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INTRODUCCION

La complejidad del control de costos en proyectos conlleva a la busqueda
de constantes férmulas, métodos y modelos que permitan lograr la maxima
eficiencia y efectividad de los procesos de produccion de cualquier organizacion,
dentro de los parametros o componentes a optimizar en virtud de tener una alta
incidencia en el costo y tiempo total aun cuando sea clasificado como parte de un

costo operativo para la reactivacién del aparato productivo de la nacién.

La gestion del presente proyecto tiene dos Opticas particulares, ua la
referente a la contribucién al aparato productivo del pais, generacion de empleo y
desarrollo endégeno comunitario y socio productivo, y la otra desmantelar el
monopolio comercial y corrupcion que llevdo a la venta uno de los complejos
siderurgicos mas importantes de Venezuela, acelerando el nivel de deterioro e
indisponibilidad no programada, de un activo que fue objetivo del capitalismo por
parte de un grupo de personas inhumanas que violaron ciertos derechos y
estafaron las prestaciones sociales invertidas que formaron parte de las acciones

del complejo de algunos de los trabajadores del Grupo Siderpro.

A tal fin, el contenido de este estudio pretende demostrar la viabilidad y
factibilidad técnica y financiera que garanticen los recursos necesarios para la
reactivacion del Complejo Siderurgico de Occidente (VENETUB, C.A.)

El proyecto en estudio esta estructurado en once (11) capitulos, los cuales
presentan cada uno de los puntos necesarios para determinar su factibilidad tanto

técnica como econdmica.

El capitulo I, presenta los objetivos tanto generales como especificos, asi

como la justificacién del proyecto y un resumen ejecutivo del mismo.

El capitulo Il, muestra un diagnostico del mercado de los productos a

obtenerse, a fin de determinar su demanda, comercializacion y precios.

El capitulo Ill, define el tamafio y localizacién del proyecto, es decir la

capacidad de la planta, programa de produccién y su ubicacién espacial.



El capitulo 1V, describe la ingenieria del proyecto donde se tocan puntos
tales como: proceso de produccion, flujo grama de proceso, obras civiles,
maquinaria y equipos, mano de obra, control de calidad, higiene y seguridad

industrial, mantenimiento, entre otros.

En el capitulo V, se muestra la organizacion de la empresa con su

respectivo organigrama estructural.

El capitulo VI, cuantifica las inversiones necesarias para la reactivacion y
puesta en marcha del Complejo Siderurgico de Occidente, asi como el

cronograma de ejecucién, cronogramas de desembolso y su financiamiento.

El capitulo VII, muestra el presupuesto de ingresos y gastos a generarse

con la puesta en funcionamiento del Complejo.

El capitulo VIII, describe los estados financieros, donde se muestra el

estado de ganancias y pérdidas y el flujo de caja respectivo.

En el capitulo IX, presenta la evaluacion financiera del proyecto a través de
la Tasa Interna de Retorno (TIR), del Valor Actual Neto (VAN) y del Periodo de
Recuperacion de Capital.

El capitulo X, presenta el analisis y mitigacion de riesgo del proyecto y
finalmente en capitulo XI muestra una propuesta para el Desarrollo Enddégeno

Comunitario

El estudio que se presenta a continuacion, fue elaborado por el equipo de
trabajo de Ingenieria VENETUB, C.A, y tanto las inversiones como los gastos,
fueron realizados en base a una estimacion Clase |V, los cuales podrian sufrir
modificaciones al momento de inspeccionar y auditar el estado real de las areas

internas del Complejo.



CAPIiTULO |
OBJETIVOS, JUSTIFICACION Y RESUMEN DEL ESTUDIO

En este capitulo se presentan los objetivos tanto generales como

especificos, la justificacién y un resumen en general del estudio.
1.1 OBJETIVOS
1.1.1 OBJETIVO GENERAL

El objetivo general de este estudio es determinar la factibilidad técnico
econdmica para la Reactivacion del Complejo Siderurgico de Occidente
(SIDERPRO), en conjunto con el Gobierno Nacional, generando empleos
articulados por cooperativas en la modalidad de desarrollo enddgeno, en un lapso
comprendido entre 6 y 18 meses, para producir tuberia de acero al carbono con
costura longitudinal de certificacion (APl) o (ASTM), (Poliductos, Acueducto y

Gasoductos), para abastecer la demanda nacional e internacional.
1.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Realizar un diagnostico al mercado existente para producir tuberias
petroleras (API), con el fin de abastecer la demanda energética nacional e
internacional, con productos de alta calidad (Poliductos — Acueductos —
Gasoductos) y cuantificacion de la oferta, asi como disefar los canales de

comercializacion y precios del producto final.

- Calcular el tamaio del proyecto, estableciendo su programa de produccion,

capacidad del complejo y localizacion del mismo.

- Disefar la ingenieria del proyecto, especificando: proceso productivo,
maquinaria y equipos, asi como evaluar las instalaciones existentes para

poner en funcionamiento el complejo.

- Analizar la estructura organizativa de la empresa, asi como disefar su

organigrama empresarial.

- Calcular las inversiones y fuentes de financiamiento a demandarse por el

proyecto.



- Cuantificar el presupuesto de ingresos y gastos a generarse con la puesta

en funcionamiento de Sideroca y Proacero.

- Realizar la evaluacién financiera del proyecto a fin de determinar su

rentabilidad econdmica.
1.2 JUSTIFICACION

Partiendo de la problematica planteada, surge la necesidad de exponer la
recuperacion del Complejo Siderurgico (SIDERPRO), fundamentado en el acuerdo
marco, suscrito entre el Ministerio de Trabajo y el Gobierno Nacional, sustentado
bajo los topicos que contempla la constitucion nacional, y en funcién a los
lineamientos de la Presidencia de la Republica, para lo cual se propone una
alternativa articulada para reactivar una empresa que esta en capacidad de
producir tuberias de acero al carbono de perfil circular con costura longitudinal
desde 3 V2 de pulgadas de diametro hasta 16 pulgadas, con longitudes desde 18

hasta 100 pie.

Por otra parte cabe considerar, que la propuesta esta vinculada con
diversos aspectos adicionales de gran importancia como: la contribucion con el
desarrollo econémico del pais, generacion de nuevos empleos, reactivacion del
aparato productivo paralizado, promover el impulso para el desarrollo endégeno y

social de las comunidades.
1.3 RESENA HISTORICA

El Complejo Siderurgico SIDERPRO, fue creado a partir del afio 1956, se
inicié con las instalaciones de la planta Sideroca, quien arranco sus actividades
en el ano (1961 — 1962), con la fabricacién de tubos petroleros en conjunto con
instalaciones de mantenimiento y servicios industriales conocidas como Proseinca
y Sersioca, pertenecié al estado Venezolano. Como resultados favorables de las
buenas perspectivas de mercado alcanzado por Sideroca se crea la planta
Proacero con la finalidad de incrementar el volumen de produccién. Proacero
comenzo a instalarse en el afio (1975), comenzd a desarrollar sus actividades

para el ano (1978), con la visidbn de abastecer el mercado Nacional y de exportar



tubos de acero al carbono con costura de alta calidad para la industria Petrolera a

nivel mundial. De esta manera se conforma el GRUPO SIDERPRO.

Grupo Siderpro fue la empresa dedicada a la fabricacion de tuberias de
acero al carbono (API) de perfil circular con costura longitudinal. (Poliductos,

Acueductos y gasoductos), en cuatro plantas existentes.

Sideroca: Que fabricaba tuberias con diametros desde 2 3/8“a 6 5/8 de

pulgadas, ademas de fabricar tuberia estructural.

Proacero: Quien fabricaba tuberia desde 6 5/8”, hasta 16 pulgadas, sus
cliente principales fueron la industria petrolera nacional, ademas de la exportacion

a otros paises Latinioamaricanos y Europeos.

Proseinca: Taller central dedicado al mecanizado para el complejo

Siderurgico y para las empresas metalmecanica de la costa Oriental del Lago.

Sersioca: Mantenimiento y servicios generales e industriales para el

complejo Siderurgico.

En el afio (1991) pertenecié al banco de Maracaibo, para el Afo (1993),
pertenecié a SIDOR. Enl lineas generales el complejo estuvo produciendo hasta
finales del afio (1998) y principios del afo (1999), fue vendida en el afio (1997),
por FOGADE a la empresa C.A. CONDUVEN, quien posee cuatro plantas en el
Estado Aragua, La Victoria. Durante el periodo (1997 — 1998) se mantuvo con la
Figura Grupo Siderpro, (1 ano), siendo propiedad de C.A. Conduven, a mediados
del afo 1998, la figura fue cambiada con el nombre de C.A. CONDUVEN,
PLANTA NUMERO 5, el complejo paso a ser una extensién de la Victoria,
operaron en el Occidente hasta finales del afio (1999), se presume que para el
afno (2002) la figura del complejo o parte de sus instalaciones fueron cambiadas

nuevamente, como Grupo UNICON.

A partir del segundo periodo de 1998, y primer periodo del afno 1999 hubo
un despido masivo de todo el personal (700 trabajadores aproximadamente),
motivado a la culminacion de contratos, alegando que la empresa no contaba con

ordenes de produccidn para ningun cliente y que la misma estaba en



mantenimiento mayor general. Hoy en dia han transcurrido 6 afios, y la empresa
continua cerrada. Considerando lo antes expuesto, la adquisicion de Sideroca y
Proacero por parte de CONDUVEN produjo que ésta se constituyera en un
monopolio y controlara el mercado de tuberias con costura a nivel nacional pues

actualmente estos no tienen competidores.

Lo mas importante, es el apoyo oficial del Gobierno Bolivariano para el
desarrollo de este proyecto, en vista de la necesidad de reactivar esta importante
empresa, fundamentados bajo los lineamientos que se contemplan en la
Constitucion. Este proyecto generara mas de 300 empleos directos y unos 1.500
indirectos, todo en pro del desarrollo enddégeno, econdmico, social y tecnoldgico

del pais.

La materia prima a utilizar sera bobinas de acero al carbono laminadas en
caliente provenientes de SIDOR. Las plantas cuentan con gran parte de la
maquinaria para fabricar tuberias de uso petrolero (API) y (ASTM) para la

construccion, a un costo mas bajo y para exportar.

Es importante destacar que para los actuales momentos el Complejo
Conduven Planta 5 perteneciente al Grupo Unicon que estaba conformado por las
cuatro empresas que se mencionaron en ésta resefa, pasaran a ser hoy en dia el
Complejo Venezolana Endoégeno de Tuberias, C.A. (VENETUB, C.A.), la cual
contara con cuatro dependencias: la que se denominaba SIDEROCA se conocera
como LINEA 6KU; la denominada PROACERO, se llamara LINEA FORMADORA
W10; PROSEINCA que se conocera como TALLER CENTRAL Yy finalmente
SERSIOCA que sera SERVICIOS GENERALES.

Para efectos del proyecto, se utilizaran estas denominaciones en el resto

del contenido del estudio.
1.3.1 Produccion histoérica de la planta

El complejo durante los afios 1956 a 1997, llego a Producir anualmente un
promedio minimo de 35.200 toneladas afo, solo con la planta Sideroca (hoy en
dia linea 6KU), en vista de la demanda de tuberias, se incorpora la planta

Proacero (hoy dia Formadora w10), para la exportacién y proyectos especiales, es



entonces cuando sustancialmente se incrementa la produccion a partir el afio

1.978 alcanzando un maximo aproximado de 140.000 toneladas afio.

En el cuadro No. 1-1 y gréafico 1-1, se presenta un resumen promedio de la
produccion sustraida de los registros asentados en los manuales de produccién
del Grupo Siderpro.

Cuadro No. 1-1

Produccion histérica del Grupo Siderpro

Prod/Histérica Ton/ Promedio Cap/de complejo
1956- 1960 35200 56000
1961-1964 37500 56000
1965-1969 39200 56000
1970- 1975 43000 56000
1976-1978 52000 56000
1979 — 1985 120000 150000
1986- 1990 130000 150000
1991- 1994 140000 150000
1995-1997 80000 150000
1998 — 2005 30000 150000

Grafico No. 1-1

Representacion grafica de la Produccion histérica del Grupo Siderpro
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El cuadro referido, se presenta la tendencia de produccién historica
reflejando un crecimiento dadas las expectativas del mercado alcanzando, los
volumenes superan las 130.000 toneladas procesadas afo, a pesar de la crisis

econdmica y mala administracion de Gobiernos anteriores, parte de los periodos



fueron interrumpidos por la falta de materia prima durante ciertos periodos por

falta dinero.

La Tendencia para el periodo 1995 — 1998 refleja una disminucion
sustancial de la produccion hasta el cierre del complejo, los datos reflejan la
intencion por parte del Grupo C.A. Conduven de adquirir todas las plantas de este
rubro existentes en el pais con la unica intencion de monopolizar el mercado con

el capitalismo inhumano y antisocial.

Sin embargo es importante aclarar que este grupo ha adquirido otras
plantas e instalaciones por todo el territorio nacional Occidente — Centro — Oriente

como el caso particular del Grupo conformado y conocido como Unicon.
14 RESUMEN DEL PROYECTO

Con el objeto de reactivar el Complejo Siderurgico del Occidente
(SIDEROCA — PROACERO) en el Sector Punta Gorda, Municipio Simo6n Bolivar
del estado Zulia, se formulé el estudio para determinar la factibilidad técnica
economica para la produccion de tuberias con costura para abastecer en primer
término la demanda de la Industria Petrolera Nacional y posteriormente con miras

a la exportacion
Dicho estudio esta constituido por once capitulos, los cuales contienen:
1.4.1 Estudio de mercado:

Para conocer la demanda disponible de tuberias con costura a nivel
nacional, se tom6é como dato fidedigno la demanda de la industria petrolera
(PDVSA), la cual segun su demanda actual y proyectada sera el principal cliente
del Complejo VENETUB,C.A., ya que dicha demanda se ubica alrededor de las
149.797 TM para el afno 2.005 y sigue en aumento los siguientes siete afos
analizados por el proyecto, ubicandose para el afo 2.012 en 262.000 TM/afo, lo
cual indica que existe demanda suficiente para la produccion que el complejo tiene

proyectado producir.

