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4. INGENIERIA DEL PROYECTO ' .

4.1. Proceso de fabricacidn

4.1.1, Caracteristicas de las materias primas

La materia prima necesaria para la elaboracidn de la cerdmica roja es la
arcilla, que, con el adecuado porcentaje de humedad y con el agregado o
no de aditivos plastificantes o desgrasantes, permite ser moldeada. Luego,
por coccidn a adecuadas temperaturas, (1.000 a 1.200° C aproximadamente)

| adquiere por transformacién molecular sus prdpiedades caracteristicas.

Las arcillas Son silicoaluminatos provenientes de la descomposiéién lenta
de minerales tales como feldespatos, mica, basalto, etc. Esta descomposi-
cidn casi nunca es total, permitiendo la permanencia de restos de roca ma-
dre,'conjuntamente con impurezas de las mismas (p.ej. 6xido de hierro).

" La masa de-arcilla mezclada con agua puede presentar diferentes caracteris
ticas de plasticidad segin sus componentes y granulomggyla lo que le da

el callflcatlvo de magras (pocos plastlcas) 0 grasas.” iy

Una arcilla magra necesita mayor-cantidad de agua para ser llevada a las

condiciones de plasticidad necesaria para su elaboraci®n. En contraparti-

da, una arcilla grasa presenta excesiva contraccidn en el secado.

Estas caracteristicas pueden modificarse mediante ''cortes' o sea mezclas de

diferentes arcillas, o con el agregado de aditivos.

La arcilla que una vez trabajada con agua es dejada al aire para producir

su secado comienza a endurecerse hasta pasar. a un estado de rlgldez lla-

mado de '"consistericia de cuero', presentando en este punto, una gran fra-
gilidad. Si esa arcilla seca es expuesta a elevadas temperaturas, en forma
paulatlna para ev1tar el resquebrajamlento Comlenza a sufrir modificacio~

B "‘3 N

- ‘Ties de tipo- molecular se '"'‘cocina’. ‘ o U
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Entre la temperatura ambiente y los 100° C la arcilla desprende la tota- '
lidad de su humedad intergranular, pasando a ser una masa completamente

seca,

Entre los 400 y 700° C se desprende agua intermolecular, produciéndose una

modificacidn de las propiedades de la arcilla, que se endurece, adquiere

sonoridad y aumenta su porosidad, siendo este proceso irreversible, o sea,
no vuelve a plastificar con el agregado de agua. Se ha obtenido el '"barro

cocido".

A mayor temperatwrdse produce la sinterizacidn y la arcilla sufre una pe-
quefta contraccidn adicional. Este proceso ocurre aproxXimadamente entre
900 y 1.000° C. Elevando afin mis la temperatura, la pasta se vitrifica,
se deforma y termina por fundirse. '

" En las arcillas puras estc efecto se produce aproximadamente a los 1.800°C.

4.1.2. Descripcién del proceso

4.1.2.t.~Ingreso de materia prima (planos .Nros. 1y 2) . %% !
Las arcillas llegan al Pafque transportads por camiones volcadores, direc-
tamente desde las canteras, distantes del mismo aprowlmadamente 3,5 km por

acceso pavimentado (RN 259).

" El camidn ingresa al Parque por el acceso principal (1) y es detenido so-
bre la balanza (2) existentes en dicho Parque.Alli es registrado su peso )
por el balancero (3}, quien al fin de la jornada entregard a la planta el

-

listado de vehiculos controlados y el respectivo peso de su carga.luego de
esta operacidn el -vehiculo se dirige a planta, donde es, rec1b1do por la- e
-guardla (4) qulen le indicard la zona de almacenamiento a que deberi des-
Lqrgar(s 6,7 u 8), dicha instruccidn es rec1b1da por la guardla semanal-

N

mente desde control de la producc1on ‘ f'LL, R R 'j,i
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Se han previsto cuatro zonas de intempcrizacidn con una capacidad de
1.000 toneladas cada una, 1o que permite almacenar en cada zona un vola-

men ligeramente superior al necesario para la produccitn mensual.

Esto se debe a que se ha considerade un periodo de envejecimiento mini-
mo de 2 meses, por lo que se realiza la carga y descarga de las zonas

respectivas on forma rotativa, siguiendo una rutina como la indicada a

continuacidn,
MES | DEPOSITO
I 1T 11 v
1 C - - -
2 I C - -
.3 I T C -
4 D I I C
5 C D I I
6 I c D S
7 s I IS c ©D
8 .. D i I c T
g C D I I
10 I C D I
1m o I I C i, D
12 D I I C
Siendo C = Carga del depdsito
I = Itemperizaci6n de la arcilla
D - Descarga para proceso

Se prevé, una vez alcanzado el estado de régimen un stock permanente de

3.000 toneladas de arcilla, suficiente para conseguir en el perfodo indi-

cado su en»eJeC1m1cnto y un cierto exceso para prevencidén de eventualida-

. des. De esta forma 58 ‘tendrd en fabrica 51empro una cantldad de arcilla

cqulvalente a 3,2 meses de produccibit.

A

it
= 4’1&
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La necesidad de rcalizar el envejecimiento viene dada por el hecho de que

la arcilla presenta normalmente pequefias cantidades de materia orginica
diseminada en su masa, como ser raices y hojas. Estos materiales, pueden i
no ser totalmente desmenuzados en los tratamientos posteriores y, al ser
incluidas en la pasta a cocer, se queman produciendo grietas y/o roturas.

Al permitir la permanencia de la arcilla en la intemperie se consigue que

se produzca la descomposicién de esa materia orginica y los tratamientos
posteriores homegeneiza la mezcla y estos elementos ya degradados no oca-

sionan el inconvenientc mencionado.
4.1.2.2, Tratamiento (Planos !I°s., 3 ¥ 5)

Posteriormente al proceso de intemperizacién la arcilla es transportada a
planta por medio del.cargador frontal que descarga en el depdsito interior
de 600 toneladas dé:capacidad para.asegurar un stock interno de aproxina-
damente 20 dias a fin de prevenir iﬁgbnvenientes de suministro por cuestio-

' nes climidticas (nieve o lluvia).

‘,:'Asimismo este - alchenamlento 51rve para producir un mejoramiento de las - .. i
propiedades de la‘arc111a que toma el 'nombre de maduracién, y en la que
se establece el equilibrio idnico de la masa de arcilla.

E]l mismo cargador frontal se encarga de tomar la arcilla de este deﬁésito
y la vuelca sobre el cajdn alimentador (9) que dosifica la cantidad de'az
cilla que se introducird, transportado por la cinta (10), en el cilindro

laminador (11). Este consta de dos rodillos 4CercudoSconvenientemente que
giran a diferentes velocidades, produciendo el desmenuzamiento de la ma-
teria prima. . rv |

‘La descarga del 1mninador es llevada por la cinta (12) hasta la mezcladora

(13) en la que la arcilla es convenlentemente ‘humedecida por la -adicitn de

agua y amasada hasta 1ograr una pasta homogenea con un 20° de humedad apro-

PR

leadamente. . _.t'??:w~
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4.1.2.3. Moldeo (Planos Nros. 3 ¥y 5)

El mezclador se encuentra montado sobre una estructura metdlica, y Su -
salida vuelca sobre la boca de carga de la miquina ladrillera (14) extrgf
sora de doble hé&licc provista de bomba de vacio. El objeto de la bomba de
vacio es producir depresidn sobre la mezcla y asi evitar la presencia deé
burbujas de aire en ééte, aire que ocasionaria problemas en el secado y la

coccidn, pudiendo arruinar la partida completa de ladrillos.

La arcilla es entcnces introducida en forma continua dentro de la miquina,
removida, desaireada y empujada por la h€lice a través de una matriz o bo-

‘quilla con la geometria de la seccibn transversal de uno o varios ladrillos.

-~ El disefio de-la matriz debe estar cuidadosamente estudiado a fin'deVlograr
un producto resistente, libre de imperfecciones, y que su forma absorba
las deformaciones producidas en los procesos de ‘Secado y coccidn, Existen

en el mercado empresas especializadas en la construccidn de estos elementos.

De 1a extrusora se obtiene entonces una tira, contanJ de material conforma-
do geometrlcamcnte el que posterlormente es seCC1onado en la cortadora
(15) a la longitud requerida.

-

y 4.1.2.4. Oreo y secado(Planos Nros. 3 y 5)

Los ladrillos himedos asi obtenidos son colocados sobre las vagonetas del
secadero (16), con capacidad para 600 unidades, aproximadamente, distribui-
dos en ocho pisos o estanterias. : t
nmnualmente las vagonetas son empujadas en los rieles de espera (17) en don
dc permanecen aproxlmadqmcntc 2 dias, produc1endosc el oreo al aire, o sea

" una sensible pérdida de humedad por evaporacién natural,

Pasado este pcr1odo las vagonetas son 1ntroduc1das a los :secaderos de cama-
ra (18 Y 19) 2 en total en 105 que se produce el secado art1f1c1dl de los
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ladrillos, mediante aire caliente proveniente del horno y del generador de

aire caliente, por conveccién forzada.

El ticmpo de permanencia en el secadero cs de mds de 36 horas, y para 1os
procesos dc carga y descarga se estima un periodo de 8 horas.. Se han dimen
sionado los secaderos de forma tal que cada uno de cllos pucda recibir la
carga de un dia de produccidn., De esta forma mientras uno de ellos se en-

cuentra en descarga y carga el otro estd en la primer fase de secado.

Cada wio de los secaderos tendrd un volumen minimo efectivo de 60 m3, el que
representa al 60% del volumen total de la cémara (100 ms). Dejando un mar-

- gen de seguridad de un 30%, las dimensiones seréﬁ 8,0 mx 6,5mx 2,5 m
(130 m),

La operacidn de secado es fundamental, ya que de no realizarse correctamen-
te se produciridn contracciones bruscas que redundarin en la destruccidn del

producto, ya sea en el mismo secadero o posteriormente en el horno.
4.1.2.5. Coccidn (Planos Nros. 3 y 5) o

Al salir del secadero las vagonetas son empujadas hasta la entrada de los

hornos intermitentes (21, 22, 23 v 24) que serdn cargados en forma manual.

