-32.04 3.46 -7.62 14.37 2.12 21.13 8.69 27.91 14.20 33.52 19.21 38.7E 23.91

11._11-.31.42

12 sa+ssss+ sass +s+ssassssss -94.01-94.65 6.91 -4.54 20.74 7.81 28.55 I4a78 34.52 2C.41

15 ++ssssssssss ssssssssssss s+ssssssssss ssssssssssss 9.52 -2.21 24.08 IC.IE 32.C0 17.85

Id __ --- +sscsa. ss+++--acasxssasass __ s+ssassassf • _ s+�+••ss. s*** ***s+±ss•±*s __12.63 C.5621.47 13.81



__h_—U-PL-CI-S- A

PRUYECTO FABRICA LADRILLOS 145 Th-CIA

CASC A

T A 5 A, t N T F R h--A--0 F R E h T A
-----------------------------

INGICE DE INFLACICN GENERAL 15 AKUAL

INCICE LE INFLACICN DE CCBRCS
--- ----------- -- -------- ---------- ----------------

0 e 9 LEINUICE DE
INFLACICN ---- ----------- ----------- ---------- ---------- -----------

DE-P�AGES APAR-P.EAL.—APAS. -PEAL PAP-- R EAL—A PAP ._REAL APAR.—REAL-APAR, -PEAL--A(!�A¿4. REAL
-------------- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ---- ----- ----- ----- ----- -----

3 4.68 -9.97 12.00 -2.61 18.48 3.03 24.32 8-11 29.16 12.e3 34.92 17.33 39.92 21.67

6 -8.15-20.13 5.54 -6.23 14.67 -0.29 21-68 5.81 27.74 11.08 33.29 15.91 38.54 20-41

8-68

12 -98.00-98.26 -80.35-82.91 -47.12-54.02 8.32 -5.81 20.12 4.58 ¿8.38 il.64 34.71 17.14

15 -50.C4-91�34 10.47 -3.94 23.57 7.80 31.el 14.¿¿

j&



1-, U
7

PRCYECM FABRICA LACRILLOS 145 IN-CIA

CASC A

I-A-S-A-1 N 1
----------------------

INCICE DE INILACICN GENERAL 18 ANUAL

INCICE DE INFLACICh DE ccepcis

INDICE ÜE 0 3 e 9 12 15 la
INFLACICN ----------- ----------- ------------ ----------- --------- ----------- -----------
U[ -PAGfJS--- --.A-P-Afk.-R E-AI--A PAR. -REAL-A-PAR,9 E APAR. REAL APAR..hEAL

-1,36 ZI.07 .11- 1" 1. 111-3 t . Ql -15. ¿ e - 4C.i!-19.34

3 6.98 -9.34 12.87 -4.35 le-71 G.6G 24.26 5.32 29.é0 S'. e3 34.11 14.16 39.¿? le.3t

6 -0.55-15.72 1.70 -8.73 15.20 -2.38 21.74 3.17 27.62 6.16 33.09 12.79 30.30 17.2G

k6 -

12 -52.99-.60.17 -41.20-50.L7 -1C.58-31.00 9.95 -6.82 2C.82 2.39 ¿fi.26 E.69 34.51 13.55

15 -SS.C0-98-30 -79.23-e¿-15 -44.13-52.65 11.71 -5.33 23.94 5.04 31.t4 11.5t

la 7E6.02-tB.I5 -13.5t -3.42 V. 21 1.81



FABRICA DE 145 t/d

(Vida inversi6n 25 años)



PROYECTO FABR ICA LAOR 1 LLOS 145 Thr-dIA

CASC Al

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

INVERSICNES
292000.000

ANG 1 ............... 1220co.cce
ANC 2 ............... acoco.000

---ANG--- 3 - -- - 1.......-37C65.000
ANC 4 ................ 0.0
ANC 5 ............... 0.0
ANG 6 ............... 0.0
ANU y ................ 0.0
ANC a ............... 0.0
Nc—- 9................. 0.0

ANC 10 ............... 0.0
ANC 11 ................ 0.0
A NC 12 ............ 81300.000
ANC 13 ............... 27100.000
ANC 14 ............... 0.0

ANC 16 ............... 0.0
ANC 11 ............... 0.0

ANC 19 ............... 0.0
ANC 20 ............... 0.0
ANC 21 ----------------------- 0-0-
ANC ¿2 ............... 0.0
ANC 23 ............... 0.0

---ANQ-- 24. ................. G.C -
ANG 25 ............... 0.0



PMOYECTU FABRICA LAORILLOS 145 IN-CIA

CASC Al

LKCR-ESE
ANC 1 ............... 6.750
ANC 2 ............... 6.750
ANG-1 ..............
ANC 4 ............... ¿.750
ANC 5 ............... 6.750