Con respecto a la comercializacion, las tuberias seran vendidas desde el

complejo hasta sus sitios de venta contando con una red de comercializacion



bastante avanzada. De igual manera se analiz6 el precio por TM, ubicandose el
mismo en la cantidad de Bs. 1.466.667, precio éste que sera muy competitivo con

respecto a los que se encuentran actualmente en el mercado.
1.4.2 Tamano y localizacién:

Para la produccion de tuberias, se tomdé en cuenta las 2 lineas de
produccion (Linea 6KU y linea Formadora W10), las cuales iniciaran su produccién
con un 50% de la capacidad de la planta (en el caso de la linea 6KU) aumentando
en el 2do. Afo a 60%, en el 3ero. A 70% y estabilizando en el 4to. afio en 75%. Lo
que indica una produccién en dicho ano de 42.000 TM. A ésta cantidad se le
aplica el porcentaje de pérdida durante el proceso (15%), lo cual ubica dicha

produccion en 35.700 TM reales para la venta.

En el caso de la linea Formadora W10, la produccidn se iniciara en el 2do.
ARo y su capacidad inicial sera de 60%, aumentando en el 2do. Aho a 70% y
estabilizando en el 3er. Aio en 75%, lo que se traduce en una produccion anual
de 70.500 TM. Sin embargo, a éste numero se le calcula al igual que el anterior, el
porcentaje de pérdida de material durante el proceso, el cual es de 15%, lo cual
reduce dicha produccion a la cantidad de 59.925 TM de acero a vender

procesado.

El Complejo Siderurgico de Occidente, se encuentra ubicado en el Sector

Punta Gorda del Municipio Simén Bolivar del Estado Zulia.
1.4.3 Ingenieria del proyecto:

En este punto se realiza la descripcién general del proceso productivo de
las tuberias con costura para ambas lineas de produccion. En el caso de la linea
6KU, ésta producira tuberias con diametros desde 2 3/8” a 6 5/8” y en el caso de

la linea W10, la produccién sera en diametros que van desde 6 5/8” a 16”.

De igual manera se analizé la procedencia de la materia prima y su control
de calidad, los requerimientos en maquinaria y equipos, servicios basicos, obras

civiles, mantenimiento, higiene y seguridad industrial, entre otros.



1.4.4 Estructura organizativa:

El proyecto contempla y propone la organizacion de una Compaiia
Andnima, la cual esté conformada por una Asamblea de Accionista, la cual estara
integrada por ex - trabajadores del complejo, comunidad del municipio vy
cooperativas de servicio; sin embargo, por tratarse de la reactivacion de una
empresa que ha sido expropiada, se considera que sea la Ley de expropiaciones
conjuntamente con el Ministerio del Trabajo y el Gobierno nacional quienes
dictaminen cual serd la estructura organizativa que se implantara en dicho

complejo.

De igual manera se presenta en este capitulo los organigramas que
conforman una propuesta de organizacion a nivel estructural y de forma analitica,
donde se proponen gerencias, superintendencias, coordinaciones y oficinas en
general, asi como el personal y los cargos que se generaran con dicha

reactivacion.
1.4.5 Inversiones y Financiamiento:

La inversion necesaria para la reactivacion del Complejo Siderurgico
asciende a la suma de Bs. 45.262.034.767, los cuales seran financiados por el
Gobierno Nacional, por contrato Marco en conjunto con el Ministerio del Trabajo.
El monto a financiar sera de Bs. 32.286.844.433, y el resto de la inversién sera
cubierta con recursos propios de la empresa una vez ésta haya entrado en
operacion, ya que del monto financiado se cubren tres meses de capital de
trabajo, quedando tres meses adicionales de ésta partida que seran los que la

empresa asumira una vez arranque su produccion.
1.4.6 Presupuesto de Ingresos y Gastos:

Los ingresos a obtenerse por la venta de las tuberias en TM, seran para el
primer afo de Bs. 34.906.666.667 y aumentan a partir del 4to. Afo a Bs.
52.360.000.000, cantidad ésta que se mantiene constante a lo largo de la vida util

del proyecto.



Asi mismo se calcularon los gastos ocasionados por el proyecto, los
cuales fueron clasificados en gastos directos de produccién, gastos indirectos de
produccion y gastos financieros. Para este renglon se definieron estos gastos en el
primer afio en Bs. 20.250.793.931 y la cantidad de Bs. 118.283.976.704 para el

ultimo ano analizado por el proyecto.
1.4.7 Estados financieros:

A través del estado de ganancias y pérdidas, se determiné que existe
utilidad neta positiva a partir del primer ano, ubicandose la misma en Bs.
9.526.317.278, sufriendo una serie de altibajos, hasta ubicarse en el ultimo afio en
Bs. 10.469..348.476.

En lo que respecta al flujo de caja, éste arrojé saldos positivos todos
los anos, lo que indica que el complejo cubrira sus gastos operativos,

generando un excedente que pudiera ser utilizado en nuevas inversiones.

De igual manera, se realiz6 el punto de equilibrio a la empresa, el cual
se obtiene cuando los ingresos y egresos totales son iguales. Este analisis se

calculo para tres afios de produccion: primero, quinto y décimo afo.
1.4.8 Evaluacion financiera:

La evaluacioén financiera del proyecto se realizé por medio de la Tasa Interna
de retorno (TIR), la cual se ubicé en un 40% de rentabilidad, el Valor Actual Neto
(VAN), tomando para éste una tasa de descuento del 30% generando como
resultado un valor positivo de Bs. 8.481.037.042 y a través del Periodo de
Recuperacion de Capital (PRC), dando como resultado que la inversion es

recuperada en el 4to. afio de haber iniciado las operaciones
1.4.9 Analisis y mitigacién de riesgo

El analisis de riesgo que se presenta se realizd para todos los factores que
intervienen en el proyecto, comprobandose que el proyecto presenta mayor riesgo
al factor de materia prima, por lo que se tomaron en cuenta varias alternativas

para mitigar éste riesgo.



CAPITULOII
ESTUDIO DE MERCADO

En este punto se hara una descripcion de las caracteristicas de las tuberias
a fabricar, asi como también lo referente a usos y usuarios, andlisis de la
demanda, oferta, precios y el tipo de comercializaciéon que se utilizara en el

complejo.
21 DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

El producto a fabricar con la reactivacion de la Empresa Venezolana
Endogena de Tuberias, C.A. (VENETUB, C.A.), son tubos para Acueductos,

Gasoductos y Poliductos.
Caracteristicas de las tuberias:

Material: Acero al carbono.

Perfil: Circular con costura longitudinal.
- Calidad: APl 6 ASTM.

- Didmetros: 2 %%« -3 % 47 . 6% 8% .10-10"-12-12"-14"- 16
pulgadas.

Espesores: Desde 0,154 plg 6 3.9mm hasta 0,400plg 6 10mm.
Longitudes: Desde 18pie 6 5.5mts hasta 100pie 6 31,2mts.
2.2 USOS Y USUARIOS DE LOS PRODUCTOS
- Usos calidad API:

Las tuberias para acueductos son utilizadas como medio de transporte y
almacenamiento para un solo tipo de fluidos liquidos (petrdleo, agua,

combustibles, barita, bentonita, entre otros).

Las tuberias para poliductos, son utilizadas como medio de transporte y
almacenamiento de dos o mas fluidos como sdlidos, liquidos y gaseosos (petroleo,

sedimento, agua, gas, entre otros).



Las tuberias para gasoductos, son utilizadas para transporte vy

almacenamiento de fluidos gaseosos (gas natural, sus derivados y vapor).

- Usos de segunda calidad ASTM: Este tipo de tuberia es clasificada como
ASTM cuando no cumple con las especificaciones de la Norma API exigida por
(Instituto Americano del Petréleo), siendo su uso para aplicaciones similares pero

para rangos de trabajo con presiones mas bajas

- Usos de tercera o estructural: Este tipo de tuberia es clasificada como de
tercera o estructural cuando no cumple las especificaciones de ASTM exigida por
la (Asociacién Standarizada para Tratamiento de Materiales) de manufactura y sus

usos son para postes de tendido eléctrico, agricola-pecuario y para estructuras.
2.2.2 Usuarios

Las ramas caracteristicas y de articulacion detectadas para comercializar
las tuberias, reflejan los posibles potenciales en las diferentes areas del sector

industrial tanto nacional como internacional y éstas son:

Alcaldias, gobernaciones, hidrolégica nacional, eléctrica nacional, petrolera

nacional, gasisfera nacional, agricola y pecuario nacional.
Convenios Petro Caribe, convenio Petro Andina, convenio Petro Sur.

Macro ruedas de negocios (ALBA), Venezuela — Uruguay, Venezuela —
Colombia, Venezuela - Chile, Venezuela — Ecuador, Venezuela - Argentina,

Venezuela - Cuba, Venezuela — Brasil.
Otros clientes Potenciales

Transnacionales: SHELL, BP AMOCO, CHEVRON TEXACO, MOBIL,
PEMEX, PETROBRAS.

2.3  ANALISIS DE LA DEMANDA

La demanda del proyecto, fue estudiada a través de los datos aportados por
la Industria Petrolera Nacional PDVSA, la cual se prevé sea el mayor cliente para
la adquisicion de las tuberias con costura que se produciran en el Complejo

Siderurgico, ya que hasta los momentos dicha industria esta importando éste



producto, por lo que se estima que toda la producir a generarse sera para cubrir

ésta demanda.

De igual manera, se presenta en el cuadro No. 2-1 la proyeccidon de la
demanda de PDVSA para los préximos 7 anos, en donde se estima que para el
2.006 se encuentre alrededor de las 200.500 TM; para el ano 2.007 dicha
demanda iria en ascenso con una cantidad de 211.000 TM y posteriormente
continua aumentando hasta ubicarse en el afio 2.012 (afio proyectado) en 262.000

TM de acero procesado en tuberias con costura de distintos diametros.

La informacion plasmada en este punto, fue suministrada por la Industria
Petrolera (PDVSA).

CUADRO No. 2-1
DEMANDA PROYECTADA DE TUBERIAS CON COSTURA (TM)
ANOS 2.005-2.012

ANO TM DE TUBERIAS C/COSTURA
2005 149.797
2006 200.500
2007 211.000
2008 227.000
2009 246.000
2010 262.000
2011 262.000
2012 262.000

FUENTE: PDVSA
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

2.4 ANALISIS DE LA OFERTA

Con respecto a la oferta, se tiene que actualmente, existe la Empresa
CONDUVEN, quien es la unica a nivel nacional quien fabrica éste tipo de tuberias;
sin embargo, la demanda que ésta cubre no es suficiente, ya que la industria

petrolera (PDVSA) se ha visto en la obligacion de importar dicho producto.



2.5 PRECIOS

Los precios que la Empresa Venezolana Enddégena de Tuberias, C.A.
(VENETUB, C.A.), manejara con respecto a las tuberias, sera segun sus distintas

medidas los siguientes:

- Tubos 2 3/8”: Bs. 245.937
- Tubos 3 2" Bs. 300.333
- Tubos 4 %" Bs. 491.874
- Tubos 6 5/8” Bs. 983.748
- Tubos 8 5/8” Bs. 1.366.829
- Tubos de 10” Bs. 1.366.829
- Tubos de 127 Bs. 1.749.910
- Tubos de 14” Bs. 2.132.991
- Tubos de 16” Bs. 2.516.073

2.6 CANALES DE COMERCIALIZACION

La propuesta tiene como estrategia un estimado para los 2 primeros afos
en dirigir las ventas geograficamente por todo el territorio nacional, se podria
despachar los pedidos de tuberias en gran parte del occidente del pais,
sucesivamente expandir el mercado hacia el centro y oriente directamente o en
asociaciones con otras empresas para asi contribuir con la sustitucion de

importaciones de tubos de acero al carbono con costura.

Como estrategia alternativa el proyecto contempla la intencion de suplir
geograficamente la industria eléctrica nacional, hidrolégica nacional, gran parte de
Gobernaciones y Alcaldias, mientras se expande el mercado internacional hacia
los paises del Sur apoyados en los acuerdos y convenios con los diferentes paises
de América del Sur, el Caribe y Centro América, y principales consumidores del

mundo.

A continuacion se presentan los canales propuestos para la

comercializacion de productos a nivel nacional e internacional.
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CAPITULO llI
TAMANO Y LOCALIZACION

El contenido de ésta capitulo, determinara el tamafo de produccion del
Complejo Venezolana Endogena de Tuberias, C.A. (VENETUB, C.A.), asi como la

localizacion del proyecto.
3.1 TAMANO
3.1.1 Factores que determinan el tamano

Para determinar cual sera el tamafo de un proyecto industrial, se deben de
tomar en cuenta diversos factores tales como el mercado disponible, las fuentes
de materias primas, la tecnologia de produccion y la disponibilidad financiera. En
este sentido, se analiza a continuacion cada uno de estos, a fin de establecer cual
es el factor que incide mayormente en la determinacién del tamano de la

produccién en estudio.

- Mercado disponible: El mercado para tuberias de acero al carbono con
costura, se detecta en un gran porcentaje en el occidente, oriente y centro del
pais, debido a que su principal cliente sera la Industria petrolera venezolana.
Segun esto, se tiene que el factor de mercado no define el tamano de este
complejo, ya que segun la investigacion realizada existe demanda disponible tanto
a nivel nacional como internacional y por otra parte se preve sustituir los niveles de

importacion existentes.

- Fuente de materias primas: Este factor esta representado por bobinas de
acero al carbono laminadas en caliente, las cuales seran suministradas por la
Empresa SIDOR (como proveedor principal); sin embargo, existen otros
proveedores que estan en capacidad de despachar dicho material (a nivel de

importacion).

- Disponibilidad de recursos financieros: con respecto a este factor el
Gobierno Nacional a través del Acuerdo Marco en conjunto con el Ministerio del

Trabajo aportara a los promotores del proyecto, el financiamiento necesario para



la ejecucion del mismo, ya que éste se encuentra dentro de los sectores de

Desarrollo Endoégeno del Estado Zulia.

- Tecnologia de produccién: la tecnologia a utilizar en el complejo es
basicamente importada (en su mayoria) pero de facil consecucion, previendo los

lapsos de entrega y transporte para colocar la orden de compra en el sitio.

Tomando en cuenta el analisis de los factores mencionados, se determind
que el suministro de materia prima, es quien delimita la capacidad de produccion,
por lo que se tomaron medidas de mitigacidn de riesgos para que esta variable no
afecte la capacidad operativa del complejo, tomando en cuenta que la capacidad

de produccién del complejo es de 150.000 toneladas de acero al aio.
3.1.2 Definicion del tamaino y programa de produccién

Para definir el tamafio del complejo se tomé en cuenta que se realizara una
fabricacion de tuberias con costura a través de dos (2) lineas de fabricacién: Linea
6KU y Formadora W10 y dos (2) instalaciones adicionales (Taller central y
Servicios generales) para brindar apoyo a dichas lineas y mantenimiento al resto
del complejo. A continuacion se describe los productos que generara cada una de

las dos (2) lineas mencionadas:
3.1.21 Linea de Produccién 6KU:

Esta linea producira tuberias de 2 3/8”, 3 '2”, 4 /2" y 6 5/8”, laborando con
dos (2) turnos de trabajo en el primer afio: 1er. Turno: 7:00 am a 3:00 pm y 2do.