La eleccién recayd sobre este tipo de horno dada la pequefia produccidn de

la planta.

Para conseguir una adecuada flexibilidad de produccifn se ha optado por la
i . instalacidn de 4 hornos, los que cumplen su ciclo completo en 4 dias (cada

uno de ellos).

Cada horno, por lo tanto procesard 7 cargas por mes, entonces los 4 hornos

SR en.conjunto procesardn 28 ¢argas mensuales. De esto-ée_deduce que la capa-

Cqud minima de cada horno scrd la correspondiente a q parte de la pro-
.38 o

duccién mensual, esto es 30 toncladas cada uno.
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La capacidad Gtil volumétrica es entonces de 40 m3 lo que significa que
el volumen real de cada hornoes 68 ms. Tomando un pequefio sobredimensio-

namiento se eligen 4 hornos de 75 m3 2,5mx 6mx5Sm.

Fn los hornos es donde se debe cumplir el proceso de eliminacidn del agua
de composicidn y la coccién del producto.

Segiin los componentes de la arcilla y el grado de coccidn (temperatura,
tiémpo) que se de a la misma variardn las propiedades {dureza, porosidad,

color, etc.) de la cerdmica obtenida,

Asi, para lograr cerimica comin de construccidn, ladrillos, tejas y baldo-
sas de patio, serd necesario obtener un producto poroso y no vitrificado.
La temperatura,en este caso serd mids baja que la necesariapara obtener,
por ejemplo, baldosas de gres. ' )

4

Evidentemente deberd ser también cuidadosamente controlada la curva de
calentamiento del producto ya que en caso contrario se producirin deforma-

ciones y contracciones bruscas que afectarin al mismo.

Los hornos son alimentados por fuellbil, pudiendo realizarse el cambio de

quemadores para utilizar otros combustibles de ser posible.

Seria ideal adoptar como combustible el gas natural dada su mayor economia

y la limpieza de sus gases de combustidn. Este Gltimo punto se torna cri-

tico en la realizacifn de revestimientos, sobre todo tratdndose de esmal-
tados, que pueden ser afectados por el hollin producido por la combustién.
Sin embargo, con un buen control de la relacién aire-combustible ¥ quema- |
dores en buen estado, para la produccién buscada en este proyecto ‘Tio exis

[T

te nlngﬁn impedimento técnico a la utilizacién de fuel-oil.

4.1.2.6. Seleccién y estlbado (Planos Nros. 3 y 5)

i

EI. mater1a1 es Selecc1onadc dlrectamente en el momento de 1a descarga del
' st1band0 1os 1adr1llos cocidos

A Aty -

horno, proceso que se reallza manualmente e
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sobre pallets de madera. Los pallets asi cargados son recogidos por el

autoelevador y transportados a las secciones de almacenamiento.

En caso de tratarse de baldosas tipo patio, estas serdn controladas mas
cuidadosamente, y empaquetadas en cajas de cartdn cuya capacidad es de

2 de baldosas,

Tm
4.1.2.7. Despacho (Planos Nros. 3y 5)

La carga de camiones se realiza por medio del autoelevador y/o la cinta

transportadora con carga manual del camién.
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4.1,3, Diagrama de secuencia

Cantera ::]

|

Intemperizacidn

Almacenamiento

|

Cajon Alimentador

Cinta Transportadora

Cilindro Laminador ) f;

Cinta Transportadora

|

Mezcladora

Ladrillera

Oreo

I

Secado
—

- R

Coccibn

I i it
I i
- Seleccitdn el . _

Estibado

el T Despacho L e
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4.1.4. Duracidn de cada etapa

Intemperizacidn ;3 meses

Almacenamiento : 15 dias

Cajén alimentador : continuo |

Cintas Transportadoras : contInuo

Cilindro laminador :  continuo

Mezcladora : continuo

Ladrillera :  continuo

Oreo : 12-24 horas

Secado : 36 horas

Coccidn : 4 dias ~ 7 dias

Se ha estimado que una porcidn de arcilla que entra al proceso permanece en

dste 7 dias hasta salir convertida en un ladrillo listo para la venta.

4.2. Criterios utilizados para la eleccidn de la tecnclogia

S 4.2.1. Descripcifn de las téénologias disponibles

La fabricacién de productos cerdmicos consta de tres etapas principales

a) Preparacién del material
b) Conformacidn del producto

¢) Coccidn o cochura

Entre las etapas b y ¢ se realiza el secado, y cuando se trabaja con ele-

-y

mentos esmaltados y monococcidn, se realiza el esmaltado entre estas dos.

operaciones.

Lo
»

- ——

e

Cuando la cochura se efectfia en doble o trlple pasada, se realiza el pro-ff'

ceso de esmaltado luego de la pr1mer cocglon. o

P . . - -

O N P ‘tecnologias dlspOﬂlbles ‘para cada uno de los procesos menc1onados son

e

las siguientes:
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a) Preparacién del material .

I -

Iir -

Por via seca

Este proceso condiciona al de conformacidn para ser realizado Gni-
camente por prensado. Consiste en desmenuzar el material sin el
agregado de agua por medio de molinos de hélice, de martillos, de

muelas o por cilindros laminadores.

Por via himeda

Consiste en desmenuzar el material agregando en ciertas partes del

"proceso importantes cantidades de agua (aproximadamentc 20%).

Por atomizado o spray

El material es mezclado con grandés cantidades de agua ( 50%) hasta

fluidizarlo, a la vez que es desmenuzado en molinos de bolas.

'El material asi obtenido es pulverizado dentro de un secadero de

forma tal que se ‘obtiene un polvo seco de humedad y graﬁulometria

controladas.

b) Conformacidn del producto

II

Prensado

Se realiza por medios de prensas alternativas ya sea hidraulicas

o mecinicas.

El material utilizado contiene humedades de entre el 1 y el 15% o

aproximadamente,

Extrusitn

Consiste bisicamente en hacer pasar a la arcilla humedecida (= 20%

de-agua) a través de una matriz, impulsada por.una hélice. . . |
e
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c) Coccidn o cochura . , —

-

Seglin el tipo de horno se pueden adoptar las siguientes tecnologias:

I - Homo anular (Hoffmam)

Es el 1lamado de 'fuego mdvil". Consta de varias cimaras dispues-
tas sobre una superficie anular y una a continuacién de la otra.
Los gases de combustién son llevados por medio de conductos a las
diferentes cdmaras, pudiendo de esta forma, regularse la tempera-
‘tura de las mismas. Con esto se logra que pueda encontrarse una
cimara en proceso de calentamiento, otras en coccidn y otras en en

friamiento en forma simu:ltanea.

II - Homno thnel

El producto es cargadc en recipientes que son arrastrados dentro
de un tinel provisto de quemadores, quiere decir que lo que se

- mueve es €l producto pasando por zonas de diferentes temperaturas.
¥ Existen dos tipos de horno tfinel
- El cléasico, de mamposteria

El producto es cargado en vagonetas que son arrastradas por ca-

denas.

- El "monostrato' a rodillos, construido en mddulos de chapa con
aislacidén térmica on fibra cerimica. |
El producto desliza sobre rodillos de acero recubierto c¢on cerid-
mica en ''cajas't de menor volumen que las vagonctas del horno tG-

nel convencional. ' ' '

IIT - Horpo intermitente o periddico

Es el sistema mis elemental para realizar la coccifn de elementos
cerdmicos. Se trata de pequefias construcciones de elementos refrac

tarios y provistos de quemadores, en dondc el producto ¢s introdu-

cm : . D S o v e ik
A, - B T, . . A ST .. e "’;—"‘, LR Lada K
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.

cido manualmente y se produce el calentamiento, coccibn y enfria- .-

miento del producto, que luego es retirado también manualmente,

Este proceso de poca utilizacidn en la actualidad es s6lo recomen-

dable para escalas muy pequeiias de produccidn.

4.2.2. Eleccidn de la tencologia y su justificacidn

a) Conformado

b)

Dado el producto a realizar, ladrillos huecos y baldosas de semigres,
se opta por una tecnologia que permita la ejecucitnde ambos productos.

Esta es la extrusidn.

El ladrillo hueco, con su caracteristica de seccidn constante, provista
de hoquedades y gran longitud relativa, hace que se torne pricticamente
irposible 1a utilizaci6n del prensado para su conformacién. Por lo tanto
excluye este sistema. )

La baldosa, en cambio,es factible de ser realizada por extrusidn hacien-
do pasarfla masa de arcilla a través de una matriz de seccidn rectangu-
lar (con las dimensiones del ancho y el espesor de la baldosa) y reali-

zando el corte de la ”tlra” cuando se consigue el largo deseado.

Si blen 1as mejores calldadcs de baldosa son logradas mediante el atomi-
zado 'y~ postcrlor prensado, dada la pequefia produccién considerada en el
presente anteprovecto, este tecnologia ha sido descartada por antiecond-

mica. | '

Fn la alternativa de que en el futuro se considere la realizacidn de te-
jas y baldosas ceramicas de mejores:caracteristicas de calidad y presen-
tacibn, se deberid agregar una prensa de alta velocidad al equipamiento.
De esta forma se podrd ampliar la gama de productos a realizar sin un

incremento apreciable de la inversién.

Coccidn =
Durante la preparac1on de este anteproyecto, se ensayo en prlmer 1ugar

la ut111bac10n de"un horno tanel. La ‘pequefia prodUCClon p051ble deb1~-
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da a las limitaciones de mercado existentes, hizo que tal alternativa
resultara antieconfmica a raiz de la elevada incidencia de las amorti-
zaciones (particularmente las correspondientes a la obra civil y al

equipamiento} en la estructura de costos de produccién,
Para la escala contemplada en el presente anteprovecto, el horno perid-
dico constituye la finica eleccidn que permite disminuir las inversiones

en equipo y obra civil, y su repercusidn en los costos.