........... ---6.750-
ANG 1 ............- 6.750
ANC 8 ............... 6.750

...............
ANG 10 ............... 4G. 150
ANC 11 ............... t.750

ANO 13 ............... 6.750
ANC 14 ............... 6.750

-.ANfl 6 - 3 5 0-
ANC 16 ............... 6.750
ANO 11 ............... 6.750

-t-750,
ANO 19 ............... 6.150
ANC 20 ........; ....... 6.750

ANC 22 ............... 6.750
ANC 23 ............... 6.750

-ANG,_
ANC 25 ............... 6.750



H u ti .£__l_A_

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 145 IN-OLA

CASC

ANO 1 ............... 0.0
ANG 2 .............. 0.0

--------------- -0
ANG 4 ............... 0.0
ANC 5 ............... 0.0

6 ...............__0.0
ANE* 7 ............... 0.0
ANG 8 ............... O.C

---ANC_9 __, . . . .,. .�......k-�e----o .o--- ----------------- . 1
.

i
ANC 10 ............... 0.0
ANG 11 ............... 0.0

-ANC—12 0 - 0
ANC 13 ............... 0.0
ANC 14 ............... 0.0
ANG-1
ANG 16 ................ 0.0
ANO 17 ............... 0.0
ANG 18 ............... 0.0
ANC 19 ............... 0.0
ANC 20 ............... 0.0
A NC— �2 1 m- -w ............w_——0.O, — 1 .

ANC. 22 ............... C.o
ANC 23 ............... 0.0
ANG 24
ANC 25 ............... 0.0



PROYECTO FABR ICA LAGRULOS 145 TN-GIA

CASC A

ANO 1 ............... 11.210
ANC 2 ............... 4.770

--ANc-i—-
ANG 4 ............... 3.700
ANG 5 ............... 3.leo

.......... 3. leo— *
ANC y ¿ .............. 3.7CO
ANO a ......... 3.TCO

ANC 10 ............... 3.700
ANC 11 ............... 3.ICG

ANG 13 ............... 3.700
ANG 14 ................ 3.700
ANC 15 . .......�.I. 700
ANC 16 ................ 3.100
ANG 17 ............... 3.7CO

ANG 19 ............... 3.1co
ANC 20 ............... 3.700
NC., 21--- ........ 3 * 1 00-.-�

ANG 22 ............... 3.7GO
ANO 23 ............... 3.TCO
&NC-- 24 ...........
ANC 25 ............... 3.IGO

f~7



PPOYECTO FABRICA LADRILLOS 145 TN-CIA

CASC A#

ANO ............... 14200.000
ANG 2 ............... 14200.000

---ANC—3_................. 14200.COO
ANC 4 ............... 142CO.COG
ANG 5 ............... 142GO.0GO

------A NC-,--6 0. C 0 0
ANO 7 ............... 142CO.000
ANC 8 ............ 14200.000

.................... 142CO.C00
ANG 10 ............... 142CO.C00
ANG 11 ............... 1.42co.000
N C -i 2 1 4 2 0 0 . 0 0 0

ANC 13 ............... 14200.000
ANC 14 .4 ............. 1,4200.000

ANC 16 ............... 14200.C00
ANG 17 ............... 142CO.000

t_142
-
CO.000

ANG 19 ............... i�2CO.G(Id
ANO 20 ............... 14200.COO
ANC o ............ 142CO.000
ANC 22 ............... 14200.000
ANG 23 ............... 14200.COO

----ANG--- 24—............. __142CO.C00
ANG 25 ............... 14200.000



-11- U -K- L-S-A-

PROYECTO FABRICA LADRILLOS 145 IN-GIA

CASO A

CAMICACES REEUCIDA-5-Y-V"01
ANO 1 ............... 5553.OCO
ANC 2 ............... 19438.C00

---ANG- 3-�......
ANO 4 ............... 24992.000
ANG 5 ............... 24992.000
ANC- i; ............... __2459¿.000——_ _. i

ANO y ............... 24992.000
ANC 8 ............... 24992.oco

...................
ANC 10 ............... 24992.000
ANC tt ............... 24952.000

---A NO -12-, ... &--24552.000-
ANO 13 ............... 24992.000
ANC 14 ............... 24992.000
ANC-15-
ANO 16 ............... 24592.G00
ANG 17 ............... 24992.COO

ANO 19 ............... 24992.CCO
ANC 20 ............... 24992.CC0

ZL...............
ANC 22 ............... 24992.000
ANG 23 ................ 24992.C00

Z4
ANG 25 ............... 24592.COO



PROYECTO FABRICA LADkILLCS 145 TN-CIA

CASC A

R_LUAULKE5
ANO 1 .............. . 40853.000
ANO 2 ............. 40853.000

ANO 4 ............... 40853.COO
ANG 5 ............... 40853.G00

-ANO
ANC- 7 ............... 40853.OCO
ANG 8 ............... 40853.OCO
NG ci__. . �, . ., .......