Turno: 3:00 pm a 11:00 pm.

Para estimar el programa de produccion para el primer afio, se tomé en
cuenta la cantidad de toneladas meétricas de acero por dia, semana, mes y afio
para cada una de las medidas de las tuberias; sin embargo, se calcul6 el tamafio
de produccidn, segun la capacidad instalada de la planta la cual en este caso es
de 56.000 TM de acero y se estimé que iniciara con un 50% de dicha capacidad,

es decir, que en el primer afo se procesaran 28.000 TM de acero.

La capacidad de produccion de ésta linea aumentara en el segundo afio a

un 60%, que se traduce en 33.600 TM de acero.



Para el tercer ano dicha produccion se ubica en u 70% de su capacidad,
procesando 39.200 TM de acero y finalmente en el cuarto afio se estabiliza ésta
produccién en un 75% de la capacidad instalada que se refiere al procesamiento
de 42.000 TM de acero al afno. Esta produccion se estima se mantenga constante

a través de los afios de vida util calculados por el proyecto.
3.1.2.2 Linea de Producciéon Formadora W10:

Esta linea al igual que la anterior producira tuberias con costura en los
siguientes diametros: 6 5/8”, 8 5/8”, 10", 12", 14" y 16" y la misma empezara a
producir a partir del segundo afio de haberse iniciado las operaciones en el
complejo y con tres turnos de trabajo: 1er. Turno: 7:00 am a 3:00 pm; 2do. Turno:

3:00 pm a 11:00 pm y 3er. Turno: 11:00 pm a 7:00 am.

Para estimar el programa de produccién de dicha linea, se procedi6 a
realizar al igual que la anterior, el calculo en toneladas métricas de acero por dia,
semana, mes y afo, tomandose como base que la capacidad instalada de ésta
linea es de 94.000 TM de acero/afio y que iniciara sus operaciones con un 60% de

dicha capacidad, es decir 56.400 TM de acero.

Para el segundo afio de operaciones, se estimo una capacidad operacional
del 70% que se traduce en 65.800 TM y finalmente en el tercer afio estabiliza en

un 75% de su capacidad que representa 70.500 TM de acero por afio.

En el cuadro No. 3-1 se observa el programa de produccion para ambas
lineas en porcentaje y toneladas métricas, en donde se indica la cantidad de
procesamiento para el primer afno, el cual se ubica en 28.000 TM, aumentando

paulatinamente hasta ubicarse a partir del cuarto afio en 112.500 TM de acero.
3.1.3 Definicion del programa de venta con sus rendimientos

Para definir el programa de venta, se tomo en cuenta que de la produccion
a realizarse por afio durante el proceso habra una pérdida del un 15% de la
materia prima (acero), por lo que la produccion real para la venta en TM de acero

sera la siguiente:



En el caso de la Linea 6KU, se tiene que para el primer ano habra una
pérdida de 4.200 TM, lo cual indica que la venta en acero para el primer afo
disminuye a 23.800 TM; para el segundo afo dicha pérdida es de 5.040 TM; en el
tercer ano la pérdida por procesamiento es de 5.880 TM y finalmente cuando
alcanza su estabilizacion en el cuarto ano dicha pérdida es de 6.300 TM,

quedando una produccion real a partir del 4to. ano de 35.700 TM a vender.

En el caso de la linea W10, ocurre el mismo porcentaje de pérdida de
material (15%), lo cual indica que para el primer aino segun programa de
produccion (2do. AAo de haberse iniciado las operaciones en el complejo) se
estiman 8.460 TM, ubicando la cantidad real de acero para la venta en 47.940 TM;
para el segundo afio se pierden 9.870 TM y en el tercer afio de produccién de
dicha linea se estima una pérdida de acero de 10.575 TM, lo cual ubica la

produccion real de venta de ésta linea en 35.700 TM de acero.

En el cuadro No. 3-2, se observan estos calculos, los cuales muestran las
pérdidas y la cantidad real de acero a vender, ubicando dicha cantidad en el
primer afio en 23.800 TM y va aumentando a través de los afios hasta estabilizar

en 95.625 TM de acero a vender.
3.2 LOCALIZACION

Las instalaciones del Complejo Venezolana Enddgena de Tuberias, C.A.
(VENETUB, C.A), estan ubicadas en la Av. Intercomunal, Sector Punta Gorda,

Municipio Simén Bolivar del Estado Zulia, Costa Oriental del Lago de Maracaibo.

COMPLEJO SIDERURGICO DE OCCIDENTE

/



Cuadro No. 3-1

Programa de Produccién Total Para las dos Lineas de Produccion

ANOS Capacidad Inst. del Complej. Linea 6KU Linea Formadora W10 % de Produccion % de Produccién Produccion Total

6KU w10 TM Acero TM Acero Linea 6KU Linea Formadora W10 Al aiio
1 56.000 94.000 28.000 50% 28.000
2 33.600 56400 60% 60% 90.000
3 39.200 65800 70% 70% 105.000
4 42.000 70500 75% 75% 112.500
5 42.000 70500 75% 75% 112.500
6 42.000 70500 75% 75% 112.500
7 42.000 70500 75% 75% 112.500
8 42.000 70500 75% 75% 112.500
9 42.000 70500 75% 75% 112.500
10 42.000 70500 75% 75% 112.500

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005
Cuadro No. 3-2
Rendimiento Metalico del Proceso para las dos lineas de produccién (6KU y W10)
ANOS Produccién 6KU | Produccion W10 % de Pérdida Pérdida Linea 6KU Pérdida Linea W10 Total Produc. TM Acero/aiio Total TM de
TM Acero TM Acero la produccion TM Acero TM Acero Linea 6KU Linea W10 Acero a Vender

1 28.000,0 15% 4.200 0 23.800 0 23.800
2 33.600,0 56400 15% 5.040 8.460 28.560 47.940 76.500
3 39.200,0 65800 15% 5.880 9.870 33.320 55.930 89.250
4 42.000,0 70500 15% 6.300 10.575 35.700 59.925 95.625
5 42.000,0 70500 15% 6.300 10.575 35.700 59.925 95.625
6 42.000,0 70500 15% 6.300 10.575 35.700 59.925 95.625
7 42.000,0 70500 15% 6.300 10.575 35.700 59.925 95.625
8 42.000,0 70500 15% 6.300 10.575 35.700 59.925 95.625
9 42.000,0 70500 15% 6.300 10.575 35.700 59.925 95.625
10 42.000,0 70500 15% 6.300 10.575 35.700 59.925 95.625

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.

FECHA: SEPTIEMBRE 2005




3.3

3.3.1

ASPECTOS SOCIALES CONSIDERADOS PARA EL PROYECTO
Propuesta para el aporte ecolégico y ambiental

Saneamiento y recuperacion del parque Nacional LAGUNA DE LAS
YAGUASAS, ubicado dentro del perimetro del complejo industrial

Recuperacion de areas verdes del complejo y adyacencias
Propuesta para el aporte educativo

Creacion de un Centro Internacional de Capacitacion Siderurgico y
Metalmecanico de Venezuela (CIDEMS).

Construccién de la infraestructura para implantar clases de educacion
preescolar en honor al Cacique "Nigales” Jefe de la tribu Zapara y lider de

nuestros aborigenes.

Promover las carreras de Ing. Metalurgica y metalmecanica en la U.B.V,
para el Occidente del pais sirviendo este complejo como la sede principal

para el desarrollo de practicas de campo.
Propuesta para aportes sociales

Fondo Social (10%) aguas abajo para el programa anual rancho por

casa, plan piloto comunitario lanceros vuelvan caras y para la comunidad.

El Comedor industrial como casa de alimentacion para los mas necesitados

de la comunidad.

Dotacién de tuberias de segunda (Postes de tendido eléctrico) para las

comunidades que posean escasez de electricidad o tendido eléctrico.
Propuesta para Aporte en Materia de Salud

Contribuir a mediano plazo en la construccion de un modulo de Barrio

Adentro de asistencia hospitalaria para la comunidad.
Otros posibles Aportes econémicos industriales

Precio mas bajo de la tuberia para contribuir con el potencial de articulacién

y desarrollo del (ALBA). Alternativa Bolivariana para las Américas.



3.3.6 Inclusion de otras poblaciones situadas en las adyacencias del

Complejo
a) Programa Lanceros-Vuelvan Caras
b) Inclusion de un % de la poblacion indigena

C) Programa de desarrollo para las comunidades aledafias al sector,
promoviendo la creacion de cooperativas y prestacion de ayuda técnica con
respecto a la formulacion y elaboracién de proyectos, a través de la

Gerencia de Proyectos y Coordinacién de Desarrollo Social.



CAPITULO IV
INGENIERIA DEL PROYECTO

En este capitulo se desarrolla la ingenieria del proyecto, la cual
incluye puntos tales como: descripcidn del proceso y flujograma de proceso,
control de calidad, analisis de materia prima, insumos, maquinaria y equipos a
requerirse (actualmente), obras civiles, servicios basicos, normas de higiene y
seguridad industrial y finalmente el mantenimiento a ser aplicado a los equipos y

al complejo en general.
4.1. ANALISIS DE LA MATERIA PRIMA

La materia prima esta representada por bobinas laminadas en caliente de

acero al carbono. A continuacion se detalla su origen y proceso:

El proceso se inicia con la descripcidén de la materia prima, donde la bobina
de acero al carbono son fabricadas en la Siderurgica del Orinoco (SIDOR), con
tecnologia de la mas alta calidad, este proceso de fabricacion de la bobina es
laminado en caliente. Su peso promedio esta comprendido entre 10 y 20
toneladas. Las caracteristicas de la materia prima son Bobinas de Acero al
carbono 5| Grado B, X42, X60, X52. Las mismas se transportan por via terrestre
desde Ciudad Bolivar Matanzas, hasta la Costa Oriental del Lago, sector Punta
Gorga, Estado Zulia. Existen adicionalmente otros proveedores de la materia
prima como son Alemania, Brasil, Rusia, México entre otros. En el caso de que la
materia prima sea importada, sera despachada a través del muelle del Lago de

Maracaibo y trasladada via terrestre hacia Punta Gorda.

Una vez llegada la materia prima (Bobinas), se procede a pesar cada
vehiculo, que puede transportar 2 bobinas. Este equipo se llama bascula, y esta

ubicado en la entrada principal de la empresa.

Este procedimiento se realiza con la mas alta prediccién, base para
comprobar el peso especifico de la carga determinado por el proveedor. Después

de este riguroso proceso, las bobinas se colocan en el patio de materia prima no



procesada; este espacio estd dentro de las instalaciones del complejo. Luego

comienza el procesamiento de la materia prima.

Las bobinas pasan a ser evaluadas por el departamento de aseguramiento
de la calidad, a cada una de las bobinas se toma una muestra extrayendo un
pedazo de material aproximadamente de 50 centimetros, luego se traslada al taller
de mecanizado para prepararla para las pruebas de calidad. Seguidamente, una
vez preparado dicho material de muestreo, éste es pasado al laboratorio
metalurgico donde se le aplican las pruebas que exige la norma API, Quimicas,
mecanicas y metalograficas para asi obtener los resultados y de la misma manera
poder cuantificar que no existan alteraciones en el orden de caracteristicas y
parametros que exigen estas pruebas. Si la materia prima cumple con los
requisitos de la norma de calidad esta es traslada las plantas procesadoras o
lineas de produccién 6KU y Formadora W10. Este traslado se realiza con
montacargas especiales que poseen una herramienta especial denominada

chupon porta bobina o en vehiculos de carga pesada.
4.2. DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

A continuacién se presenta la descripcion de los procesos tecnoldgicos del
complejo donde se detalla cada una de las etapas y funcionabilidad de todo el

proceso para las dos lineas de produccion.

4.2.1 Descripcién del proceso productivo para la fabricacion de las tuberias

en la linea 6KU

Se ordena la materia prima dentro del area de la linea de producciéon 6KU,
se extrae una pequena muestra por colada para el aseguramiento de la calidad, se
efectia las pruebas quimicas, mecanicas y metalograficas, si las pruebas son
aprobadas se produce a la emision de la orden de produccién, el supervisor de
fabricacion entrega la orden de produccién, la identificacién de bobina y colada al

operador del Sliter.

El operador corta e identifica las bobinas en cintas segun los
requerimientos, luego la informacion es transferida al operador del desenrrollador,

éste continua el proceso de identificacion consecutivamente, todas las



operaciones se realizan con la grua puente, se coloca la cinta dentro de la
alimentadora y se procede a desenrollar; seguidamente se unen los extremos con
soldadura eléctrica para conducirla al acumulador (lopeer). Esta maquina esta
conformada por 4 carretos que acumulan y estiran la cinta para ser desplazada a

los pases de preformado (1-11)

Luego es conducida la lamina a la seccion de soldadura por induccién
(resistencia eléctrica TOCCOQO), pasando a la seccion de tratamiento térmico
(Nileer), en conducido a la zona de enfriamiento por aire, después es pasado por
la inspeccion electromagnética (ultrasonido en linea), posteriormente pasa por el

sistema de enfriamiento por agua.

El proceso continua por el pase calibrador en frio, (12-17) seguidamente
pasa a la sierra cortadora numero 1, para el corte longitudinal segun las
especificaciones de la orden de produccion y requerimientos del cliente. Pasando
a la sierra numero 2, para el corte y prueba de esfuerzos (Aplastamiento), es
conducido al area de bis celadora 1 y 2 para el acabado del bisel, luego pasan a la
prueba hidrostatica que consiste en aplicar una prueba de hidraulica hasta (2000
psi). Para medir la resistencia del material en el cuerpo del tubo principalmente en
el cordén de soldadura. Una vez realizadas las pruebas mencionadas pasa a
inspeccion dimensional final (Control de rectitud — cavidades — abolladuras — aros
pasa no pasa — hendiduras — bisel — longitud — espesor y peso del producto segun
la normas de calidad). Por ultimo pasa a la seccién de acabado final para luego

ser trasportado almacén y despacho.

En las figuras No. 4-1, se observan el flujopgrama de proceso descrito
anteriormente y en la figura 4-2 se detalla el diagrama de fabricacion de la Linea
6KU.