4.2.3. Empresas consultadas para la eleccifn de la tecnologia adoptada con

la del nivel medio de la industria similar va instalada en el pais

La tecnologia adoptada en lo que corresponde a moldeo y secado se encuen-
tra dentro de la utilizada por la mayoria de las empresas ya instaladas en

¢l pals que realizan productos similares,

En cuanto al tipo de horno'elegido existen pocas empresas que aln utilizan
el sis'tema periddico, salvo las caracterizadas por su baja produccién. Es
tipico que las fibricas de ladrillos cerdmicos de pequefio tamano hayan si-

do instaladas con este tipo de horno y al conseguir afianzarse en el mer-

cado y aumentar su produccifn realicen el cambio tecnoldgico correspon-

diente al proceso de coccidn, reemplazando al horno periddico por modernos

hornos de tipo tiinel.

4.2.4, Empresas cornsultadas para la eleccifn de la tecnologia

En la actualidad no existe en nuestro pais gran cantidad de fabricantes

P .

de equipos para la elaboracidn de ladrillos o revestimientos cerdmicos.

A continuacidn se entrega un listado de.las empresas entrevistadas.

a) Bedeschi Argentina S.A., proveedora de miquinas ladrilleras (sin pro-

duccidn-en 1a:dctualidad)., .. ‘o=

b -

-
- ———
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b) Way Cam, distribuidora de Bedeschi Italia {equipos completos) y g
SABO (hornos) _ - '

c} Fittex Argentina (molinos)

d) Araucaria Argentina (molinos)

e) Sacalaz SACIFI (equipos completos)

f) Carlos J. Macchi (equipamiento completo) .

g) SACMI Impianti S.A. (equipamiento completo, Italia)

h) Fontana y Luchetti (Fdbrica de ladrillos)

i) Cerdmica Santa Rosa (Fabrica de ladrillos)

j) Ing. P. Bouche (Ing. Ceramista y representante de CERIC)

4.2.5. Si la tecnologia es importada deberd acreditarse que el respectivo

contrato se adecuard a la legislacifn vigente en la materia

No corresponde por. tratarse de tecnologia nacional.

4.3, Medios fisicos de produccién

"4.%.1. Terrenos

y ‘superficies totales

Fa

o #%.1.1. Medidas

Se ha considerado, para la realizacidén de este proyecto, la utilizacin

de un terreno-de 1,5 hectdreas, a fir. de prever posteriores ampliaciones.

Para la planta industrial, caminos perimetrales y edificio administrativo

: - 2
se reservan 1500 m™.

Para playa de almacenamiento de materia prima se ha estimado una super-
ficie de 5.000 m2 (contemplando movimiento de camiones y pala cargadora).

Para almacenamiento (a la intemperie) de producto terminado se réserva
una superficie de 1.000 m* El resto se reserva para zonas verdes y futu-

ras ampliaciones.

. - Do e . v F .
s e i K Sord Lol
" 5 . - . A
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4.3,1.2, Inversiones

El valor vigente (1-11-82) para la tierra en el Parque Industrlal Trevelin
es de § 10.000.000 la hectdrea. Por lo tanto la inversidn necesaria para
la compra del predio es de § 15.000.000.

4,3.1.3. Designaciones catastrales

No corresponde por no encontrarse definida la ubicacién definitiva del pre-

dio dentro del Parque Industrial.
4.3.1.4, Planos

Se adjuntan mapas de la zona, plano del Parque Industrial y planos de 1a

planta, P

4.3.1.5, Adjuntar copia del contrato de locacidn, escritura traslativa de

dominio o compromiso del eventual cedente del terreno

Dado que el presente proyecto, una vez obtenidos los beneficios promocio-
nales, serd licitado para su impleméntacién a través de la actividad pri-
vada, este punto deberi ser cumpllmcntado por la empresa adjudlcatarla de

. dicha licitacion.

4,3.2. Edificios

4.5.2.1. Indicar si existen o son a construir

Los edificios son a construir, no ex1st1endo ninguna edificacién en el

predio que se designara al efecto.

4.3.2.2. Superficies cubiertas

La superf1c1e cublerta total de la planta sera de 1. 400 m2 diSCTim@ngdg;

..‘_

como 51guc.
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2

($  850.000.000)
($14.311.000.000)

Oficinas y control 100 m
Fabrica y obras exteriores 1.300 m

La estructura serid antisismica y apta para 50portar las cargas debido a

la nive y al viento existente en la zona.

La cubierta de techo y paredes de realizara en chapa plegada sobre estruc

tura metalica, previéndose portones y ventiluces seglin lo establecido por
las reglamentaciones vigentes.

Hig
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4.3.3.2 Inventario de mAquinas y/o equipos discriminados por secciones.

Sefnalar en cada caso si se trata de bienes nuevos o usados.
Todos los bienes considerados SON NUevos.

I) Tratamiento de la materia prima

a) 1 cargador frontal con pala de 0,5 m de capacidad,para el transpor
te de la arcilla desde el depdsito externo al interno y de éste al ca-

39n alimentador.

b} 1 cajén alimentador con motorreductor.Capacidad 7 m3. Potencia 5,5 HP
Modelo 4/750.

¢} Cinta transportadora de 5 m de longitud.
d) Cilindro laminador de doble rodillo. Modelo LV 500/400.

e) Cajoén mezclador de dobe hélice moéglo CC 3.000 con una capacidad de
hasta 15 ton/h. T \

f) Cinta trasportadora de 10 m de longitud.

TI) Moldeo

~

a} Extrusora al vacio de doble h&lice @ 300 mm, Modelo BMY. Produccidn
de hasta 15 ton/h.

b) Cortadora de ladrillos huecos modeio BCH .

-

ITI) Secado

‘.‘.._' Ce e . ) - .].:.
" a)<2-Secdderas de cdmara tipo estdtico.

L : TR T SR

Dimensiones: h=2,5m
1=8m
a==6,5m
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Secado por aire caliente recirculado desde los hoimos y por el gene-

rador independiente.
Provistos de ventiladores con inversidn de marcha.

b} 60 carros para secadero con 8 estanteria c/u

Dimensiones =2 m
1=2m
a=1,5m

Capacidad aproximada c/u 600 ladrillos 8x18x33 cm

c) Un generador de aire caliente de 200.000 kcal/dia.
IV) Coccidn

4 Hornos cimara periddicos con capacidad:unitaria de 30 ton/h

Dimensicnes h = 2,5 m
ks . =06
a=5m

S

©V) Almacén y despacho

a) 1 dMontacaruas ({cargador Frontal)

b} 1 Cinta transportadora mévil (portitil) de 6 m de longitud, con motor
de 2 HP.

$
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4.3.3.3 Balance de 1ineas de produccidn .
Cuadro de capacidades
%

Miaquina o equipo Cgpagidad Cap. mensual  Cap.mens.nec. Utilizac.
Cajén alimenta-
dor 10 ton/h 1.400 ton 947 68%
Cilindro lami- _
nador 10 ton/h 1.400 ton 947 68%
Cajdn mezclador 15 ton/h - 1.800 ton 947 53%
Ladrillero 15 ton/h 1.800 ton 947 53%
Secaderos (3) 24.000 lad/48 hs | 360.000 1lad 264.000 lad 74%
Ibrnés (4) 37.000 lad/4 dias| 280.000 13&. ©'264.000 lad. 94%

-

4.3.4 Instalaclones

4.5.4.1 Agua

Para la extraccidn del agua de consumos en la planta se ha pre\isto la ins

talacidn de una bomba de 3 HP que satisface la demanda dlarla en aprox1ma-

a (Plano Nro. 6)

damente 2 -horas de trabajo continuo,

La distribucién de agua se realiza con la siguiente instalacién

Perforacidn y' bomha i':aﬁ:f ~ $150.000.000 5.
Cafierfa® 11/2 " 30 m 7§ 75.300.000° -
Caiierfa @ 1 bomba 230 . $ 16.261.000
Accesorios S 3.500.000

TOTAL 173.061.000
Montaje $ 57.000.000

- 4
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Las instalaciones sanitarias, tanque y agua de consumo personal se encuen- «~

tran incluidas dentro del precio del edificio,

4.3.4.2 Antiincendio (Plano Nro. 6)

Consiste en una linea de @ 2" con tendido lineal en toda la planta y bo-
cas de agua cada 20 metros

100 m caneria 92" $ 15.000.000

Accesorios $ 25.000.000
TOTAL - $ 40.000.000
Montaje $ 75.000.000

4.3.4.3 Electricidad (Plano Nro. 7)

Se instalard un transformador de tensidn-de 250 KVA previéndoée una bate-

ria de capacitores para correcci6n de factor de potenc1a a 1nstalarse cuan

&

do se encuentre la planta en funC1onamlenfo

Los materlales necesarios para la instalacidén electllca Son (1a iluminacién
y su circuito pertenecen a la Obra c1\11)

Transformador y tableros ‘ $ 300.800.000
100 mts cable 4 x 25 mm §  23.400.000
200 mts cables AT 10 mm? S 5.030.000
200 mts cable 16 mm? $  11.600.000
Accesorios $ - 20.000.000

' TOTAL 360.030.000

e Montaje i § 330,000,000 | iE s

1

- e
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4,3.4,4 Combustible (Plano Nro. 8)

i""