ANG 10 ............... 40853.COO
ANC 11 ............... 40853.Geo

4 0 8 5 3 .-0- G 0
ANO 13 40849.0GO
ANO 14 9037.0CO
ANQ-15 ........... 9037.000
ANC 16 .............. 9037.000
ANC 17 ............... qG31.000
ANO_ 18 .................
ANO 19- 9031.000
ANC 20 ............... 9037.000
ANCÍ- SC3
ANO 22 ............... 9037.000
ANG 23 ............... 9037.CGO
-4t%G __24 9037.000
ANO 25 ............... 9033.COO

VALCR OE SIDUAL,^ GE LA INYERS ¡Ch- y
RECUPERACION DEL CAPITAL CIRCLIANTE EN
VALOR DEL Aa%C CERG ................ ¿3948.G00



Pítí)Y�'Cl L 1 ABR IC A `Lt-Df, ¡JIU S 145 A

CUENTA LE RESLLIACC5
------------------~

£USILS VAIJA. CtISIL5 FIJL5 AMLPlIZACICh- ILIAL ELSICS EESUL. cí;uics IMPLESIES RESUL. Nkles,
----- ------------ ------------- ---------- ~ -- -------------

------- ---37482. 75C L 2.5 E 2. 31 r, 1. 142CO.000 4Ce,53.CCC IM25.201 C.C -EC15¿.551

Z'ir- 2 13120t.500 92719.25C 142CO.000 40853.CCC 147772.250 -16565.75C O.C -165t5.1!C

ANc 3 168696.003 92470.355 14203.C00 4C853.COG 1475i3.295 2117¿.605 C.C ¿IM.e0

-4 SabS6. DOa- ----924 70.395 42CO. DOD Ii0 E53. CC C ---147523.295 2117¿.6c! O.c ¿al 7¿. te

AN11 5 168696.000 9247C.395 1420C.000 40C53.COO 147523.395 2111i.W 0.0 21112.to5

ANU 6 168696.000 192470.355 14200.000 40653.CCC 147523.395 2111i.6CS C.C

&ND- 1-- 6 P 69 E. D 0 0---- S2 4 7 0. 3,55 -142 C 0. 0 0 0 -40853. ££0 147523.393

AN3 a 168696.000 52470.395 142CO.000 40653.0CG 147523.395 21172..¿C5 C.,c 2117¿.EC5

AN r, 9 168696.033 92�470.395 142C.C..OjO 40853.CeG 147523.355 21112.¿C! C.O ¿111¿.¿G5

---ANS -10--- ----l 6 86 9 6. 0 0 0 92470-255- ------142CO.000 -406-53.COC 147-523.29 5 C.c_- 21172.6C5

ANO 11 168696.003 92470.395 142CC.000 40C53-CC0 147523.295 21172.tCS C.C 211l¿.¿G!

ANO 12 168696.000 52470.395 142CO.000 40853.00C 147523.355 2117¿.¿C! C.C ¿IM.CC5

ANU-13- 16B696.003-,----52470.355--- 142£C-000- C 245. £00-147519.355 lib. E C5 .--£.C-- 21176.tC5

ANO 14 168696.000 92410.3995 14200.000 19037.00C 115107.395 52SES.tC5 C.C sisse.tos

ANO 15 168696.000 92410.255 142CO.000 5037.00C 1157CI.295 t2seE.6C5 C.C 5,2%kS.tC5

Ír IhM-96.1)00---92-4-7ri.3.95- 14200.000 £31.000 157C_7.25-5

Ahe ii 166696.000 921.70.355 14200.000 5037.OOC 115707.391 5296C.t05 C.O 52SOB.605

AN9,18 168696.000 92470.395 L42CO.000 5037.000 115707.395 !296E.tC5 0.0 52SEE-EC5

N"9_ 8656-00D---- 298E.CC5 -0.C -52968.605

ANO 20 168696.000 52470.355 142CO.000 5037.000 115707.395 52SES.6C5 0.0 !2986.605

ANO 21 16Ee9t.000 92410.355 14200.000 SC37.00C 115707.395 52SEE.6C5 C.C s¿s8a.tos

2410-355----~--L420D.DGC D31-000 15 0.7.39-5

ANO 23. 160696.000 92�470.395 14200.000, 5037.0CO 115707.395 5250E.6C5 0.0 S296E.tOS

ANJ 24 168696.000 92470.355 14200.000 9037.000 115707.395 52COBE.6C5 G.o !2988.tos

r
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14 u -N-C-S-A

PROYECTO FABRICA LACRILLOS 145 TN-GIA
—J

CASC

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

INDICE DE INFLACICN GENESAL 3 ANUAL

INCICE CE IhFLACICN DE CURCS
---------------- --------- ----------------------------------

INJICE DE 0 3 6 12 15 la
INFLACIEN ----------- ----------- ----------- ---------- ---------- --------

APA-R. REAL
-------------- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ---