4.2.2 Descripcion del proceso productivo para la fabricaciéon de las tuberias

en la Linea Formadora W10

Colocada la bobina en planta se emite la orden de produccién, la cual
especifica el tipo de producto a procesar, diametro, longitud, numero de toleras

a procesar, y todo el procedimiento que exige la norma de calidad (API), segun



FIGURA 4-1
FLUJOGRAMA DE PROCESO LINEA DE PRODUCCION 6KU
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FUENTE: EQUIPO DE INGENIERIA VENETUB, C.A.

FECHA: SEPTIEMBRE 2.005.



FIGURA 4-2

DIAGRAMA DE FABRICACION LINEA DE PRODUCCION 6KU

diagrama de fabricacion Sideroca
poideroca’s manufacturing




requerimientos de los clientes. Luego se le entrega al supervisor de planta en
conjunto con el operador de la maquina (desenrrollador), donde se detalla el
numero de bobinas, colada y cantidad a procesar. Seguido de este paso se
procede a introducir las bobinas con una Grua puente de capacidad (25
toneladas), para posicionarla en la rampa de alimentacién del equipo
desenrrollador para ser nivelada, se realiza un corte en la punta generalmente
para corregir el camber o desperfecto de la punta de la lamina para cuadrar la
proyeccion en el transportador, esto con el propdsito de precisar y minimizar

perdida de material.

Luego prosigue al equipo cortadora de bordes, que a través de cuatro
cuchillas radial corta los bordes de la lamina “derecho e izquierdo®, para dar el
ancho de cinta requerido segun el diametro de tuberia fabricada. El fleje
excedente de material es picado por un cortador de chatarra. (Scraf

Chooper).

Posteriormente continda la lamina por el transportador hacia los
pases de preformado (1-7), luego entra a la etapa final de pases (8-10),
siendo los pases que dan forma al tubo y preparan los bordes.
Seguidamente el pase (11) donde se unen los bordes del tubo a presién para
originar la fusién de soldadura por induccion de alta frecuencia eléctrica,
(Thermatool), el tubo ya conformado sigue a los pases (12-14), saliendo con el
didmetro aproximado con un excedente del nominal a fabricar aproximadamente
(100 mm/plg).

Seguidamente pasa por la fase de inspeccion ultrasénica - electromagnética
(lanascan), para el chequeo del cordon de soldadura tanto interno como externo,
pasa a la cortadora volante quien efectua el corte longitudinal a los datos exigidos

por la orden de produccién y segun requerimientos del cliente.

Se traslada al transportador para conducirlo al horno a gas y someterlo al
tratamiento térmico. (Normalizado o Alivio de tensiones), luego entra a la fase de
transportadores de enfriamiento (Aire — Agua), pasa al transportador que lo dirige

al equipo calibrador en frio, (maquina de la calibracién especifica) al producto



pases (15 — 18), el tubo continua para la maquina enderezadora, este equipo le da
la rectitud adecuada segun la norma y especificaciones de la orden de

produccion.

Se somete luego a la mesa de inspeccion donde se evaluan el cuerpo
del tubo y corddn de soldadura interno y externo. Para detectar cualquier defecto o
anomalia que pudo haber afectado el producto en el proceso de formacion.
Seguidamente, se traslada el producto entonces a la fase de terminacién, area de
aplastamiento donde se realizan las pruebas de esfuerzos, pasa a la seccion

biselado para fabricarle el bisel a los tubos.

El proceso continua y el producto se traslada al equipo prueba hidrostatica,
este se encarga de aplicar una prueba de hidraulica hasta (2000 psi), para
medir la resistencia del material en el cuerpo del tubo, principalmente en el cordén
de soldadura. Se conduce el tubo a la inspeccion electromagnética (Amalog),

estos ensayos se efectuan una vez formado el tubo completamente.

Su objetivo nuevamente es detectar cualquier discontinuidad para asegurar
una posible falla que probablemente pueda prevalecer. Una vez realizadas las
pruebas mencionadas pasa a inspeccion dimensional final (Control de rectitud —
cavidades — abolladuras — aros pasa no pasa — hendiduras — bisel — longitud —
espesor y peso del producto segun la normas de calidad). Por ultimo, pasa a la

seccion de acabado final (Barnizado) para luego ser trasportado al almacén.

En la figura No. 4-3, se puede detallar el flujpgrama de proceso descrito
para la linea de produccion Formadora W10 y en la figura 4-4 se muestra el

diagrama de fabricacién de ésta linea.
4.3 OBRAS CIVILES

Las obras civiles del Complejo VENETUB, C.A., se encuentran en un 95%
aptas para su funcionamiento, faltando algunas areas tales como: la construccion
del pre-escolar “Nigales” y mantenimiento en general al complejo (pintura,
reparacion de ventanas, puertas, torre de enfriamiento para el sistema de Chiller
de produccion de la linea Formadora W10, area recreacional parque laguna de las

Yaguasas y areas verdes).



FIGURA 4-3
FLUJOGRAMA DE PROCESO LiNEA DE PRODUCCION FORMADORA W10
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FIGURA 4-4

DIAGRAMA DE FABRICACION LINEA DE PRODUCCION FORMADORA W10
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Dentro de éste aparte, se mencionan los requerimientos en maquinaria y
equipos, mobiliario y equipos de oficina, equipos referentes a sistemas de
informacion (computacién), vehiculos y montacargas, equipos y equipamiento para

las areas de comedor, consultorio médico, centro de capacitacion y pre-escolar.
4.41 Maquinaria y equipos para los procesos

La maquinaria y equipos a requerirse para la reactivacion del Complejo
Siderurgico del Occidente VENETUB, C.A, esta constituido por equipos tales
como: Thermatool, Amalog, chiller para enfriamiento, tornos de control numérico,
fresadoras, prensas hidraulicas, ultrasonidos manuales, equipos de soldadura
eléctrica, equipos de soldadura oxiacetilénica, motores eléctricos, motobombas y
bombas, compresores, repotenciacion de bancos hidraulicos, repotenciaciéon de
bancos neumaticos, grua telescopica de 20 TM, refrigeracion y aires
acondicionados, transformadores eléctricos, maquina de soldadura y equipos y

herramientas en general.

4.4.2 Equipamiento areas de oficina y sistemas de informacion

(computacion)

En este punto se describen los equipos que deben adquirirse para el
equipamiento de las areas de oficina y sistema de informacion (computacion),
tales como: computadores de mesa, computadores portatiles, video Beam, ploters,
impresoras, fotocopiadoras, fax, sumadoras, televisores, DVD, equipo radio
transmisores, equipos de telecomunicacion, aires acondicionados y
equipamiento en general para las oficinas; adicionalmente se prevé el
acondicionamiento de cubiculos (dormitorios) para diez (10) personas

aproximadamente.
4.4.3 Equipamiento para el laboratorio de aseguramiento de la calidad

En ésta area se prevé la adquisicion de un 30 % de los equipos a
utilizar en los laboratorios metalurgico y metalografico para el control de calidad,

ensayos y pruebas que requiere el proceso segun las normas de certificacion.

4.4.4 Equipamiento areas de servicio al personal



Para este punto, se plantea la necesidad de acondicionar y
reestablecer las areas de comedor, consultorio médico, centro de capacitacion y
pre-escolar; para lo cual se requiere de equipos tales como: aires acondicionados,
equipo de primeros auxilios (todo lo relacionado para cubrir cualquier emergencia
y/o accidente de los trabajadores), equipamiento del area cocina-comedor (en
donde se requiere de: cocinas industriales, neveras industriales, refrigeradores,
enseres de cocina, reestablecimiento de los equipos y mobiliarios existentes,
entre otros; y para el centro de capacitacion y area de pre-escolar, se tiene
previsto todo su equipamiento (mobiliario y equipos, asi como enseres en general

para dichas areas).
4.4.5 Vehiculos y Montacargas

Se tiene previsto, la adquisiciéon de dos (2) gandolas, dos (2) autobuses,
cinco (5) camionetas, una (1) ambulancia, dos (2) vehiculos particulares, un (1)

camion volteo, dos (2) camiones 350 y cuatro (4) montacargas.

En el capitulo de inversiones del presente estudio, se presentan los montos

que representan cada una de estas partidas.
4.5 SERVICIOS BASICOS

Los servicios basicos estan constituidos por: agua, electricidad, gas,
teléfono, telecomunicaciones y aseo. A continuacion se describe cada uno de

ellos:
4.5.1 Agua

Los requerimientos de agua para el complejo, seran abastecidos por dos
(2) pozos perforados con una bomba de 40 hp cada uno. Actualmente un pozo se
encuentra desactivado y se cuenta solamente con uno de ellos. Los
requerimientos de agua, se aproximan a los 40.000 Its por dia que seran
suministrados por estos pozos a través de tanques de almacenamiento con
sistemas hidroneumaticos. El agua de consumo humano sera suministrada a

través de una cooperativa.

4.5.2 Electricidad



La electricidad sera suministrada por la Empresa ENELCO, contando para
ello con wuna sub-estacion eléctrica con sus respectivos bancos de
transformadores, considerandose suficiente para suplir los requerimientos del

complejo, debido a que estos estan por el orden de los 62.945 kw/dia.
4.5.3 Teléfono y telecomunicaciones

Este servicio sera prestado por la Compafia Anénima Nacional de
Teléfonos de Venezuela (CANTYV), existiendo para los actuales momentos todo el
cableado necesario para su reconexion. De igual manera se realizaran todos los
tramites concernientes para la instalacion del servicio de Internet, asi como

también se prevé la compra de radio-transmisores.
4.5.4 Aseo

Este servicio sera suministrado por la Alcaldia del Municipio Cabimas,

mientras se gestiona la inclusién de una cooperativa de desechos solidos
4.5.5 Recoleccion de desechos de acero provenientes de los procesos

La recoleccidn de las virutas de acero provenientes de los procesos de
fabricacion de las tuberias, seran recolectados por una cooperativa que sera
creada para tal fin y quienes se encargaran de venderla a las empresas fundidoras
de metales. El proyecto contempla a largo plazo la instalacion de una
fundidora, a fin de aprovechar al maximo estos desechos para otros productos

derivativos.
4.6 CERTIFICACION DE CALIDAD

Los estandares de calidad en los productos siderurgicos, (Acueductos,
Gasoductos Poliductos), procesados en las plantas del Grupo Siderpro durante
los ultimos 50 afos fueron certificados por el Instituto Americano del petréleo (API)
y la Asociacién de tratamiento de Materiales (ASTM), ya que las infraestructuras
maquinarias, equipos, y procedimientos, siempre han estado en la capacidad de
cumplir con todas los parametros exigidos por las normas APl y ASTM. A

continuacion se presenta una copia del certificado de prueba de aseguramiento,



que valida la calidad de los productos que este complejo esta en capacidad de

producir.
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4.7 MANTENIMIENTO

El mantenimiento a aplicarse a la maquinaria y equipos del Complejo
VENETUB, C.A., se hara realizando una inspeccién periddica de los equipos y
activos de la planta para detectar las condiciones que conducen a paradas

imprevistas de produccién o depreciacion acelerada de los mismos.

Con el mantenimiento preventivo, la carga de trabajo puede ejecutarse de
forma eficiente y a un costo mas bajo, ya que el tiempo de trabajo de
mantenimiento se cambia, de cuando se tiene que hacer o cuando se programe

hacerlo.

Algunos de los principales beneficios que el mantenimiento preventivo

produce son los siguientes:

- Minimiza las paradas de planta evitando la pérdida o baja en calidad de
los productos, especialmente en épocas de alta produccion en donde el

lucro cesante por paradas imprevistas de planta es elevado.

- Menor necesidad de equipos en operacion o “stand by”, reduciendo con ello la

inversion de capital.

- Aplazamiento o eliminacién de desembolso por reemplazo prematuro de
planta o equipo, debido a la mejor conservacién de los equipos o activos e

incremento probable de la vida util de los mismos.

- Menor numero de reparaciones en gran escala y menor numero de
reparaciones repetitivas, por lo tanto, menor acumulacién de fuerza de trabajo

de mantenimiento y menores costos en materiales y equipos.

- Mejor control de trabajo debido al cambio del mantenimiento de paradas

imprevistas al mantenimiento programado.

- Mejor control y programacion de reparaciones, lo cual conduce a tener un bajo

stock de repuestos.



- Evita el pago de tiempo ocioso a los trabajadores de produccion debido a

paradas imprevistas.

- Mayor seguridad para los operarios, evitando accidentes por fallas en los

equipos.

- Elimina o reduce las reparaciones provisionales que se efectian en la mayoria

de las paradas imprevistas.

- ElI mantenimiento ayuda a bajar los costos de produccion y mejora la

eficiencia de la planta.

Para la obtencion de estos resultados de eficiencia en la planta, es necesario
tomar en cuenta las siguientes bases de mantenimiento preventivo: operacion de

los equipos, lubricacion y controles de operacion.

Es de vital importancia en los registros de la planta, llevar todos los datos
posibles de consumos de potencia, amperaje, presiones y temperaturas de
trabajo, esto ayudara a determinar el estado mecanico del equipo al observar

cambios en los controles de operacion.
4.8 CONTROL AMBIENTAL

Se realizara control ambiental en los casos donde se generan algun tipo de

desechos, bien sea liquidos o sdlidos. A continuacion se detalla:

Los desechos que se generaran en el complejo no son de alta peligrosidad ni
corrosivos al ambiente, ya que se trata de aguas residuales y aceite soluble. En el
caso de las aguas residuales, se preveé la adquisicion de una planta de
tratamiento y en el caso del aceite soluble, se tiene que éste sera separado del
agua que contenga y almacenado para luego ser entregado a las empresas
permisadas por el Ministerio del Ambiente para tratar este tipo de residuos y el

agua que se separo de dicho aceite pasara igualmente a la planta de tratamiento.
La cantidad de agua a tratar es de aproximadamente 30.000 Its por dia.
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La seguridad industrial en el concepto moderno significa mas que una
simple situaciéon de seguridad fisica, una situacion de bienestar personal, un
ambiente de trabajo idoneo, una economia de costos importantes y una imagen
de modernizacion vy filosofia de vida humana en el marco de la actividad laboral

contemporanea.

Hoy en dia en las industrias, la seguridad industrial, juega un papel muy
importante, ya que realizando y siguiendo un buen plan de seguridad se controlan
los factores que pudieran ocasionar pérdidas humanas y/o materiales, evitando

asi una disminucion de la productividad.