Se instalara dos tanques de combustible, uno para fuel-oil con sistema de
calefaccion eléctrica en la descarga y otro para gas-oil. Ambos tanques
seran soterrados y con capacidad para 1 mes de swninistro.
1 Tanque fuel-oil 80.000 litros S 300.000.000
1 Tanque gas-oil 6.000 litros $ 50.000.000
Bomba de combustible $ 20.000.000
50 m caneria  3/4" Aislada - S 2.880.000
Accesorios : S 22.000.000
TOTAL . § 394.880.000
. Montaje $ 152.200.000
4.3.4.5 Taller de mentenimiento
Se ha previsto la instalacién de qn-téller de mantenimiento con el siguien
te equipamiento. o
STy o e
a) Torno paralelo monopolea
distancia entre PUntas1,500 mm
Altura sobre bancada 255 nm
16 velocidades 3 HP
b) Agujereadora de pie
¢ miax. 34 mm
4 velocidades 1,5 HP '
... ¢) Amoladora de banco 1 HP N :

d) Seldadora de arco monofdsica

200 Amp. 8 Kw

—
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¢} Equipo de soldadura autdgena S : -~
"con gasdngeno de 5 kg, 2 tubos de 6 Nm® de 02,

3 picos para soldar, un pico cortador,

f) Agujereadora manual, @ 10 mm

con 15 brocas
g} 2 morsas tipo mecanico
h) Compresor de 3 HP

1) 2 juegos completos de herramientas de mago.__
Céda:uno@;on 6 destcrnill@ﬂpres

12 1laves combinadas

- - 2 Martillos ;;'
"2 'Pinzas .
'1 Alicate
“i1 Pinza de punta e ' ' o
3,1 Pinza
- ﬁl'Pinza pico d? loro - -
“ 27 7 Llaves de caﬁo -
3 Cortafrio
1 Sierra de arco, con 10 hojas .
2 Serruchos )
75 limas SRRV 7 :
10 machos de‘roscaf |
5 tarraja L N
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4.3.4.6 Sistema telefénico

G WL SOV ASE T Se s

4 +

Sistema electrénico con capacidad para 5 lineas extemas y 10 internas.

Las internas se encuentran distribuidas como sigue

en Administracién

en Guardia

en Mantenimiento

en planta

en Oficina de Gerencia

Con discado -

— e

LA

) externo

Son § 150.000.000 {Instalado)

4.4 Suministros

u?.?1,4.4.l Insunos
4.4.1.1 Agua

a) Origen: Por extraccidn por bomba sumergida (Nivel fredtico 4 )

Almacenamiento en tanque elevado 11 m sobre el miximo nivel de

techo de la planta. Voldmen del tanque 7.000 1.

b) Requerimientos méximos

b.1 Proceso: Se estima un consumo miximo igual a wn 20% del consumo de

arcillas ’
Q.(agua) = G (arcilla) x 0.20 ol
siendo Q = consumo-mensual de agua
' G = consumo mensual de arcilla
Q= 94?,3_t0n/m05 x 0,20 = 189,5 ton/meS agua

[r———

i



AR

!f'#,i

>

o
¥ e

-

— e w—n

.
SR R

;

2y
...w,
A

i

2

-t .

e e T N R ot

-

T

i

=
et

CONSEJO FEDERAL DE INYERSIONES

L., . '

Ll [ Al

PG CTE ST T
€

4 .
"
1£°50.£897 (AR (VA7 v6°068 vp Sl -
9¢0¢ STLL v9z  |z2 Z1 v 90 S LS00
2'sz1e SLL { 8°v8L |27 v°g 8 L0 5*1 SQUOTWED 9P BIUT)
CPES9 [ SULL [92°89S [zZ €8sz < L0, gzt - OJUATWTUSIUEY
80zS8P | S“LL | Z'6lZv |0g NI Zl g0 S9‘¥l ugToRUTUNT |
286601 L 9‘zZvlz |0€ rAMRN ¥e “840. % 7L 9TqT3ISNqUODd 0JUSTWEIUSTE)
LS SéilL 8.8 o€ 9°z1 ve L0 - SL9) STGTISNQUOD Sp BquIog
b80L SUL | 919 lzz 8°Z Z L0 4 enge 9p sequiog
ZvL81S [ S°LL | 8‘OLSY [0S 9¢ 051 vz L0 568 p souaoi
6°PPL69 [ S“tL | 9°ZL09 |og ooz 74 L0 €6°L1L Z, $015pedag
6°¢651 SLL | 98¢l Jzz £y L 9‘0 571 BIOpE3IC)
99°¢669¢ | S°LL |¥8U9olZS (zZ zzovl t L0 AAEAS BIDTTTIPE]
£6°6506 S°iLL |z8°L8L |zZ 18s¢ ¥ 90 26°vL 10peTdZau ug(e)
6°C6SL SYLL [ 9°8¢L |22 €‘9 L S9%0 Sp ‘w gl dsueil BIUT)
SeesSivL [ S°LL | 605zl |zZ S6°SS S go ‘5981 "UTWRT OIPUTTT)
L68Ll | S'LL | vieot ez 0Lt L 90 P4 ‘u g cdsuexy eiur)
L0187 SYULL |8lopz  |zZ 6111 S 90 gLe 1OPBIUSUITY UQ[E)
Yy my oue | oue y My o |sapy y my *sy Typours £ "My (odtnbg) oumsuo)
oUMSuo) | S8y | OUMsuo) _f,mwo BIP ounsuo) eI CZTTLIl [AL9S ap° ["3S.]"10d '

i

P3TI159Td vITTou
TPy OUOVD



~ e - T '”._ = - -
: ;mfA i ATy mmm&-__.n.m‘.:’wé PRECL P _uas«ﬁsnwmmww T "’#}W AT, VA, G T

P . R

»

- oa )

-

CONSEJO FEDERAL DE INVERSIONES

- 3
Consuno diaro: §,6 m . -

Consumoc mensual: 189,5 m3 ‘ )

) Consumo anual: 2.179,25 m

b.2 Personal: Consumo diario 30 1/ x 31 personas = 1.550 l/dia

personq
b.3 Limpieza interna: 1 l/mS dfa

Consiumo diarie =1 1/ x 1.300 m2 = 1,300 1/dia

mzdia
b.4 Limpicza de equipos (estimado) 2 ms/dia

c¢) Requerimiento total diario

by *+ b, + by + b, = 8,6 m> + 1,55 m0 + 1,3 m + 2 m

Consumo diario = 13,45 m’
Consumo mensual = 294,9 m3

Consumo anual =  3.40Z,85 m-3

4.4.1,2 Energia eléctrica

a) Tipo y origen: £l parque indusirial cuenta con una red de media tensidn
(15,2 Kv proveniente de la represa de Futaleuf{i, con una capacidad esti-
mada de 5.000 KVA.

También se dispone de una red de baja tensién proveniente de un transfor-
mador pertenec1ente al Parque Industrial, cuya potencia es de 315 KVA, el
que no se considera suficiente para abastecer a esta planta por estar. afecta

da a iluminacidn y pequenos consumos del Parque.

.-b) Rediéfimicntos: Ver cladroN? 4.4.1 4»™ 7 T L Ll gnIEET
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4.4.1.2.1 TIluminacién \ e

Se han tenido en cuenta, al proyectar el sistema de iluninacifn, los secto
res en que existe normalmente trabajo nocturno, esto es torno y secadero,

asignindole la mayor iluminacién (en el orden de los 300 lux).

Asimismo se ha previsto que en los meses de invierno se tendrd aproximada

mente una hora de oscuridad por la mafiana, por lo que s ”’ uesto bue
i . ~
na iluminacién al rcsto de la planta, aunque con mengi’y - nreg (en el

orden de los 200-250 Iux). S
5
6;
En las oficinas de administracién la iluminacién se ba licvado al ivel de

e

%
400 lux, mientras que en el perimetral de la planta se-han consldcrado 1am

paras incandescentes cada 15 metros.

El total de elementos seri:

Fabrica = 100 x 105 W 10.500 W

Vestuarios y baos = 10 x40 W = 400 W
Administracién = 8 x 105 W = 840 W

- Guardia =2 x40 W = 80W
B Perinetral = 20 x 100 W 2.000 W
13.820 W

Ademds de esta potencia se deberd considerar un 2% (promedio) de consumo de

potencia activa en las reactancias utilizadas para el funcionamiento de las

1

" lamparas fluorescentes.

-

En dichas lampdras se tiene una potenc1a 1nst11ada de 11.820 W por lo quc

en reactancias existe una potencia instalada de 827 W.

En definitiva en iluminacién se tendra
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Potencia en lamparas incandescentes 2.000 W ’ -,ﬂ
Potencia en lamparas fluorescentes 11.820 W
Potencia en reactancias 827 W
TOTAL 14,647 W

4.4,1.3. Combustible

Existen en la planta dos sectores que consumen combustible, el horno y el

secadero.

El combustible adoptado en el presente'anteproyecto es fuel-oil prove-
niente de un tanque sumergido provisto de calentador eléctrico en la zo-

na de succidn.

Si bien el combustible ideal para esta industria es el gas natural, no

se dispone en las actualidad suministro en la zona.

Se prevé el tendido de un gasoducto paru el afo 1985, en cuyo caso es acon
sejable reallzar el cambio de los quemadores a- fln de aprovechar las ven-

tajas eCondmicas.y técnicas que representa la ut1112ac1on de dicho fluido.

El consumo estimado serd B ,

a) Hornos: Para el tipo de hornos considerado se adopta, por estimacio-
nes empiricas, un consumo especifico de 80 litros de combustible por

tonelada de material cocido..
Por lo tanto el consumo mensual de combustible en los hornos serd .

- 80 1/ton x 843 ton/mes = 67.440 litros/mes ;

>

~ b) Secaderos: Para el cdlculo del consumo de secaderos se considerardn

las siguientes hipOtesis

R . P
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La masa de ladrillos secados diariamente es de 42.000 kg

El material debe peraer un 14% de humedad

El aire a calentar entra a 5° C y con un 80% HR (6 g/m3 aire)

El aire de salida estd a 30° C y 905 HR (27 g/m> aire) -

Los gases de escape del horno contribuyen con un 10% del calor ge-

[ e ¥ S

nerado en el mismo.
6 los ladrillos entran al secadero a 10° C.