7-66-4-5.2 152-67 37-30 7 1 ^ 9 4-18-39-2-Z-3 4- 23-8 3 12.1Z-28.90 37.17

3 -31.01-33.02 11.25 6.01 19.31 15.63 25.61 21.95 31.21 21.39 36.46 32.48 41.48 31.3t

6 -14.07-74.82 14.BiE 11.52 22.51 19.33 29.23 25.47 34.Eé 30.93 40.Ii 3t.04

iz 22.02 18.41 30.Ot it.21 36.43 32.46

15 25.5e il.113 33.t2 ¿5.13

la--- 9 la-is 34



PRCYECTO FARRICA LACRILL.C5 145 M-CIA

CASG A

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

INDICE DE INFLACICN GENERAL 12 ANUAL

INCICE DE INFLACICN DE CURCS

INCICE VE 9 12 15 16
INFLACICN ----------- ----------- --------- ----------- ----------- ---- ------ -----------

REAL APAR. REAL APAR. SEAL-DEPAGUS-APAR. R-E-A-L- APAR. REAL-'APAP--.-REAL.,----A-PAO.-REAL-.--APA-R
------------- -- ----- ----- ---- ---- ----- ----- ----- ------

7-1---3 a 1 29-20-7-r-T. e2-26 .111- 12. 8731. 1" 7. 5936 114 1.6 526.43

3 0.93 -9.68 10.57 -1.28 10.15 5.49 24.50 li.lt 30.17 16.22 35.47 U.SS 4C.52 25.41

6 -19.06-27.13 0.47-10.29 1-3.E4 1.65 21.e2 6.17 28.21 14.41 33.fig 19.54 39.19 24.2E

11.374.60¿5.49-12.04 -31.6T 11.75 37.59

12 -10.09-19.73 20.96. S.CO ¿q.1¿ 15.¿S 35.54 21.02

15 -45.52-51-36 24.59 11.24 32.74 lc.5¿

_la ¿fi.19 14.45



H U h f 5 A-

PROYECTG FABRICA LADRILLOS 145 Tty-01,4

D-F
-----------------------------------

INDICE DE INFLACICN GENERAL 9 ANUAL

INClCE DE INFLACICN DE CCOSOS
-------------- ---------------------- ----------------------- ----------------

INDICE DE 0 3 12 15 la
INFLACICN --------- --------- ---------- ----------- ---------- ----------- -----------

F PPLGÚS APAR. -RE.AL---APAP--REAI
------------- ---- ---- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- ------ ----- ----- ---- -----

3 -2.69-10.72 10 .62 1.49 18.55 6.76 24.eS 14.58 3C.55 19.17 35.fli 24-60 4C.85 ¿5.22

6 -47.45-51.79 -4.98-12.83 14.12 4.70 22.21 12.12 2e.58 17.96 34.24 ¿3.15 39.S2 2E.Ce

iz -55.26-58.96 ZI.35 11.33 29.47 le.18 35.85 24.64

15 ¿4.54 14.42 33.OS 22.06



PROYECTO 'FABRICA LAUILLGS 145 IN-GIA

CASC A!

ir -A
---------------

INCICE DE INFLACICN GENERAL le ANUAL

IhCICE DE INFLACICN DE CCBRCS
-- ------------------- ---- -------------------------------- ---------------------

INDICE £E 0 3 15 le
INFLACIEN ----------- ----------- ----------- ----------- ---------- ----------- ----------
í)E--PAGCtS-APAI<�-R£-#L--APA-R. AREAL-APAR.- REAL- APAR.—-REAIL-APAI, - REAL

--
APAR. REAL AFAR.—REAL

-------------- _~--- ----- ----- ----- ----- ----- ----- - -----

-9.3

3 6.71 -9.51 ii.70 -5.'34 17.67 -0.28 23.61 4.80 29.33 9.eG 34.67 14.13 39.77 16.45

6 1.23-14.21 6.E3 -9.47 14.04 ~3-35 21.09 2.62 27.39 7.96 33.10 li.SO 26.46 11.34

-14.Se-27.8612 -33.00-43.2¿ -27.03-38.16 6.C4 -9.45 20.32 I.Sé 2E.37 8.79 34.E3 14.2t

15 -80.49-83.47 -75.13-78.93 -64.C5-tS.56 -41.41-50.35 é.42 -9.82 23.84 4.r»5 32.0i 11.e8

La --94.OC-94.92 21.46 8.01