Los trabajadores deben contar con el equipo de protecciéon personal
adecuado para cada una de las actividades que realicen (cascos protectores,
zapatos de seguridad, lentes, guantes, tapones, mascaras, bragas, entre otros),
de ésta manera se garantiza la seguridad integra del personal y la correcta

ejecucion de sus labores.

Asi mismo, el complejo debe contar con una sefalizacidon adecuada de
cada una de las areas existentes, asi como una salida de emergencia; igualmente
se debe prever de equipos para la extincion de incendios, en relacion al grado de
riesgo y la clase de fuego que entrafien, las materias primas, productos o
subproductos que se almacenen o manejen en ellos entre los cuales cabe
mencionar extintores, hidrantes, mangueras, rociadores y valvulas, todos éstos

deben estar ubicados en sitios estratégicos.

Los pisos, rampas y escaleras, deberan mantenerse limpios y tener
superficies anti-resbalantes, en los lugares donde deban transitar los

trabajadores.

Otros de los factores importantes que se deben tomar en cuenta dentro de
la planta son: la iluminacion, ventilacién, contaminacion y ruidos. En cuanto a la
iluminacion ésta constituye un factor importante de seguridad para el trabajador,
ya que una iluminacion suficiente aumenta al maximo la produccién y reduce la
ineficiencia y el numero de accidentes; con respecto a la ventilacion se evitara el

aire viciado, exceso de calor, frio y humedad.






CAPITULO V
ORGANIZACION
5.1 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

En lo que respecta al disefio organizacional, por tratarse de ser una
empresa en reactivacion, se tiene previsto que sean los ex trabajadores del
complejo y parte de la comunidad quienes se encarguen de su administracion,

constituyéndose como una Comparia Anénima.

Adicionalmente, se conformaran cooperativas que prestaran servicios
dentro del complejo, en distintas areas (aseo, proveedores de agua, jardineria,

cocina-comedor, pre-escolar, entre otras).

Sin embargo, la figura juridica que utilizara el Complejo Siderurgico, lo
definira el Ministerio del Trabajo a través de los Convenios Marco, que éste viene
desarrollando con el Gobierno Nacional, a través de Ley de Expropiacion que

dictamina la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela.
Se sugiere una estructura integrada por:

Una Asamblea de Accionistas, donde tengan participacién accionaria, tanto

los ex-trabajadores como comunidad y cooperativas.

De esta asamblea se nombrara la Junta Directiva, la cual tiene a su vez la
responsabilidad de nombrar a todos los gerentes tanto de operaciones como
administrativos. Una vez constituida la empresa sera el departamento de
Recursos humanos quien se encargue de contratar el resto del personal que

laborara en el complejo.

A continuacion se define a groso modo la competencia que tendra la

Asamblea de Accionistas y la Junta Directiva
Asamblea de accionistas

La asamblea de accionistas estara conformada por un grupo de personas
conformada por ex-trabajadores del complejo, comunidad y cooperativas. Esta

Asamblea nombrara la Junta Directiva y sus decisiones seran de obligatorio



cumplimiento, asi mismo se reuniran ordinariamente cuando lo decida la Junta

Directiva o cuando lo exija un numero determinado de accionistas.
Junta Directiva

La constituyen los accionistas de la empresa y sera designada por la
Asamblea de Accionistas. Tendra bajo su responsabilidad la administracion de la
empresa y disposicion de todos sus bienes, estableciendo normativas generales
de las actividades dentro de la organizacion. Igualmente esta Junta tendra
bajo su potestad el nombramiento de los cargos gerenciales y cargos de
supervision los cuales constituyen la base fundamental para el buen

funcionamiento del complejo.
5.2 ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

En los organigramas que se presentan a continuacion, se puede observar
la propuesta de estructura organizativa para desarrollar el proyecto y que estaran
conformadas por: Presidencia, Vice-presidencia, Asesor Juridico, Gerencia de
Administracion, Gerencia de Operaciones, Gerencia de Proyectos e Ingenieria y
Gerencia de Comercializacion. Seguidamente se desglosa cada una de las

gerencias mencionadas con sus respectivas dependencias y oficinas.
5.3 ESTRUCTURA ANALITICA

En los organigramas que se presentan a continuacion, se puede observar
la propuesta de estructura analitica para cada una de las gerencias con sus
respectivas superintendencias y departamentos, cargos y numero de personas

por cargo.
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PROPUESTA DEL LA ESTRUCTURA ANALITICA PARA DESARROLLAR EL PROYECTO
Junta directiva

PRESIDENTE (1)
Secretaria (1)

Asesor Juridico (1)

,, l

VICE- PRESIDENCIA DE OPERACIONES (1)
Secretaria (1)

Total de personal necesario para la Directiva: 5 Personas.




ADMINISTRACION

GTE. DE ADMINISTRACION (1)
Secretaria (1)

l

COORDINADOR de Administracion (1)

!

A 4

A

y
Coordinador de RRHH (1)

|

l

Dptto. De Contabilidad.
Contador de Ctas. por pagar
(1)

Contador de Ctas. por cobrar
(1)

Contador Financiero (1)
Auxiliares de contabilidad (2)
Secretaria (1)

Mensajero (1)

Total: 7.

Dptto. De Compras.
Sup. Compras: (1)
Comprador (1)
Secretaria (1)
Total: 3.

Dptto. De sistema.
Supervisor de sistema (1)
Analistas programadores (2)
Técnicos de sistemas (2)
Técnicos en
Telecomunicaciones (1)
Total: 6.

Dptto. De Personal
Aucxiliar de Nomina (1)
Secretaria (1)
Total: 2

Dptto. De SHA
Coordinador de PCP (1)
Supervisores de Seguridad (2)
Oficiales de Seguridad (PCP) (18)
Supervisor SHA.(1)

\4

SIDEROCA - PROACERO
Inspector 6KU (1)
Inspector W10 (1)
SERCIOCA - PROCEINCA
Inspector de herramental - Talleres. (1)
Total:25.

Centro de

Almacen de suministro
Supervisor de almacén (1)
Almacenista (1)
Ayudantes (1)
Total: 3.

Capacitacion y Adiestramiento
COORDINADOR (1)
Total: 1

Total de personal necesario para la administracion: 51 Personas.
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PROPUESTA DE LA ESTRU(STURA ..ANALITICA PARA LA.GERENCIA DE OPERACIONES

GTE. DE DE OPlERACIONES (1) PCP

| Planificacion y control de
) P P i6
Superintendente de Produccion (1) Coorr?j(ij::gl)orr}l)
l Analistas (3)

SIDEROCA, Dptto de Operaciones 6KU Total: 4 personas

v

Coordinador de Operaciones (1) -
Supervisor de Formadora (1) PROACERO. Dptto de Operaciones W10

Operador de Gria (1) Coordinador de Operaciones (1)

Operador de Slitter Cortador de Bobina (1) Supervisor de Formadora (1)

Ayudante de Slitter (1) Operador de Gria (2)
Operador del Desenrrollador (1) Operador del Desenrrollador (1)

Operadores de Formacién (1) Ayudante de desenrrollador (1)
Ayudante de formadora (1) Operador de cortadora de bordes (1)

Operador de flujo (1) Operadores de Formacién (1)
Cortador - Soldador (1) Ayudante de formadora (1)
Supervisor de Terminacion (1) Operador de cortadora volante (1)

Operador de Sierra n°: 1y calibrador en frio.(1) Cortador - Soldaf:Ior (1)
Operador de Sierra n® 2 (1) Operador de registrador (Temperatura) (1)

Operador de Sierra n% 3 (1) Operador de horno a gas (1) _
Operador de Biseladora (1) Operador de mesa de transferencia (1)

Operador de Prueba hidrostética (1) Supervisor de Terminacion (1)

Ayudante P.hidrostéatica (1) gpftraddor SdeIdCa:jlibrzaf)or en frio (1)
Obreros de terminacion (2) ortador Soldador .
Obreros de Planta (5) Operador de Operador de graa. (1)

Operador de biseladora (1)
Ayudante de biseladora (1)
Operador de Prueba hidrostatica (1)
Ayudante P.hidrostatica (1)
Operador de birnizadora (1)
Operadores de grua (2)

Obreros de Planta (5)

1 de Limpieza.
4 de Terminacion
Totales: (24) Personas

Total de personal necesario para la administracion: 61 Personas. 1 de Limpieza.




PROPUESTA DE LA ESTRUCTURA ANALITICA PARA LA GERENCIA DE OPERACIONES

GTE. PROYECTOS E INGENIERIA (1)

SECRETARIA (1)
Tntal (2)

!

COORDINADOR DE TRABAJO SOCIAL (1)
Secretaria (1)
Analistas planificadores de trabajo social (2)

Totales: 4

COORDINADOR DE PROYECTOS E INGENIERIA (1)
Ingenieros Proyectistas (2)
Analistas planificadores de proyectos (2)
Formuladores de proyectos e investigadores de

mercado(2)
Estimadores de costos (2)
Cadistas (3)
Auxiliar de dibujo (1)
Totales: 13

Total de personal necesario para proyectos e Ingenieria: 19 Personas







PROPUESTA DE LA ESTRUCTURA ANALITICA PARA LA GERENCIA DE OPERACIONES

Superintendente de Aseguramiento de la Calidad (1)
Coordinador de control de calidad (1)
Secretaria (1)

Total (3)

\4

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
INSPECCION (W10)
SUPERVISOR DE FORMACION (1)
Inspectores materia prima (1)
Inspector Registrador (LINASCAN). (1)
Inspector de ultrasonido (1)
Inspector registrador temperatura (1)
Inspectores de Visual (3)
Inspector de ultrasonido (Manual) (1)
Ayudante (1)
SUPERVISOR DE TERMINACION (1)
Inspector prueba de aplastamiento (1)
Inspector de prueba hidrosttica (1)
Inspectores ultrasonido (Manual)
punta - cola (3)
Inspector de AMALOG (1)
Inspector visual Dimensional (3)
Inspector de Barnizado final (1)
Inspector de entrega almacén (1)
Inspector Recuperador (1)
Obrero Estensilador Formadora (1)
Obrero Estensilador terminacion (1)
Total : 25

I l

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

LABORATORIO INSPECCION (6K)
Supervisor de laboratorio (1) SUPERVISOR DE FORMACION (1)
Inspector de metrologia (1) Inspectores materia prima (1)
Inspector de ensayos mecanicos y Inspector Registrador (TOCQ). (1)
fisicos (1) SUPERVISOR DE TERMINACION (1)
Inspector de analisis quimico (1) Inspector de prueba de aplastamiento (1)
Inspector Taller central (1) Inspector de prueba hidrosttica (1)
Inspectores de Visual Dimensional (6)
Total: 5 Inspector de prueba sumergible (1)
Inspector ultrasonido (Transportador) (1)
Inspector de balanza (1)

Inspector de ultrasonido (tubos) (1)
Inspector Recuperador (1)

Obrero Estensilador Formadora (1)
Obrero Estensilador Terminacion (1)

Total : 19

Total de personal necesario para aseguramiento de la calidad:
52 Personas




PROPUESTA DE LA ESTRUCTURA A

.......... CAT s o mn s o nm e

s e e AL T AT AT

Superintendente servicios generales
y Mantenimiento (1)
Secretaria (1)

Total 2

NALITICA PARA LA GERENCIA DE OPERACIONES

PCM

Planificacion y control de

Mantenimiento

COORDINADOR (1)
Analistas (3)

Total: 4 personas

!

v
Sersioca
Dptto de Servicios Generales
Coordinador de servicios Generales. (1)
Secretaria (1)
Medico (1)
Enfermeras (2)
Obreros de servicios generales (13)
Supervisor de Comedor industrial (1)
Personal de cocina (15)
Supervisor de Servicios generales (1)
Operadores de montacargas (4)
Mecanico de refrigeracion (2)
Ayudantes de refrigeracion (2)
Mecanicos Automotriz (2)
Mecénico
Hidraulico - Neumatica (2)
Electricista de Alta Tension (2)
Albaiiiles (2)
Plomeros (2)
Obreros ayudantes de planta (2)
Chéferes (4)
Soldador Fabricador (1)
Ayudante de soldador (1)

TOTAL: 61ersonas

!

Dptto herramental
Taller de Herramental. (6KU)
Supervisor (1)
Tec. Mecénicos Fabricadores (2)
Ayudante (1)
Taller de Herramental. (W10)
Supervisor (1)
Tec. Mecénicos Fabricadores (2)
Ayudante (1)

Total: 8 Personas

A 4

Proseinca

Taller CENTRAL
Coordinador de Taller central
(1)
Secretaria (1)
Supervisor de taller central (2)
Depositario (1)
Ayuante (1)
Op. Maq. herramientas (8)
Soldador Fabricador(4)
Ayudante de Soldador (1)
Cadistas (1)

Total: 20 Personas

Mantenimiento Formadoras

Dptto Mantenimiento

Planta

Supervisor Mto Mec . (1)
Produccién (1)

Tec: Mecanicos de
produccion (2)
Ayudantes de mecanica (2)
Mecanico hidraulico (2)
Mecanico Neumatica (2)
Ayudante (1)

Supervisor Mtto Electrico e
instrumentos Produccion

(1)

Tec. Electricista
Instrumentistas (2)
Ayudante (2)

Supervisor Electrénico (1)
Tec. Electrénicos (2)

-

Total de personal necesario para Mantenimiento: 114 Personas.

tal: 19 personas







COMERCIALIZACION

GTE. DE COMERCIALIZACION (1)
Secretaria (1)

Y
Dptto. Almacén Despacho y distribucién Transporte.
Supervisor ( 1)

Auxiliar de despacho (1)

Operador de basculas (1)

Obreros ayudantes (3)

Total: 6 Personas

Total de personal necesario para Comercializacion : 8 Personas

310 Personas directas.







CAPITULO VI
INVERSIONES Y FINANCIAMIENTO

6.1 PLAN DE INVERSIONES

Las inversiones necesarias para la reactivacion y puesta en marcha del
Complejo VENETUB, C.A. ubicado en el Sector Punta Gorda Municipio Simén
Bolivar del Estado Zulia, alcanza la cantidad de Bs. 45.262.034.767, distribuidos
en inversiones fijas tangibles la cantidad de Bs. 15.655.800.000; en inversiones
fijas intangibles Bs. 3.655.854.100 y en capital de trabajo (para seis meses) para
la primera linea de produccidén que se va a poner en funcionamiento (Linea 6KU)
la cantidad de Bs. 15.217.047.333 y para la segunda linea de produccion que se
iniciara a partir del segundo afo (Linea Formadora W10) la cantidad de Bs.