Resolucidn

Q1 = Cantidad calor necesario para evaporar el agua de los ladrillos
Q, = Cantidad de calor necesaria para elevar la temperatura de los

ladrillos. de 10° C a 30° C '

Q3 = Cantidad de calor necesaria para elevar la tcmperatura del aire
l . de 5° Ca 30°C )

Q4 = Pérdidas = ZD% del calor totals.

Q1 = I (agua) 0,14. G (ladrillos) = 600 kcal X 0,14 x 38.500 kg

kg
Q, = 3.234.000 keal ) _
Q, = < (ladrillo). G (ladrillos).At = 0,22 kcal . 38.500 kg . 20°C =

, kg C
Q2 = 169,400 kcal
Q3 = C (aire) G (aire) At o
L.+ G (agua) 0,74 x 38.500 kg ‘
G (aire), - - = ¥ 257.000 m
Ha, - FHa, 27g/m” = 6 g/m” - .
Q; = 0,24 §C31 x 257.000 m® x 25°C = 1.542.000 keal
m~ °C
Quotar = 152 (@ + Q *+ Q) = 5.934.480 = 6.000.000 ggal
: ia
El calor recuperado desde el horno es - . AR

T .
Q0,10 (67.440 1/mes x 10.000 kcal/1) = 2.250.000 keal
30 dias/mes dia
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1 .
Serd necesario entregar a_los secaderos una cantidad de calor diaria

que resulta de la siguiente diferencia

Calor necesario 6.000.000 kcal/dia
Calor recuperado 2.250.000 kcal/dia
Calor a generar .~ 3.750.000 kcal/dia

Por tal motivo se deberd instalar un generador de aire caliente de
5.000.000 de kcal/dia, el que consumird 500 1/dia de fuel-oil.

Resumiendo, el consumo de fue-0il serd el debido a los hormos mds el ne-

cesario para el generador del secadero.

Hornos : 2.248 1/dia
Secaderos: 500 1/dia

TOTAL : 2.748 1/dia
' 82.440 1/mes
948.060 1/afio

El consumo de gas oil se deberd al trabajo de la pala cargadorg;égl mon-

tacargas y la camionetd. RN e

[

a7
- | Ll

Consumo estimado de-la pala cargadO;i'

Cantidad :
Potencia : 85 HP
Consumo especifico:. 0,222 1/HP.h
i
Consumo diario : 132 1/dia
v Consumo estimado de autoelevador | '

Idem pala cargadora

Consumo estimado de la camioneta N St
PV . Cantidad RRRERN | | "
. - Consumo especifico: 6 km/L e -
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Recorrido diarioc: 60 km
Constmo diario : 10 1

Cuadro de consumo de combustibles

Concepto Tipo de Consumo Consumd Consumo Consumo por
combustible diario mes afio tonelada de
producto
PRODUCCION  Fuel-oil 2.748 1 82.440 1 948.060 1 97,79
Gas-o0il 264 1 5.808 1 66.792 1 6,89
SERVICIOS. (Cas-oil 10 220 1 2.530 1 ‘ 0,26
Precio 'del fuel-oil  § 1.889 el litro
Precio del gas-oil - $ 4.350 el litro

4.4.2. Materias primas

4.4.2.1, Tipo y origen

' Las materias primas utilizadas para la elaboracién de elementos cerfmicos
son las arcillas que se obtlenen abundantemente en la zona de implantacidn

del presente proyecto.

Las caracterlstlcas fisico- qulmlcas de las mismas se encuentran descrlptas
en el estudio reallzado por el Dr. Luis A. Favero para el Consejo Federal
de Inversiones, presentado el 29 de marzo de 1982 bajo el titulo: '"Evalua-
_cibdn del recurso minero tendiente-a considerar la viabilidad de la insta-
laci6n de una planta de clementos ceramlcos en el Area de Frontera Cor-

;icovado Provincid del Chubut'.
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4.4,2.1. Consumo por unidad de producto .

Les elementos a producir en esta planta son bidsicamente: ladrillos huecos

y baldosas cerdmicas, ambos productos en variadas dimensiones.

Se ha tomado como base para el cdlculo un ladrillo hueco cuyas dimensicnes

Yy peso, una vez cocido scan: 8 cm x 18 cm x 33 cm y 3,5 kg. Afecténdolo por
las conclusiones de rendimiento porcentual halladas en el grdfico 4.4.2.1.1.
(Flujo de materiales), se obtiene el consumo de materia prima por unidad de
producto promedio, cuyo valor es de 3,89 kg de arcilla seca por cada unidad

terminada.

4.4.2.2. Requerimicntos miximo, promedio y anual

“El requerimicnto mensual promedio de arcilla, tal como sc observa cn cl
diagrama 4.4.2.1.1, es de 947,3 toneladas, lo que significa un requerimicn-

to anual promedio de 10.894 toneladas, .

Para los vollmencs miximos de venta obtenidos en el estudio de mercado, cs-
to es.12.600 toneladas/afio de ladrillos, el requerimiento serd de 14.000

toneladas afioc.

Se ha considerado que la planta tomard como politica de producc1on la cum-
plimentacidn del requerimiento promedio arriba indic 1do. En., func1on a estos

valores se han dimensionade los cquipos criticoss secadcros'y'hornos.

4.4.2.3. Precios de la materia prima y condiciones de compra

El precio de venta, en cantera, de la materia prima a utilizar es de
$ 90.000 la tonelada pucsta en camidn. EI flete desde la cantera hasta la

planta tiene un valér de $ 35.000 por cada tonelada transportada.

YRcsumlento el costo de la arcilla en planta es dc $ 125.000 1la tonelad&.

.- ‘-"JH’
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Grafico 4.4.2.1.1
Flujo de materiales (produccién,mchéﬁal)f
ARCILLA AGUA
947,3 ton IR 236,6 ton

1183,9 ton
|

PREPARACION ———— 1,5%=19,3 tan_______

[a—y

.164,6 ton

MOLDEO

1.188,3 ton

23,7 ton
SELECCION .25
1.164,6 ton
OREO - fF———6% = 69,9 ton———=

19,3 ton .UM,?tmlr

—_

SECADO —12%

1]

131,4 ton ———

963,53 ton
2% @CCIO;\'
944 ton
COTCION  ———— 6% = 50,0 Ton ————m
887,4 ton

SELECCION

$43 ton

1-44,4 ton = 5%

DESCARTE |

Rendimiento ' $ respecte de 1a arcilla | 904
. Had b
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4.5. Requerimiento de personal

Miquina,equipo o sector TURNOS , Personal/dia  Calificacién
I 11 IIT1

Cargador frontal 1 - - i 2% Categoria

Cajon alimentador, cin

tas, cilindrc laminador 1 - - 1 22 Categoria

Mezcladora,ladrillera y }

cortadora 1 - - 1 12 Categoria

Carga de carros 3 - - 3 22 Categoria

Movimiento de carros 4 - - 4 3° Categoria

Foguista 1 1 1 3 12 Categoria

Carga y descarga de hor

no y secaderos 3 - - 3 22 Categoria

Montacarga 1 - - 1 22 Categoria

Capataz (jefe de fibrica) - N B 1 Supervisor

Mantenimiento 3 - - 3

Porteria .}f”. 1 - - 1

Carga de camiones 2 - - 2

Maestranza s 1 - - 1

Jefe admin: b aci i - - i E

Admintsrrativos - 3 - - 3

Cerente 1 - - 1

Chofer craloncia i - - 1

TOTAL _ 31 .
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4.5.1. Ejecucidn de tarcas por el personal

a} Conductor del cargador frontal:

Deberd ocuparse del traslado de la arcilla desde los depdsitos de envcje-

cimiento hasta el depdsito interno, y de éste hasta el cajdn alimentador.
b) Encargado del cajdn alimentador, cintas y cilindro laminador:

Deberd verificar el normal funcionamiento de los equipos indicados, evi-
tar el empastamiento de las cintas y cuidar que no lleguen al cilindro

s

laminador trozos de metal o piedras.
c) Mezclaaora, ladrillera y. cortadora:

El encargado de estos equipos deberd controlar su buen funcibnamiento,
el grado de humedad adecuado de la pasta y la correcta calidad v corte

de Ios ladrillos himedos producidos.
d) Caroa de carros: if L

Estos operarlos se encargan de recoger, con palas especiales, los ladri-
s lios recién cortados de -la cinta de la maquina cortadora v, sin defor-
marlos, cargar los mismos sobre los carros deJ&HdOlOS acomodados para su

oreo y posterior sccado.
¢) Movimiento de carros:

Deberin hacerlos traslados respectivos de los carros®yscolaborar con el
personal de carga para realizar el cambio de carro cuando se ha comple-

tado y su giro para cargar el lado opuesto.
f) Foguista:

Realiza una de las tareas mds importantes del proceso que es el con-
trol del funcionamiento de los homos y secaderos. En los turhos II y -

Y

IIT es el encargado de planta. R T
g} Carga y descarga de horno y secaderos:

Este pcrsonal ‘realiza la carg1 bY descarga dol matcrldl en el- horno en. 3.;\

K forma manual y con temperaturas muy clevadas (aproxlmadamente 60°" C)
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. t ’ "1'1
De la correcta disposicién del material dependerd su posterior calidad
y coccidn.
h) Montacarga:
El conductor del montacarga realiza los traslados del material cocido’
a los depdsitos externos y colabora en la carga de camiones.
i) Carga de camiones:

Estos operarios realizan la carga del material para la venta. Dicha
carga se realiza con la ayuda de la cinta portédtil o con el montacarga,

segin las caracteristicas del camifn.

L %
N ]
'l‘.
- s
- C s gg'
v
N »
- e e e . ¥
- ; RN SO . ' . o
v . . _ s .. . i Iy
. . ! *



oy o

Lo i R A s L o R R T T W N e PR UTRL
AT I M T S e A B TRPS  E F R  E ol R b A e T
! ' - Tt 41

. »

i

-

4

CONSEJC FEDERAL DE INVERSIONES

5. TAMANO DEL PROYECTO
‘ f
- t
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5. TAMANO DEL PROYECTO.

5.1. Capacidad de produccifn del proyecto

Se ha adoptado como mixima capacidad de produccién de este proyecto al mini-
mo tamafic de equipo accesible en el mercado.
La maquinaria critica en cuanto a tamafio y capacidad de produccién es la la-

drillera, al no existir en plaza maquinarias de pequefia produccidn.

El resto de los equipos ha sido dimensionado considerando el valor miximo de
produccidn que surge del estudio de mercado, esto es 843 toneladas mensuales.
Por el tipo de planta proyectada, de pequefia prbdp;cién f un solo turno dia-
rio, debe considerarse como periodo efectivo de trabajo diario un lapso de
aproximadamente 6,5 horas, dad0 que existe gran:pérdida de rendimiento por
la limpieza que demandan los equipos

4

la paralizacién diaria de las tareas y
en el momento en que cesa shfﬁEﬁductién. -

En cuanto al secadero v al horno, cuya caracteristica es la de trabajo con-
tinuo, se encontrara que han sido sobredimensionado . La razén de ello es
que én,caso de desearse un aumento de produccidn bastard con la implementa-
cibn de horas extra o doble turmo de trabajo, sin necesidad de reemplazo ni
agregado de maquinarias, y, tanto el secadero como el horno absorberdn la

mayor prbducciﬁn sin dificultad.

El aumento del costo por sobredimensionamiento de ambos equipos resulta ade-

mds infimo comparado con la erogacifn consecuente que resultaria’de ser ne-

cesaria una ampliacidn de las mismas.

5.2. Etapas de congreci6n - L& 777 "*“é?;

Se estima por datos empiricos como periodo necesario para lograr la plena
produccién de una fibrica de ladrillos cerdmicos un lapso minimo de seis

meses, sobre todo por el gran porcentaje de personal sin experiencia que

'”ﬁr;&«"“ NS R

|

!
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b — o«

intervendrad en las primeras etapas.

En esos seis meses la curva que puede graficar la produccidn es semejante
a una exponencial, tendiendo luego a estabilizarse en valores cercanos al

dptimo de la instalacién (cuando las condiciones de mercado lo justifiquen)

En este caso se ha estimado que la produccidn se estabilizard en 843 toneladas

mensuales sefialada como promedio en el estudio de mercado. I

De esta forma se logrard uma curva de produccién como la graficada.

1096 ton/, . - e e o

8457t0n/mcs

EERR TS T

Por lo que en el primer afio se. estlma una produccién de aproxlmadamente el

85% de la producc1on tomada como “promedio. A partir del segundo afio la pro-

duccifn se_escablllzara en el 100% del promedio. : '
Produccidn Afo 1 5.245 ton. i
Produccién Afo 1 y sig. : 9.700 ton.:

5.3. Turnos de produccién

Se trabajara en todos los sectores a- exccpc1on de horno "y secadero durante *“‘.

8 horas dl&Tl&S, 5 dias a la semana, 22 dias al mes, 11, 5 meseqal afio. Horno l
y secadero se encuentran en produccién las 24 horas diarias durante todo el *

mes v 11,5 meses al afio.
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5.4. Relacidén entre la capacidad prevista, el andlisis de mercado y la dis-

ponibilidad de materia prima.

Tal como se encuentra indicado en puntos precedentes la capacidad prevista
estd en el orden de la mixima produccién indicada por el andlisis de merca-
do, con un cierto sobredimensionamiento en 1os equipos criticos en cuanto a

su ampliacidn o reemplazo (horno y secadero).

En cuanto a la disponibilidad de materia prima esta es superabundante en re-

lacidn a la necesaria.

5.5. Justificacidn del tamafio por:

5.5.1. Tecnologia adoptada

Se han implementado los tamafios minimos de los equipos disponibles en la tec
nologfia adoptada, la ‘que a su vez resulta el exponente mis apto para el produc

‘to a obterer.

e . : i

'5.5.2. Limitaciones.financieras.

- Las capacidades_gﬁééidas resultan ser las menores disponibles en plaza 'a.fin

de reducir al minimé la inversidn inicial.

5.5.3. Localizacidn de la planta.

Dada la localizacién del proyecto en la localidad de Trevelin, éi'mercédo es

sumamente "limitado,

-
iy -

Las ciudades que estan en el drea de influencia, como ser: Esquel, Tecka, San

Uartln, Corcovado Clpreses, .Chelila y Leleque .postienen una demanda suficien

. te comb” para justificar una ‘€scala minima de’ planta
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Es por ello que se ha incluido el mercade de Bariloche y su zona de influen-
cia, a pesar de que su acceso se encuentra condicionado al mejoramiento de la

Tuta que 1o une con Esquel.

Asimismo, y dado que el abastecimiento a Rawson y Trelew se realiza desde las
provincias de Neuquén y Buenos Aires, por estar insatisfecha la demanda, se

ha considerado las localidades antedichas como ptima plaza para el abasteci-
miento desde Trevelin, a menor distancia que las actuales fuentes de suminis-

tro.
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6. LOCALIZACION DEL PROYECTO
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6. LOCALIZACION DEL PROYECTO.

6.1. Ubicacifén geogrifica, maﬁa_y plano.

FEl presente anteproyecto tiene como localizacifén la zona de Trevelin, Area

de Frontera Corcovado, Departamento de Futaleufii, Provincia de Chubut.

Dado que el Parque Industrial Trevelin se encuentra totalmente ocupado no
es factible definir la ubicacidn puntual de la planta.
Existe intergs en la Provincia de ampliar dicho Parque Tndustrial comprando

terTenos anexos.

Se adjuntan mapa de la zona v planos de la planta industrial.

6.2. Infraestructurq - .

-+

6.2.1. Infraestructura existente.

RAES LA 4

wL.oe W

pﬁﬁfd”pfécedente no se puede definir la microlocali--

zacidn del provecto,

Sfﬁyéﬁﬁéroo las autoridades mﬂnjcipaleq de la localidad de Trevelin han se-
falado posibles ubicacionds .alternativas. Es por ello que se considerard

driitro de 1os terrenos dlSpOnlbleS a los efectos del cémputo, la posicidén
mis desfavorable. Esto es, el predio mds alejado y con menos infraestructu-
ra disponible: Bdsicamente una 1inea de energia eldctrica de 13,2 KV ¥ una
capacidad estimada de 4.000 KVA, distante 100 metros del predio..

6.2.2. Vivienda.

K . - |l he o _‘( .
R Se encuentra en 1a zona de asentamiento del proyecto unrbarrlb industrlal
de 60 viviendas desocupadas. - . _3:5_

-n

B R R WP T S s T
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6L, Disponibiliﬂad de matcria pri@g: ' RN B L

P

'H
Fxiste la inquietud a nivel municipal de habilitar dichas viviendas como
residencia del personal de las plantas industriales que se instalen en la
zona.
6.2.3. Energia.
La energia eléctrica es suministrada por la usina hidroeléctrica de la re-
presa Futaleufd.
6.2.4. Transporte.
El transporte puede realizarse a través de camiones, para cortis o medias
distancias, o por ferrocarril desde Esquel.
6.2.3. Agua
Si bien no existe suministro externc de agua, la napa fredtica se encuentra
a tan sole 3,6 m de profundidad v las reservas de agua son abundantes.

o '-'J ** L ;.':‘; '

6.2.4. Desagic.
N0 existe red de desagues. Pero el tipo de industrias que encarard este
provecto no requieren desagues industriales.
6.3. Disponibilidad zonal de mano de obra. ' :
La mano de obra disponible en el Area de radicacién permite satisfacer las -

demandas generadas por el proyecto, no existiendo especializacibn de laimis

ma para los requerimientos de este tipo de industrias.
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6.4.1. Principales fuentes de abastec1mlen§05

Segin los estudios geoldgicos realizados para el presente anteproyecto exis
ten yacimientos con abundante materia prima a distancias promedio de 3,5 km

de la zona de radicacidén de la planta. .

6.4,2. Canales de d15tr1buc10n Costo de los diversos medios de transporte,

El producto serd distribuido pOT transporte automotor perteneciente a trans

portistas privados, y correrd por cuenta del comprador.

F1 costo de flete de un chasis de 7 m3 cargado es de aproximadamente $

1.000.000 para radio de aproximadamente 50 km. de distancia.
6.5. Combustibles.
~No existe en la zona abastecimiento dé.gas natural.

"i'“ Los combustlbles llquldos (gas-oil, Euel 0il, gas licuado) son provistos. des
 de Plaza Hulncul (Neuquén) o Comodoro RiVadaV1a

Lt ‘.,
-
¢ 7
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6.6. Zonas de consumo en el pais o puertos de embarque para exportacidn r

No se prevé la exportacidn.

Las zonas de consumo previstas corresponden a un drea incluida en un radio
de 400 km cuyo centro es la localidad de Trevelin.

Se incluyen dentro de este area localidades como Esquel, Ing. Jacobacci,

San Carlos de Bariloche, El Bolsén, etc.

Han sido considerados también los mercados de Trelew v Rawson va que existe
en ellos demanda insastifecha y su normal abastecimiento se realiza desde
distancias mayores a los 600 km,que es la que existe entre esas localidades

v Trevelin.

6.7. Justificacion de la localizacibn elegida

6.7.1. Detallar los factores que sc han considerado decisivos para la elec-

cidn del lugar de instalacién de la planta. Indicar estudios efectua-

dos al respecto, si los hubiera.

.