10.733.333.333. En el cuadro No. 6-1 se muestran estas inversiones por partida.

CUADRO No. 6-1
PLAN DE INVERSIONES (BOLIVARES)

DESCRIPCION

CANTIDAD

INVERSIONES FIJAS TANGIBLES:

.- MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA EL PROCESO DE LA LINEA DE PRODUCCION 6KU

.~ MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA EL PROCESO DE LA LINEA DE PRODUCCION W10

.- EQUIPOS P/SISTEMAS DE INFORMACION, MOBILIARIO Y EQUIPOS DE OFICINA Y LABORATORIOS
.- ACONDICIONAMIENTO Y EQUIPAMIENTO DE COCINA-COMEDOR Y CONSULTORIO MEDICO
- INVERSIONES EN EL CENTRO DE CAPACITACION Y PRE-ESCOLAR

.- PLANTA DE TRATAMIENTO DE EFLUENTES

- INVERSIONES EN VEHICULOS Y MONTACARGAS

.- REPOTENCIACION DE 4 MONTACARGAS

.- REPOTENCIACION DE ONCE (13) GRUAS - PUENTE Y DOS (2) BALANZAS

.- CONSTRUCCION DE TRES (3) TANQUES PARA AGUA DULCE. CAPACIDAD. 40.000 LTS.

INVERSIONES FIJAS INTANGIBLES:
.- GASTOS PREOPERATIVOS

15.655.800.000
4.798.100.000
5.054.900.000
1.172.800.000
350.000.000
200.000.000
150.000.000
2.815.000.000
300.000.000
800.000.000
15.000.000

3.655.854.100
2.873.064.100

TOTAL Bs.

.- IMPREVISTOS 782.790.000

CAPITAL DE TRABAJO LINEA DE PRODUCCION 6KU: 15.217.047.333

CAPITAL DE TRABAJO LINEA DE PRODUCCION W10 (MATERIA PRIMA): 10.733.333.333
45.262.034.767

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




A continuacion se detallan cada una de estas inversiones:
6.1.1 Inversiones Fijas Tangibles
- Maquinaria y equipos para el proceso de la Linea 6KU:

En el cuadro No. 6-2 se pueden observar los montos de las maquinarias y
equipos necesarios para la puesta en marcha de la linea de produccion
6KU (Sideroca) y el total a invertir en esta partida asciende a la cantidad de
Bs. 4.798.100.000.

CUADRO No. 6-2

INVERSIONES EN MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA EL PROCESO DE LA LINEA 6KU (BOLIVARES)

DESCRIPCION CANTIDAD P.U. TOTAL BS.
Maquinaria y Equipos Proceso Linea 6KU:
.- Tornos CNC 2 500.000.000 1.000.000.000
.- Fresadoras 1 400.000.000 400.000.000
.- Prensas hidraulicas 2 120.000.000 240.000.000
.- Ultrasonidos manuales 5 25.000.000 125.000.000
.- Equipos de soldadura Electrica 3 50.000.000 150.000.000
.- Equipos de soldadura Oxiacetilenica 5 20.000.000 100.000.000
.- Motores Electricos Varios 3 83.300.000 249.900.000
.- Motobombas y bombas 2 33.300.000 66.600.000
.- Compresores 2 33.300.000 66.600.000
.- Grua Telescopica 20 ton 1 250.000.000 250.000.000
- Refrigeracion y A/Acondicinados industriales Varios 300.000.000 300.000.000
- Transformadores Electricos. (A.Tension) 2 500.000.000 1.000.000.000
.- Maquina Lincon Movil Soldadura 1 50.000.000 50.000.000
.- Otros equipos y herramientas Varios 300.000.000 300.000.000
.- Repotenciacion de prueba hidrostatica 1 300.000.000 300.000.000
.- Repotenciacion de equipos de taller central 1 200.000.000 200.000.000
TOTAL Bs. 4.798.100.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

- Maquinaria y equipos para proceso de la Linea W10:

En el cuadro No. 6-3 se pueden observar los montos de las maquinarias y
equipos necesarios para la produccion de tuberias en ésta linea, el total a invertir
en esta partida asciende a la cantidad de Bs. 5.054.900.000.



CUADRO No. 6-3
INVERSIONES EN MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA EL PROCESO DE LA LINEA W10 (BOLIVARES)

DESCRIPCION CANTIDAD P.U. TOTAL BS.
Maquinaria y Equipos Linea de Produccion W10:
.- Thermatool 1 800.000.000 800.000.000
.- Repotenciacion de equipos de planta:
- Linascan 1 60.000.000 60.000.000
- Bisceladoras 1 40.000.000 40.000.000
- Enderezadora 1 40.000.000 40.000.000
- Horno a gas 1 400.000.000 400.000.000
- Tableros eléctricos 1 150.000.000 150.000.000
- Cadenas rodillos 1 100.000.000 100.000.000
- Tableros electrénicos 1 150.000.000 150.000.000
- Amalog 1 610.000.000 610.000.000
- Chiller para enfriamiento 1 500.000.000 500.000.000
- Ultrasonidos manuales 5 25.000.000 125.000.000
- Prensas hidraulicas 3 120.000.000 360.000.000
- Equipos de soldadura Electrica 3 50.000.000 150.000.000
.- Equipos de soldadura Oxiacetilenica 5 20.000.000 100.000.000
.- Motores Electricos Varios 3 83.300.000 249.900.000
.- Motobombas y bombas 4 50.000.000 200.000.000
.- Compresores 4 80.000.000 320.000.000
.- Repotenciacion Bancos Hidraulicos 2 100.000.000 200.000.000
.- Repotenciacion Bancos Neumaticos 2 100.000.000 200.000.000
.- Repotenciacion de prueba hidrostatica 1 300.000.000 300.000.000
TOTAL Bs. 5.054.900.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

- Sistema de informacién, mobiliario y equipos de oficina y laboratorios:

Para esta inversion son necesarios la cantidad de Bs. 1.172.800.000, los
cuales seran destinados para la adquisicion de las partidas tales como sistemas
de computacion, mobiliario y equipos para oficina, equipamiento de laboratorios y
equipos en general. En el cuadro No. 6-4 se detallan estos montos y sus

respectivas partidas.
- Equipos y acondicionamiento de areas de servicio al personal:

Para esta inversion se hace necesaria la cantidad de Bs. 550.000.000. En el
cuadro No. 6-5 se muestra en detalle las inversiones, las cuales se desglosaron
en: cocina-comedor y consultorio médico Bs. 350.000.000 y centro de

capacitacion, Pre-Escolar y Guarderia “Los Nigales” por Bs. 200.000.000.



CUADRO No. 6-4

INVERSION EN SISTEMAS DE INFORMACION, MOBILIARIO Y EQUIPOS DE OFICINA Y LABORATORIOS (BOLIVARES)

DESCRIPCION CANTIDAD P.U. TOTAL BS.
Sistemas de informacion, Mobiliario y equipos de oficina y Laboratorios:
.- Computadores de mesa 85 2.200.000 187.000.000
.- Computradores portatiles 5 5.000.000 25.000.000
- Instalacion de redes electrénicas y cableados 2 60.000.000 120.000.000
.- Video Beam 2 5.000.000 10.000.000
.- Ploters 2 25.000.000 50.000.000
.- Impresoras fotocopiadoras grandes 4 2.250.000 9.000.000
.- Impresoras fotocopiadoras Pequenas 8 400.000 3.200.000
.- Fotocopiadoras industriales 4 5.000.000 20.000.000
.- Proyectores de diapositivas 2 3.000.000 6.000.000
.- Equipos de audio y sonido 3 20.000.000 60.000.000
.- Fax 2 750.000 1.500.000
.- Sumadoras 20 125.000 2.500.000
.- Televisores 4 2.500.000 10.000.000
.- Televisores pantalla gigante 4 15.000.000 60.000.000
-DVD 6 350.000 2.100.000
.- Equipos Radio Transmisores 70 650.000 45.500.000
.- Equipos de telecomunicacion (tif) 20 250.000 5.000.000
- Materiales y equipamento de oficinas Varios 150.000.000 150.000.000
.- Extintores de incendio CO2 50 500.000 25.000.000
.- Extintores de incendio (polvo quimico) 30 200.000 6.000.000
.- Equipos para laboratorios de ensayo metaltirgico y metalografico Varios 250.000.000 250.000.000
- Aires de ventana y Split 30 2.000.000 60.000.000
.- Vehiculo para podar grama 1 20.000.000 20.000.000
.- Maquinas manuales para podar grama 3 5.000.000 15.000.000
.- Sistema de riego para areas verdes 1 30.000.000 30.000.000

TOTAL Bs.

1.172.800.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

CUADRO No. 6-5

INVERSIONES EN EQUIPOS Y ACONDICIONAMIENTO DE AREAS DE SERVICIO AL PERSONAL(BOLIVARES)

DESCRIPCION CANTIDAD P.U. TOTAL BS.
Cocina-Comedor y Consultorio Medico 350.000.000
Equipos y Acondicionamiento para comedor Varios 150.000.000 150.000.000
Equipos y Acondicionamiento para consultorio médico Varios 200.000.000 200.000.000
Centro de Capacitacion y Pre-Escolar 200.000.000
Equipos y acondicionamiento del centro de capacitacion Varios 100.000.000 100.000.000
Equipos y acondicionamiento p/Pre-Escolar y Guarderia Los Nigales Varios 100.000.000 100.000.000
TOTAL Bs. 550.000.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




- Inversiones en vehiculos y montacargas:

Para esta inversion se requiere de Bs. 2.815.000.000, los cuales seran
ejecutados en la adquisicién de vehiculos y montacargas para uso del complejo.

En el cuadro No. 6-6, se muestran el detalle de las partidas mencionadas.

CUADRO No. 6-6
INVERSIONES EN VEHICULOS Y MONTACARGAS (BOLIVARES)

DESCRIPCION CANTIDAD P.U. TOTAL BS.
Vehiculos y Montacargas:
.- Gandolas 2 300.000.000 600.000.000
.- Autobus 2 200.000.000 400.000.000
.- Camionetas 5 65.000.000 325.000.000
.- Ambulancia 1 150.000.000 150.000.000
.- Particulares 2 50.000.000 100.000.000
.- Camion volteo 1 100.000.000 100.000.000
.- Camion 350 2 70.000.000 140.000.000
.- Montacargas 4 250.000.000 1.000.000.000
TOTAL Bs. 2.815.000.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

6.1.2 Inversiones Fijas Intangibles

Las partidas fijas intangibles estan representadas por los gastos

preoperativos y los imprevistos. A continuacion se mencionan:
- Gastos Preoperativos de inversion:

Los gastos preoperativos de inversion se dividieron en varias sub-partidas,

como son:

» Evaluacion y auditoria para el inicio de las actividades (estimacion para 15
dias): En esta partida se tomd en cuenta para los primeros 15 dias debido a
que se requiere realizar una evaluacidon general del complejo y las condiciones
en las que él mismo se encuentra; tomandose en cuenta el pago de sueldo
para 20 personas (diez profesionales y 10 técnicos), asi como el pago de

servicios basicos, combustible, gastos administrativos (papeleria de oficina) y



el acondicionamiento de una sala para conferencias. El monto de dicha partida
asciende a la cantidad de Bs. 60.170.000.

» Gastos administrativos durante la evaluacion para el inicio de las actividades:
Al igual que la partida anterior, ésta fue tomada en cuenta para los mismos 15
dias y seran utilizados en el pago de viaticos, alimentacion (20 personas) dos
(2) computadoras portatiles, la adquisiciéon de una (1) impresora-fotocopiadora
y un (1) vehiculo (camioneta). El monto por esta partida alcanza la cantidad de
Bs. 78.950.000.

» Proceso de reactivacion del complejo (3 meses): Esta partida toma en cuenta
la reactivacidn o recuperacion del complejo en su totalidad para ponerlo en
puesta en marcha y el monto fue calculado para tres (3) meses por la cantidad
de Bs. 1.032.688.600 y seran empleados en el pago de némina, materia prima
para pruebas de arranque, transporte de materia prima, servicios basicos,
mantenimiento, combustible e insumos y acondicionamiento de cubiculos para

el personal.

» Gastos legales: Esta partida alcanza un monto de Bs. 241.990.500 y sera
empleada en la constitucion de la empresa, gastos de permisologia, traslado y
descarga de los equipos e instalacion en sitio y una partida para brindar apoyo

a las cooperativas.

» Servicios de contratistas y cooperativas especializadas: Esta partida se tomo
en cuenta para la contratacién de empresas y cooperativas especializadas en
areas tales como: recuperacion de areas verdes, recuperaciéon y
acondicionamiento de la Laguna Las Yaguasas, acondicionamiento de pozos
de agua, montaje e instalacion de equipos, construccién de pre-escolar y
guarderia “Los Nigales”, pintura del complejo, acondicionamiento de las areas
de servicios generales, acondicionamiento de la infraestructura y techo de los
galpones y repotenciacion de la sub-estacién, tableros y sistemas eléctricos. El

monto para estas partidas es de Bs. 1.459.265.000.

En el cuadro No. 6-7 se observa el desglose de los montos calculados para

cada una de las partidas mencionadas.



CUADRO No.6-7 )
GASTOS PREOPERATIVOS DE INVERSION (BOLIVARES)

DESCRIPCION

MONTO Bs.

GASTOS PREOPERATIVOS:

.- Evaluacion y auditoria para el inicio de las actividades (Estimacion para 15 dias):
- Sueldos diez (10) profesionales
- Sueldos diez (10) personal técnico
- Servicios basicos
- Combustible
- Gastos administrativos (papeleria, equipo de oficina, etc.)
- Acondicionamiento de sala de conferencias (DVD, TV, mobiliario, Computadoras, etc)
.- Gastos administrativos durante la evaluacion para el inicio de las actividades:
- Viaticos
- Alimentacién (20 personas)
- Computadoras portatiles (02)
- Impresora-fotocopiadora (01)
- Vehiculo (01) (camioneta)
.- Proceso de Reactivacion del Complejo (3 meses):
- Pago de némina
- Materia Prima para pruebas de arranque
- Gastos por transporte de Materia Prima
- Servicios basicos
- Mantenimiento, combustible e insumos
- Acondicionamiento de cubiculos para el personal
.- Gastos Legales:
- Gastos legales y de organizacion de VENETUB,C.A.
- Permisologia
- Traslado y descarga de los equipos e instalacion en sitio
- Apoyo para la creacion de cooperativas
.- Servicios de contratistas y cooperativas especializadas en:
- Recuperacion areas verdes
- Recuperacion y acondicionamiento de la Laguna La Yaguasa
- Acondicionamiento de Pozos de agua
- Montaje e instalacion de equipos
- Construccién Pre-Escolar y Guarderia "Los Nigales"
- Pintura del Complejo
- Acondicionamiento de las areas de servicios generales
- Acondicionamiento de la infraestructura y techo de los galpones
- Repotenciacion de sub-estacion, tableros y sistemas eléctricos

2.873.064.100

60.170.000
12.000.000
8.000.000
10.000.000
50.000
120.000
30.000.000
78.950.000
150.000
5.400.000
8.000.000
400.000
65.000.000
1.032.688.600
718.050.000
28.900.000
6.000.000
68.760.000
195.978.600
15.000.000
241.990.500
15.000.000
3.000.000
23.990.500
200.000.000
1.459.265.000
100.000.000
200.000.000
60.000.000
49.265.000
100.000.000
150.000.000
200.000.000
500.000.000
100.000.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




- Imprevistos:

La partida de imprevistos se calcula con el fin de cubrir cualquier
variacion que sufran las partidas de inversiones. En este caso se calcul6 un
5% del total de las inversiones fijas tangibles, dando como resultado la cantidad de
Bs. 782.790.000.