" Los factores considerados para la locﬁli acidn elecida son pr1nc1pulﬂentc
.~_‘t

motivados para fdnolecer el dosarrollo v la promoc1on de un Area de Fron- -

tera. - B

Existen ademis en la zona importantes vacimientos défmgtcria prima de muy
buena calidad, como se encuentra desarrollado en el estudio "Evaluacidn del
recurso minero tendiente a considerar la viabilidad de la instalacidn de una
planta de elementos cerimicos en el Area de Frontera Corcovado (Provincia
de Chubut}'. realizado parael C.F.I. por el Doctor Luis A. Favero.

6.7.2. Franquicias promocionales L -

Por decrcto N2 1238/76 - Regidn Geoeconbimica Subpatagbnica - Art. 13, apar-

tado 6 Area F, a las Areas’de Frontera:sé”las libera en-un h@@%'y pon_jQ

py
IR L

aflos del pago de los siguientes lmpucstos:
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- Valor Agregado .
- Ganancias

- Impuesto sobre el capital de las empresas

Asimismo estd exenta del pago‘dél impuesto a los sellos sobre el contra-

to de sociedad.
En el Articulo 11 del Decreto N® 1238/76 se definen las franquicias que go-
zan los 1inversionistas en materia de diferimiento de las sumas que deben

ahorrarse en concepto de impuestos,

6.7.3. Influencia de la localizacisn

6.7.3.%1. En la disminucidn de costos

Se produce una importante desminucién de costos dado la calidad y cercania

~de los yacimientos de materia prima.

6.7.3.2. En la obtencién- de facilidades crediticias

—i?{-'r. :
'EE351gna un reglmen crcd1t1c10 espec1a1 para la promocidn de Areas de Fron-
itera, que en este aso partlcular; dada la financiacién prevista, tiene las

siguientes cuadiciones.

Entidad otorgante: Fondo Federal de Inversiones, linea especial para
Areas de Frontera

Tasa de inters anual: 3% (50 de 1a tacﬂ activa del Banco Nacidn para
Areas de Frontera)

Frecuencia de pagos de amortizacidn: 12 meses
Plazo de amortizacidn: 6 ahos o

Plazo de gracia: 1 afio a partir del otorgamiento

NP
o

v e



‘-‘\

RN NN nr ..f&ﬁ;ri@ A A

P 0 R - \-}‘5:

. . A - .

-

i 3 :shuna-:t i A%«;g Yintly, ..:Eﬁﬁc,i ww"'*'wv L ..

CONSEJO FEDERAL DE INVERSIONES

! £

o

6.¢. Importancia de la empresa en y para la regidn donde se localizard

la planta objeto del proyecto

La implantacidn de una fédbrica de elementos cerimicos en la zona hard que
se satisfaga la demanda de ladrillos huecos, los que en la actualidad re-
sultan extremadamente oneroscs dado la gran influencia que el flete ocasio-

na sobre su precio.

Sc estard ademds absorbiendo una cantidad de mano de obra que para una ciu-

dad como la de Trevelin resulta importante.

Por dltimo se¢ dard impulso industrial a una zona del pails carente en gran
medida de desarrollo fabril, y ademds incluida dentro de los considerandos
de las normas legales vigentes cenforme al Art. 15, inc. a) v ¢) del Decre-

to N2 468/70 referente a Areas de Frontera.
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1) cerreasoncoonces O BU0.IOL,I00.-

23 cio Ceceseeccosasses & 29,032,400,

3) Un czjon mezclodor modelo C0-3000 tivevenavecsee o 230.20C.000.- 1
d4; Ur eiiindrc laminscor moded ,w—ﬁG“/vOu seesnenss = - 204.000.000.6 u“
j :nts Toaspor e c :

C 1o Une elnta Erenportafora Ge 10 TET10S eeseseeeoe ¢ Y4 000:000.-
TEOE cadin slioenbador motelo A/T30 ceesecsn cases & £23.853.000.-

© Une cortalore de 120villon DRAICOS vacecescareese & 43:740.609 .-

123 precios se en“lendezn gon sin T V.i. ,sin rovcros,v.cstc en Téactrica
- " e “ . . - . . . .. .
Gererst Las derec lrovinecie de suenes Aires,y smieios a confiriacion
—_- S - ' s = - o

Finzo Jde entraca. L0 dias de le confirupceidn

2O0rL2 22 12:0: 4 CcOnveray

Ez s petencias indiczdas para las duistintas migquinas son las siguierntes .
Lodrillera Blii=57 ccecesenscaebO HP a 1500 RAW H
BCLUE AL V2010 svssenvionccos L0THP 2 3000 EF.
Caidn :35clauor CC-2020 covoe 20 HFP a 1500 EP.
Jilind»o iz dor LV 505,/400 22 HY a 1500 =¥m
iin 51 r 47750 cocea )5_"~:- 2 1300 RZL ¢ it )
23072 scescees L. 1 a 1500 nr.l i
4oz 10 nvs. « 20 JF a8 1500 TE.
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movil, puede cavar de abajo hacia arriba 6 viceversa, Extrae ia arcilla total-
mente desmenuzada v mezclada las distintas capas de tierra existente hasta
a profundidad que se desee cavar. Un unico motor eléctrico & diesel, hace
uncionar la maguina que se desplaza sobre rieles moviles facilmente trans-
ortables, Se fabrican maquinas con un largo de brazo excavador de 5 a 30
netros, adaptadas a las necesidades de produccidn, que oscilan entre 10 vy
30" metros cibicos por hora, tanto para extraer arcillas en canteras comao
n silos cerrados o abiertos.

Uperpuestas para garantizar una perfecta contencion de |z arcilla. Los pernos
~eslabones que forman la cadena del piso rodante estan sometidos a trata
lentos térmicos para lagrar una mayor resistencia y durabilidad. Todos sus
jes estdn montados sobre rulemanes oscilantes. La maquina estd provista
or una reductora que accionan las paletas rompeterrones y otra reductora
dependiente para el piso rodante. Se fabrican estas mdquinas con un largo
e 3 hasta 9 mts,, con distintos anchos y profundidades. Se puede adaptar
uzlquier agregado especial, ademads de tolbas para grandes volimenas, hasta
0G metros cubicos.

- e il . e o P e —r .
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Dnstruado totalmente en acero. Mezcla y homogeniza la arcilla, depurandola
pasar a través de rejillas con una abertura de 7 a 10 mm. Deposita las
tpurezas en la parte delantera que se descarga periddicamente. Es una ma-
tina de excelentes resultados e imprescindible en la industria moderna,
- fabrican para wna produccion .de 20, 40 v 100 toneladas hora.
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a: camisas construidas en fundicidn especial a coquilla de alts resistencia,
n una dureza de hasta 540 Brinell. Ejes montados sobre rulemanes osci-
ntes. Cada cilindro, movido por motores independientes, giran a velocidades
ferenciales, lo que garantiza el mejor refinamiento de la arcilla. Se fabrica de
s siguientes dimensiones: L-750x800: Lu900x650 L- 1000x800 y L-1200x
)00. :

7 LADAALIRA BEOESRE “SUPER

nsiste en un grupo de vacio, compuesto de un mezclador filtro y una ladri-
ra, unidos: por una cdmara de vacio que permite lograr alta desgasificacion,
 disposicion en T del mezclador filtro garantiza el ingreso regular de la
ifla, sin peligro de obstrucciones en la camara de vacio. Se fabrican estas
iquinas para una produccion de 20 a 40 tonelasdas horas,
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EXGAVADORA A CANGILONES BEDESCH
MOBELD “BEL”

Para pequefias, medianas y grandes producciones. Se adaptan a todo tipo de

. suelos, Los cangilones protegidos por cuchillas o ufias de acero, hace que se
produzca poco desgaste en la extraccién de la arcilla, Por su sistema de brazo °

“

CRJDI ALIMENTADOR DE PISO RGDAHTE
BEDESGH! MODELD “0i”

Su estructura metdlica esta construida totalmente en perfiles soldados, el
piso rodante es armado con chapas curvadas y reforzadas, apoyando cada una
de elias sobre 3 & 4 ruedas. Estas chapas curvadas estan montadas sobre formas

TN

SILIERD LT 14307 BEDESSH }ODELD Ly

Las camisas construidas en fundu:lon especial a coquilla de alta resestencta con
una dureza de hasta 540 Brinell - Sus eles montados sobre rulemanes oscilan-
tes. Los cilindros, movidos por un solo motor, giran a velocidades diferenciales,
lo qué ‘garantiza el mejor refinamiento de la arcilla, El {aminador “LV"

. tiene los cilindros de una dimension de 500x400.

B Loy
X DL
. - 4
w . .

*

"Su caja reducrora esid totalmente construida en acero. Producmon hasta

[EZGLABOR DGSLE HILICY DEBESCH
VOBELD GG-2270

Dos ejes de tres metros de largo cada uno, con paletas templadas y cementadas
facilmente reemplazables. Sus ejes estin montados sobre rulemanes oscilantes

15 toneladas horas

R
¥

o R

LADRILLERAS BEBESGM ~
MIDELOS “BG” Y “BIIY-5T"

Con martilios’ de alnmentat:on ¥y peines regulables que desmenuzan fa’ arcma
permitiendo un mejor vacio. Por su sencilla construccién rinde los melores
resultados adn en manos inexpertas y con arcitlas poco trabajadas. “BMG-30"
didgmetro hélice 300 mm. Produccion 9 toneladas hora. “BMW-57" diime-
tro hélice 350 mm. Produccién 15 toneladas hora. )
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GILLIDRO ROLIPETERROHES REDESCHI
RDIELD “BRT™

Los cilindros dentados estan compuestos por anitlos intercambiables, fundidos
en acero especial de alta resistencia al desgaste. Sus ejes estan montados sobre ’
rulemanes ascilantes. Provisto de un eje removedor de terrones en su parte
superior permite alimentario con terrones de gran tamafio. Nuestro modelo es
de 500x500. Se fabrican otros tamafios sobre pedidos.