6.1.3 Capital de Trabajo:

El capital de trabajo requerido para seis (6) meses de la linea de produccion
6KU (Sideroca), se detalla en el cuadro No. 6-8 por un monto de Bs.
15.217.047.333; de igual manera se requiere para el segundo afio la cantidad de
Bs. 10.733.333.333 que seran utilizados en materia prima (TM de acero) para la

iniciacidon de la linea Formadora W10 (Proacero).

CUADRO No. 6-8
CAPITAL DE TRABAJO PARA 6 MESES LINEA DE PRODUCCION 6KU (BOLIVARES)

DESCRIPCION CANTIDAD
.- GAST. EN MATERIA PRIMA 10.733.333.333
.- GAST. EN MANO DE OBRA 1.436.100.000
.- GAST. EN TRANSPORTE DE MATERIA PRIMA 1.235.290.000
.- GASTOS MISCELANIOS 47.400.000
.- GAST. POR MANTENIMIENT. Y COMBUSTIB. 1.306.524.000
.- GAST. POR SERVICIOS BASICOS 458.400.000
TOTAL Bs. 15.217.047.333

CAPITAL DE TRABAJO PARA 6 MESES LINEA DE PRODUCCION W10 (BOLIVARES)

DESCRIPCION CANTIDAD
.- GAST. EN MATERIA PRIMA 10.733.333.333
TOTAL Bs. 10.733.333.333

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

6.1.4 Cronograma de inversiones

En el cuadro No. 6-9, se detalla el cronograma de inversiones para la
puesta en marcha del Complejo VENETUB, C.A., el cual alcanza un monto de Bs.
45.262.034.767 y sera ejecutado en 18 meses.



~ CUADRO No. 6-9 )
CRONOGRAMA DE EJECUCION DE LAS INVERSIONES TOTALES/MES (1ER. ANO)

DESCRIPCION MES 0 MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12
- MAQUIN. Y EQUIP. P/PROCESO LINEA DE PRODUCCION 6KU 1.599.366.667 | 1.599.366.667 | 1.599.366.667
- MAQUIN. Y EQUIP. PIPROC. LINEA DE PRODUCCION W10 1.684.966.667 | 1.684.966.667 | 1.684.966.667
- EQUIP. P/SIST. DE INFORM. MOBIL. EQUIP. DE OFICINA Y LABOR. 586.400.000 | 586.400.000
.- ACONDICION. Y EQUIP.. DE COCINA-COMEDOR Y CONSULT. M. 116.666.667 | 116.666.667 | 116.666.667
.- CENTRO DE CAPACITACION Y PRE-ESCOLAR 66.666.667 66.666.667 66.666.667
- PLANTA DE TRATAMIENTO DE EFLUENTES 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000
- INVERSIONES EN VEHICULOS Y MONTACARGAS 703.750.000 703.750.000 703.750.000 703.750.000
- REPOTENCIACION DE 4 MONTACARGAS 100.000.000 100.000.000 100.000.000
.- REPOTENC. DE ONCE (13) GRUAS - PUENTE Y DOS (2) BALANZAS 133.333.333 133.333.333 133.333.333 133.333.333 133.333.333 133.333.333
.- CONSTRUC. DE 3 TANQUES PARA AGUA DULCE. CAP. 40.000 LTS. 5.000.000 5.000.000 5.000.000
- GASTOS PREOPERATIVOS 139.120.000 | 909.479.117 | 1.161.868.783 | 662.596.200
- IMPREVISTOS 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667
.- CAPITAL DE TRABAJO LINEA DE PRODUCCION 6KU: 2.536.174.556 | 2.536.174.556 | 2.536.174.556 | 2.536.174.556 | 2.536.174.556 | 2.536.174.556
- CAPITAL DE TRABAJO LINEA DE PRODUC. W10 (MATERIA PRIMA):
TOTAL Bs. 139.120.000 | 909.479.117 | 1.161.868.783 | 662.596.200 | 4.967.251.222 | 5.776.001.222 | 5.189.601.222 | 3.773.567.889 | 3.668.567.889 | 2.964.817.889 | 1.771.943.333 | 1.771.943.333 | 1.771.943.333
CRONOGRAMA DE EJECUCION DE LAS INVERSIONES TOTALES/MES (2DO. ANO)
DESCRIPCION MES 13 MES 14 MES 15 MES 16 MES 17 MES 18 TOTAL Bs.

.- MAQUIN. Y EQUIP. P/PROCESO DE LA LINEA DE PRODUCCION 6KU
.- MAQUIN. Y EQUIP. P/PROCESO DE LA LINEA DE PRODUCCION W10
.- EQUIP. P/SIST. DE INFORM. MOBIL. EQUIP. DE OFICINA Y LABOR.

.- ACONDICION. Y EQUIPAMIEN. DE COCINA-COMEDOR Y CONSULT. M.
.- INVERSIONES EN EL CENTRO DE CAPACITACION Y PRE-ESCOLAR
.- PLANTA DE TRATAMIENTO DE EFLUENTES

.- INVERSIONES EN VEHICULOS Y MONTACARGAS

.- REPOTENCIACION DE 4 MONTACARGAS

.- REPOTENC. DE ONCE (13) GRUAS - PUENTE Y DOS (2) BALANZAS
.- CONSTRUC. DE 3 TANQUES PARA AGUA DULCE. CAP. 40.000 LTS.
.- GASTOS PREOPERATIVOS

- IMPREVISTOS

.- CAPITAL DE TRABAJO LINEA DE PRODUCCION 6KU:

.- CAPITAL DE TRABAJO LINEA DE PRODUC. W10 (MATERIA PRIMA):

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

4.798.100.000

5.054.900.000

1.172.800.000

350.000.000

200.000.000

150.000.000

2.815.000.000

300.000.000

800.000.000

15.000.000

2.873.064.100

782.790.000

15.217.047.333

10.733.333.333

TOTAL Bs.

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

45.262.034.767

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.

FECHA: SEPTIEMBRE 2005




6.2 FINANCIAMIENTO

6.2.1 Estructura Financiera de la Inversion:

La

instalacion y puesta en marcha para el Complejo Siderurgico de

Occidente VENETUB, C.A. en el Municipio Simén Bolivar del Estado Zulia,
requiere de una inversion total de Bs. 45.262.034.767. En el cuadro No. 6-10 se

describe la estructura financiera de la inversién, la cual sefala el monto a ser

financiado con recursos del Ejecutivo Nacional y la cantidad que una vez iniciadas

las operaciones sera cubierta con recursos propios en operacion.

En el caso de las partidas que seran cubiertas con recursos propios en

operacion, éstas se refieren a tres meses del capital de trabajo calculado para

poner en funcionamiento la planta Sideroca (Linea 6KU) y tres meses de materia

prima para la planta de Proacero (Linea W10).

CUADRO No. 6-10
ESTRUCTURA FINANCIERA DE LA INVERSION (BOLIVARES Y %)

DESCRIPCION RECURS. PROP. | FINANCIAM. TOTAL BS. % DE INVERSION
EN OPERACION INVERSION TOTAL
.~ MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA EL PROCESO DE LA LINEA 6KU 4.798.100.000 | 4.798.100.000 14,86%
.~ MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA EL PROCESO DE LA LINEA W10 5.054.900.000 | 5.054.900.000 15,66%
.- EQUIPOS P/SISTEM. DE INFORM. MOBIL. Y EQUIP. DE OFICINA'Y LABORAT. 1.172.800.000 | 1.172.800.000 3,63%
.-ACONDICIONAM. Y EQUIPAM. DE COCINA-COMEDOR Y CONSULT. MEDICO 350.000.000 350.000.000 1,08%
- INVERSIONES EN EL CENTRO DE CAPACITACION Y PRE-ESCOLAR 200.000.000 200.000.000 0,62%
.- PLANTA DE TRATAMIENTO DE EFLUENTES 150.000.000 150.000.000 0,46%
- INVERSIONES EN VEHICULOS Y MONTACARGAS 2.815.000.000 | 2.815.000.000 8,72%
.- REPOTENCIACION DE 4 MONTACARGAS 300.000.000 300.000.000 0,9%
.- REPOTENCIACION DE ONCE (13) GRUAS - PUENTE Y DOS (2) BALANZAS 800.000.000 800.000.000 2,5%
.- CONSTRUCCION DE 3 TANQUES P/AGUA DULCE. CAPACIDAD. 40.000 LTS. 15.000.000 15.000.000 0,05%
.- GASTOS PREOPERATIVOS 2.873.064.100 | 2.873.064.100 8,90%
.- IMPREVISTOS 782.790.000 782.790.000 2,42%
.- CAPITAL DE TRABAJO LINEA 6KU: (3 MESES DE FINANCIAMIENTO): 7.608.523.667 7.608.523.667 | 15.217.047.333 23,57%
~CAPITAL DE TRABAJO LINEA W10 (MATERIA PRIMA P/3 MESES FINANCIAM.): 5.366.666.667 5.366.666.667 | 10.733.333.333 16,62%

TOTAL:

12.975.190.333

32.286.844.433

45.262.034.767

100%

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, CA.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




6.2.2 Desembolsos de la inversion:

La inversion sera desembolsada en dos partidas, sumando entre ambas un
tiempo de 18 meses. A continuacién se desglosa un 1er. Desembolso para 3

meses y posteriormente se detalla el 2do. Desembolso por 15 meses:
1er. Desembolso:

Se realizara un primer desembolso que corresponde a los gastos
preoperativos de inversion, los cuales estan representados por las siguientes

partidas:
- Evaluacion y auditoria para el inicio de las actividades (primeros 15 dias):

Semana No. 1: En la primera semana se requiere de un desembolso de Bs.
106.260.000 que seran empleados en el pago de sueldos a 10 profesionales y 10
técnicos, pago de servicios basicos, combustible, gastos administrativos
(papeleria) y acondicionamiento de sala de conferencia. Igualmente en esta
semana se desembolsaran las partidas correspondientes a viaticos, alimentacion
(20 personas y la compra de 2 computadoras portatiles, 1 impresora-fotocopiadora

y 1 vehiculo.

Semana No. 2: En ésta semana se requiere de Bs. 32.860.000 y al igual que la
anterior cubrira partidas de sueldos, servicios basicos, combustible, gastos
administrativos y otra parte para terminar de acondicionar la sala de conferencias,

viaticos y alimentacion.
- Proceso de Reactivacion del Complejo (3 meses):

Para reactivar el complejo, se estimé un tiempo de 3 meses, los cuales

fueron divididos por semanas, es decir 12 semanas, teniéndose que:

1er. Mes: En este mes se desembolsara la cantidad de Bs. 909.479.117, tomando
para la primera semana la cantidad de Bs. 90.331.550; para la segunda semana la
cantidad de Bs. 195.006.550; para la tercera semana la cantidad de Bs.
252.064.883 y para la cuarta semana de este primer mes la cantidad de Bs.
372.076.133.



2do. Mes: Al igual que para el anterior se requiere de desembolsos semanales en
las siguientes cantidades: para la 5ta. Semana la cantidad de Bs. 235.478.758;
para la 6ta. Semana la cantidad de Bs. 355.153.758; para la 7ma. Semana Bs.
220.478.758 y para la semana 8va. La suma de Bs. 350.757.508. Estas partidas

seran utilizadas en inversiones de gastos preoperativos de inversion.

3er. Mes: En el tercer y ultimo mes de reactivacion del complejo se requiere de Bs.
662.596.200, divididos por semana de la siguiente manera: 9na. Semana por la
suma de Bs. 143.831.550; 10ma. Semana por Bs. 263.506.550; 11ra. Semana con
la cantidad de Bs. 56.331.550 y finalmente la 12da. Semana por un monto de Bs.
198.926.550. En el cuadro No. 6-10 se observa éste 1er. Desembolso con los

montos descritos semanalmente y sus respectivas partidas.
2do. Desembolso:

El 2do. Desembolso corresponde a las inversiones fijas tangibles y al capital
de trabajo para las dos lineas de produccion y se realizé6 para los 15 meses
restantes estimados para completar el cronograma de inversion. A continuacion se

detallan las partidas que lo componen:
- Inversiones fijas tangibles:

4to. Mes: Se requiere de Bs. 4.380.851.222, invertidos en adquisicion de una parte
de la maquinaria y equipos para la linea de produccion 6KU, planta de tratamiento,

repotenciacién de 11 gruas-puente y 2 balanzas, imprevistos y capital de trabajo.

5to. Mes: Para este mes se desembolsaran Bs. 5.776.001.222 en partidas tales
como: maquinaria y equipos para la linea de produccion 6KU; equipos para
sistemas de informacion, mobiliario y equipos de oficina y laboratorios; planta de
tratamiento de efluentes, vehiculos y montacargas, repotenciacion de 4
montacargas, repotenciacién de 11 gruas-puente y 2 balanzas, construccién de 1

tanque para almacenamiento de agua dulce, imprevistos y capital de trabajo.

6fo. Mes: En este mes se tiene previsto un desembolso de Bs. 5.776.001.222 y
sera empleado en completar parte de las inversiones realizadas en el mes

anterior.



7mo. Mes: Para este mes la inversion alcanza un monto de Bs. 3.773.567.889 y
seran empleados en acondicionamiento y equipamiento de cocina-comedor y
consultorio médico; centro de capacitacion y pre-escolar, otra parte de la planta de
tratamiento de efluentes, vehiculos y montacargas; repotenciacion de 4
montacargas, repotenciacién de 11 gruas-puente y 2 balanzas; construccion de

tanques para almacenamiento de agua dulce, imprevistos y capital de trabajo.