PRENEA TIEGATIZA SIIGAL 2E0ISoI

SImTE SR P
NRISLR uper |
Es una prensa manual de muy bajo costo, que permite producir: tejas
francesas - ladrillos prensados - piezas prensadas especiales. Para una produc-

cion de hasta 400 piezas por hora. Pedir informe directamente a nuestra’ i
fabrica, sobre las prensas automaticas rotativas. -

e —

e
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i Para cortar todo tipo de ladrillos huecos, haldosas, block, tejas coloniales, etc. §
Es una cortadora automatica de_mecanismos muy simples y de fuerte estruc. ;
trg, quetée adapta a todo_‘tip‘d'(je maquinas iadriileras, dando excelentes '
! resultados. .
' i
i p ;
: - g - i
.o -~ 7
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CORTADGRA MANUAL DE TEJAS COLONIALES § CORTADORA MANUAL DE LADRILLOS HUECOS

.

o ot .

Ponemos & vuestra disposicion nuestro “departamento de matriceria, a los efectos de fabricar -
juier tipo de moldes para ladrillos huecos, macizos 6 semimacizos, -tejas, block, baidosas, parasoles, etc.

-

Nuestra oficina técnica, disefia y/o adapta nuestras maquinas, a las .necesidades especiales, en

eier lugar 6 “pais.
TURT TR T S S ASH Y g O, et .- L . - TR SR L T u, T v Y ST x gAYt
i 3 .
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Rel.:  INFORME THCMICO-EGOROMTRQ

Ante el requsrimiento y conrecuencit de nuestra distinguida clientela sur-
ge e:te rencillo informe técnico-mrondmic » que no tiene otra pretentibn, ralvo
la de brindar a todor lofr que ro- favorecen con ru di:rtincién, un e:.quema simple
y objetivo de aguellot elemerto: de juicio, que en principio, permiten hacer u-
na valoracién preliminar rohre lo: principales factores a considerar para reali-
zar la adquirici8n ¥y puer: ta an marcha de un equipo de nuestra representada BEDES
“Hl con el fin de producir ladrillo: macizo:, ladrilles aliviados, ladrillo: bue
co:., teias eoloniales, ete,~

1.~ AUPECTO TeCNICO

LY - CHNRAMATIISMEE SN

1.~ MATERIA PEINA

Frn nuestro pafy, salvo contadas excepciones, la mayorfa de lous suelos permi
ten obtener arcillas cuyo comportamiento, en mayor o menor grado, satiufacen los
requiritos necerarios para ser utilizadas como materis prima en la fabricacibn -
de: lor dintintor elementosr de cerdmica roja.-

Puede =er yue lar arcillas :ean magras (alto‘porcentaje €N arera y menor en
r{lice) o grara: (alto porcentais en :1lice y muy bajo o nulo en arena), pero -
normalmente, en cualquisra de lo* caror, por medio de mezeclas de tictinta: arci-
1la: o por la adiciébn de elemerntor de muy tajo corto, te logTa obtener la mate—
ria prima de:eada.-

Fn todor lo: ca!o: rnue:stra firma hrirdard su: tora el aie:oramiento adecua-~
.0 para realizar lo: andlirir y verificacioner preliminares que permitan orien-
=T el conocimlento de la matar:ia prima & emplear.-— :

Fn lo referentse A la cantided de materim prima a emplear y & los efectos —
le dar un dato e: tinativo y orientador, » ede calcularss gque la matcisa prima -~
necesaris para alimentar durante un afic de labor en una jornada normal el equi-
ho BEDESCHI ofrecido. es la rerultante de extraer la arcilla contenida en un me-
tro de profundidad en una superficie de una hectfrea.-

<.
b Ll

— PROCEZO DE PRODUCCICN DEL EQUIPO BED S CHIL

El equipo e:td compuesito erancialmene de cuatro mlquinas, dos cintas trang
portadorar, una bomba de vacfio y un cortador manual, ademds de los diferentes -
noldeq o matrices fdcilmente cambiables #-~gin que se desee fabrlcar: ladrillos - .
nmqigp;, ladrillo¢ aliyiado: ladrillo: ! ecor, tejas coloniale= re;illar, eto.=
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No ob=tante ello, erto e expre: 8 € términos generales, guedando a diupoui

cién del intere:ado nue: tro cuarpo téeni.n que le averoraréd con el mayor placer,

& lo: efector de alconzar lu rolucibébn mé . conveniente en funcibén de lou auspectos
téenicosn y econfmicor, -

A.- PROCE:O DE COCCION ‘ .

Er cuanto al tipo de horno wmd: conveniente a emplear para realizar la coc-
cién de la cerémica roja, e: mucho lo que puede decir:e al Tespecto y varion los
factorer que determinan la deci:ién & tomar, pero con el fin de dar una muy ‘ome
ra idea podemor decir lo :iymuierte;

a) Pura el ca:o de lo: Jadrillo mneizor o de lo: ladrillor aliviado:r re puede

“partir er principio del horro mA: rlemental, o :en el denomirado horro de -

campania, ha: ta 1lerar nreerdierdo e 1la e cala tecrolépica al horno tinel i
I e lo deren, l6ricanerte de neunrdo 8 o que 8 rentable como ir.ver: i6n.-~

h) Por el Eontrurio, en el ca- o0 de lo: ladrillor huecor o de la: teja: colonia-
le', por duar un ejemplo, lo ncon:ejable e: partir de un horno de 1lluma inver
iide, cnyo-factor principal inteprante del corto e:td constitufdo por lo.. JE
drille: gue lo comporen y la maro de obra corre: pondiente,-

-
Fr re:umen, lo expue: to t6lo corrtituve une tuncinta y somera ivea del te—

wuy pLer la deci:i6n del tipo de horro a ewplearse requiere un tratumierto pro—
rendo, #nalizando todor los Factiore: que conjugan una resolucién de este tipo.-

Al rerpecto, nue.tra firme puede brinder por internedio de su cuerpo téeni
co un decidido arevoramierto con el fin de arribar a una solucifn inobjetable,
que crmonice.tarto el punto de. visnta técnico comoe el aconbimico,.-

v

h. = CAPACIDAD i PRODUCCION DRI EQUIPO BEDESCII

L3

La cnpac1dﬁd de produccidn progremada oscila entre 30 OOG ‘¥ 35,000 U“lﬂdd&n
de ad111100 deLdOu o ru equivalerta en otras plezan, en’uh- ‘tiTno norinul de e
trabe jo de ocho horas, - .

A R

St

- FAPO DE OBNA LECE: AHT A R

La mnno dg vbra « uiilizar para el correciuv derecvilVilisnto del equipo du
produrc16n er un turro normal de oche horar ds trahajo, debe ;Jpreveer: e en W n1
vel de quince operarios.-— - )

5 COE MO BEPRCIFICOS ' ; .

-

Lua potencia total de los motores re-ueridos para estas méquinus en de 116,5
Hr, cor lo cuel,.y considerande una cier:a reussrva, se deberd calcular le poten—

cia instalada anfﬁl-orden de los l?O a’ :h P,
Zuto significa un consumo da corrin.te eléctrica de aproximadamesnte S00 a
550 Kwh por dfa de ocho horas laborales - . ‘ .

vl b IR
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A lo cotizado por el totul de las maquinarias y matrices que configursn el .-
equipo BEDESCHI, deben preveerse lau correspondientes reservas para los siguien
tes elemento:

1.~ MOTORES ELKCTRICOL

“" .

El coslo de low motore: eléctricon necesarios, se puede estimar en el or-
der del 10% del valor del équipo completo, & lo cual debe afadirse el correuspon
diente cableado y comando unificado sobre un pupitre central, que oscila entre
un 7 a un 84 del valor mencionado precedentiemente, -

dow= LOKTAJTE T PUEITA Kb MARCHA

n el caro de que 8 comprador lo deres, la firma fabricante wue ocupa del
~ortale y puerta en marcha del equipo,-

.= NORAS CTVILES

lasx obrar eivile: necerarias para podar in:talar el equipo, cor:ri: ter en un
tirplado de aproximadamente ciento cincuentia metros cuadrados, haciéndore la in:-
tulacidn del mizmo :obre furdamernto: rfencillos de hormighn, —

IIT.- RESUNEN

T ] ‘

Como exprerién saliente de los benetficios que brinda eute equipo BEDESCHT,
para la fabricacibdn de los elementos de cerfinica roje precedentemente menciona-
dou, podemos eXxpresar lo sipuiente;.

a) NOTAELE REDLCCION DE LA MALO DE:OBI A a utiliza;?ﬁara la preducecibn prevista
con respect., a Joy yistemas“ifuﬁié:fnaleu conocidos, lo que signifioca un -
AHORRO EN-NANN DE OBhi DEL 609, -

W) PCCIRILIDAD o TRABAJO GOMPINUG . P oL.AMADO, que parwiue operar con el e-
quipo en forma virtualmerte indeper ante de las condiciones elimdticas.-

¢)  ALTA RENTARTLIDAD DE LA TﬂVEH?IQN; » cual poribilita u. RETORRO DE LA IN-
YERITOK, an un c¢dlculo rumamente re¢ i ta y moderado, en el orden lo: 10 a
12 NECES

PEMIAPNES o Y WY
» »

La firma CAKLOS MACCHI, en mi deci!ide vocacibén de servicio, al ofrecer -
erte rencillo informe técnico~econémicc re reltera.a sus gratad 6rdenes para —
oracuar persronalmente cualquier tipo de conrulta que sea de su interés, brindé&n
dole de:sde ya su mAs firme apoyo'y leal asesoramiento,— -

, FPuperando que-e§§erjnforme resul te de. su interés y pendientes ds SUS gras-

tas noticias al Tespecte, pléceros saludarle muy atentaméntej- - ¢ -0

-

CARLOS MACCHI,