8vo. Mes: Se requiere en este mes de una suma de Bs. 3.673.567.889 y seran
invertidos en: acondicionamiento y equipamiento de cocina-comedor y consultorio
médico; centro de capacitacion y pre-escolar, otra parte de la planta de tratamiento
de efluentes, vehiculos y montacargas; repotenciacion de 11 gruas-puente y 2
balanzas; construccion de tanques para almacenamiento de agua dulce,

imprevistos y capital de trabajo.

9no. Mes: En este mes la inversion alcanza la cantidad de Bs. 2.964.817.889, para
emplearse en las siguientes partidas: acondicionamiento y equipamiento de
cocina-comedor y consultorio médico; centro de capacitacion y pre-escolar, la
ultima parte de la construccion y montaje de la planta de tratamiento de efluentes,
la dltima inversion para la repotenciacion de 11 gruas-puente y 2 balanzas;

imprevistos y el ultimo mes de capital de trabajo para la linea de produccién 6KU.

10mo. Mes al 10mo.2do. Mes: La inversion a desembolsarse para cada uno de
estos tres meses alcanza la cantidad de Bs. 1.771.943.333 y seran empleados en
la compra de la maquinaria y equipos para la linea de produccién W10 y una

partida para los imprevistos.

10mo.3er Mes al 1mo.8vo Mes: La inversion a realizarse para cada mes asciende
a un monto de Bs. 1.788.888.889 y seran invertidos en el capital de trabajo
(materia prima) para la linea de produccion W10. En el cuadro No. 6-11 se

observa este segundo desembolso de la inversién.
6.2.3 Servicio de la Deuda

El servicio de la deuda del préstamo se detalla en el cuadro No. 6-12. Para
el céalculo de la cuota a pagar, se tomo una tasa del 8%. En cuanto a las

condiciones del crédito, el plazo concedido sera de 10 afios con 1 afio de gracia



CUADRO No. 6-10.

CRONOGRAMA DEL 1ER. DESEMBOLSO DE LA INVERSION (GASTOS PREOPERATIVOS DE INVERSION) BOLIVARES

DESCRIPCION CRON. 15 DIAS MES 1 MES 2 MES 3 TOTAL
SEM. 1 SEM. 2 SEM. 1 SEM. 2 SEM. 3 SEM. 4 SEM. 5 SEM. 6 SEM. 7 SEM. 8 SEM. 9 SEM. 10 SEM. 11 SEM. 12 BS.

GASTOS PREOPERATIVOS:
.- Evaluacién y auditoria para el inicio de las actividades

(Estimacion para 15 dias):

- Sueldos diez (10) profesionales 6.000.000 6.000.000 12.000.000

- Sueldos diez (10) personal técnico 4.000.000 4.000.000 8.000.000

- Servicios basicos 5.000.000 5.000.000 10.000.000

- Combustible 25.000 25.000 50.000

- Gastos administrativos (papeleria, equipo de oficina, etc.) 60.000 60.000 120.000

- Acondicionamiento sala de conferencias (DVD, TV, mobilia., Comput, etc) 15.000.000 15000000 30.000.000
-G, inist. di te la plel inicio de actividades:

- Vidticos 75.000 75.000 150.000

- Alimentacién (20 personas) 2.700.000 2.700.000 5.400.000

- Computadoras portatiles (02) 8.000.000 8.000.000

- Impresora-fotocopiadora (01) 400.000 400.000

- Vehiculo (01) 65.000.000 65.000.000
.- Proceso de ivacion del C jo (3

- Pago de némina 119.675.000 119.675.000 119.675.000 119.675.000 119.675.000 119.675.000 718.050.000

- Materia Prima para pruebas de arranque 28.900.000 28.900.000

- Gastos por transporte de Materia Prima 6.000.000 6.000.000

- Servicios basicos 22.920.000 22.920.000 22.920.000 68.760.000

- Mantenimiento, combustible e insumos 16.331.550 | 16.331.550 | 16.331.550 | 16331580 | 46331550 | 16.331.550 | 16.331.550 | 16331550 | 46331550 | 16.331550 | 16.331.550 | 16.331.550 | 195.978.600

- Acondicionamiento de cubiculos para el personal 7.500.000 7.500.000 15.000.000
.- Gastos Legales:

- Gastos legales y de organizacion de VENETUB,C.A. 15.000.000 15.000.000

- Permisologia 1.500.000 1.500.000 3.000.000

- Traslado y descarga de los equipos e instalacion en sitio 5.997.625 5.997.625 5.997.625 5.997.625 23.990.500

- Apoyo para la creacién de cooperativas 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 200.000.000
.- Servicios de contratistas y cooperativas especializadas en:

- Recuperacion areas verdes 8.333.33 33.3 8.333.333 33.3 8.333.333 8.333.333 333.33: 8.333.333 8.333.33 333.33: 33.3 8.333.33 100.000.000

- Recuperacion y acondicionamiento de la Laguna La Yaguasa 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 16.666.667 200.000.000

- Acondicionamiento de Pozos de agua 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000 60.000.000

- Montaje e instalacion de equipos 12.316.250 12.316.250 12.316.250 12.316.250 49.265.000

- Construccion Pre-Escolar y Guarderia "Los Nigales" 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 100.000.000

- Pintura del Complejo 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000 150.000.000

- Acondicionamiento de las areas de servicios generales 33.333.333 33.333.333 33.333.333 33.333.333 33.333.333 33.333.333 200.000.000

- Acondicionamiento de la infraestructura y techo de los galpones 62.500.000 62.500.000 62.500.000 62.500.000 62.500.000 62.500.000 62.500.000 62.500.000 500.000.000

- Repotenciacion de sub-estacion, tableros y sistemas eléctricos 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 12.500.000 100.000.000
Bs./SEMANA 106.260.000 [ 32.860.000 90.331.550 195.006.550 | 252.064.883 | 372.076.133 | 235.478.758 | 355.153.758 | 220.478.758 | 350.757.508 | 143.831.550 | 263.506.550 56.331.550 198.926.550 2.873.064.100

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.

FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CUADRO No. 6-11.
CRONOGRAMA DEL 2DO. DESEMBOLSO DE LA INVERSION (INVERSIONES FIJAS TANGIBLES Y CAPITAL DE TRABAJO) BOLIVARES

DESCRIPCION

MES 4

MES 5§ MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12 MES 13 MES 14 MES 15 MES 16 MES 17 MES 18 TOTAL Bs.
.~ MAQUIN. Y EQUIP. P/ EL PROC. LINEA 6KU 1.599.366.667 | 1.599.366.667 | 1.599.366.667 4.798.100.000
.~ MAQUIN. Y EQUIP. P/PROC. LINEA W10 1.684.966.667 | 1.684.966.667 | 1.684.966.667 5.054.900.000
.- EQU. P/SIST. INFOR. MOB. EQUI.. OFIC. Y LAB. 586.400.000 586.400.000 1.172.800.000
.- ACONDIC. Y EQUIP. COCINA-COM/CONS. MED. 116.666.667 116.666.667 116.666.667 350.000.000
.- CENTRO DE CAPACITAC. Y PRE-ESCOLAR 66.666.667 66.666.667 66.666.667 200.000.000
.- PLANTA DE TRATAMIENTO DE EFLUENTES 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000 150.000.000
- INVERS. EN VEHICULOS Y MONTACARGAS 703.750.000 703.750.000 703.750.000 703.750.000 2.815.000.000
.- REPOTENCIACION DE 4 MONTACARGAS 100.000.000 100.000.000 100.000.000 300.000.000
.- REPOTENC. 11 GRUAS-PUENTE Y 2 BALANZ. 133.333.333 133.333.333 133.333.333 133.333.333 133.333.333 133.333.333 800.000.000
.- CONSTRUC. 3 TANQU. P/AGUA CAP. 40.000 L. 5.000.000 5.000.000 5.000.000 5.000.000 20.000.000
.- IMPREVISTOS 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 86.976.667 782.790.000

CAPITAL DE TRABAJO LINEA 6KU:

CAPITAL TRAB. LINEA W10 (MATERIA PRIMA):

2.536.174.556

2.536.174.556

2.536.174.556

2.536.174.556

2.536.174.556

2.536.174.556

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

15.217.047.333

10.733.333.333

Bs./MES

4.380.851.222

5.776.001.222

5.776.001.222

3.773.567.889

3.673.567.889

2.964.817.889

1.771.943.333

1.771.943.333

1.771.943.333

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

1.788.888.889

42.393.970.667

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.

FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CUADRO No. 6-12 MONTO: Bs. 32.286.844.433
SERVICIO DE LA DEUDA ANOS: 10
BOLIVARES GRACIA: 1
INTERES: 8%
CUOTA: 5.168.468.667
ANOS CUOTA CUOTA INTERES INTERES AMORTIZACION SALDO SALDO
TOTAL DIFERIDO TOTAL
1 2.582.947.555 32.286.844.433 | 34.869.791.988
2 5.168.468.667 | 5.455.462.840 | 2.582.947.555 | 286.994.173 2.585.521.112 29.701.323.321 | 31.997.276.703
3 5.168.468.667 | 5.455.462.840 | 2.376.105.866 | 286.994.173 2.792.362.801 26.908.960.520 | 28.917.919.729
4 5.168.468.667 5.455.462.840 2.152.716.842 286.994.173 3.015.751.825 23.893.208.694 25.615.173.731
5 5.168.468.667 5.455.462.840 1.911.456.696 286.994.173 3.257.011.971 20.636.196.723 22.071.167.587
6 5.168.468.667 5.455.462.840 1.650.895.738 286.994.173 3.517.572.929 17.118.623.794 18.266.600.485
7 5.168.468.667 5.455.462.840 1.369.489.904 286.994.173 3.798.978.763 13.319.645.030 14.180.627.549
8 5.168.468.667 5.455.462.840 1.065.571.602 286.994.173 4.102.897.065 9.216.747.966 9.790.736.311
9 5.168.468.667 5.455.462.840 737.339.837 286.994.173 4.431.128.830 4.785.619.136 5.072.613.309
10 5.168.468.667 5.455.462.840 382.849.531 286.994.173 4.785.619.136 0 0

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.

FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CAPITULO VII
PRESUPUESTO DE INGRESOS Y GASTOS
7.1 PRESUPUESTO DE INGRESOS

Los ingresos que se generaran con la reactivacion y puesta en marcha del
Complejo VENETUB, C.A, estaran dados por la venta de tuberias en sus distintas
medidas; sin embargo para efectos de los calculos realizados, éstos son obtenidos
por la venta de dichas tuberias pero en toneladas métricas de acero procesado. A
continuacion se muestran los resultados obtenidos de éstos calculos, los cuales

fueron realizados a precios constantes del 2.005.

7.1.1 PRESUPUESTO DE INGRESOS POR LA VENTA DE TM DE ACERO DE
LA LINEA 6KU

En el cuadro No. 7-1 se muestra el programa de venta de la produccion a
obtenerse de ésta linea, arrojando para el primer afo de la serie analizada la
cantidad de Bs. 34.906.666.667, aumentando sucesivamente hasta estabilizar en

el cuarto ano a Bs. 52.360.000.000 para mantenerse constante a lo largo del

proyecto.
CUADRO No. 7-1
PRESUPUESTO DE INGRESOS LINEA 6KU (BOLiVARES)
ANOS TONELADAS A PRODUCIR Bs./TM A VENDER TOTAL INGRESOS/ANO
POR ANO
1 23.800 1.466.667 34.906.666.667
2 28.560 1.466.667 41.888.000.000
3 33.320 1.466.667 48.869.333.333
4 35.700 1.466.667 52.360.000.000
5 35.700 1.466.667 52.360.000.000
6 35.700 1.466.667 52.360.000.000
7 35.700 1.466.667 52.360.000.000
8 35.700 1.466.667 52.360.000.000
9 35.700 1.466.667 52.360.000.000
10 35.700 1.466.667 52.360.000.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005



7.1.2 PRESUPUESTO DE INGRESOS POR LA VENTA DE TM DE ACERO DE
LA LINEA FORMADORA W10

Para éste caso al igual que el anterior, los ingresos se derivan de la
produccion que generara dicha linea, tomando en cuenta que la misma se iniciara
a partir del segundo ano de haber entrado en operacién el Complejo y sus
ingresos se ubicaran para el primer afio en Bs. 70.312.000.000 y finaliza en el
ultimo afio de la serie en Bs. 87.890.000.000. En cuadro No. 7-2, se reflejan los

ingresos mencionados.

CUADRO No. 7-2
PRESUPUESTO DE INGRESOS LINEA W10

ANOS TONELADAS A PRODUCIR Bs./TM A VENDER TOTAL INGRESOS/ANO
POR ANO

1

2 47.940 1.466.667 70.312.000.000
3 55.930 1.466.667 82.030.666.667
4 59.925 1.466.667 87.890.000.000
5 59.925 1.466.667 87.890.000.000
6 59.925 1.466.667 87.890.000.000
7 59.925 1.466.667 87.890.000.000
8 59.925 1.466.667 87.890.000.000
9 59.925 1.466.667 87.890.000.000
10 59.925 1.466.667 87.890.000.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

7.1.3 PRESUPUESTO DE INGRESOS CONSOLIDADOS

En el cuadro resumen No. 7-3, se puede observar el consolidado de los
ingresos totales que generara el complejo VENETUB, C.A., en donde se puede
apreciar que los ingresos van desde Bs. 34.906.666.667 y finalizan en el décimo
ano de la serie en Bs. 140.250.000.000.



CUADRO No. 7-3
PRESUPUESTO DE INGRESOS CONSOLIDADOS (BOLIVARES)

ANOS TOTAL INGRESOS/ANO TOTAL INGRESOS/ANO INGRESOS TOTALES
LiINEA 6KU LINEA W10 Bs./ANO
1 34.906.666.667 0 34.906.666.667
2 41.888.000.000 70.312.000.000 112.200.000.000
3 48.869.333.333 82.030.666.667 130.900.000.000
4 52.360.000.000 87.890.000.000 140.250.000.000
5 52.360.000.000 87.890.000.000 140.250.000.000
6 52.360.000.000 87.890.000.000 140.250.000.000
7 52.360.000.000 87.890.000.000 140.250.000.000
8 52.360.000.000 87.890.000.000 140.250.000.000
9 52.360.000.000 87.890.000.000 140.250.000.000
10 52.360.000.000 87.890.000.000 140.250.000.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

7.2 PRESUPUESTO DE GASTOS

Dicho presupuesto ha sido desglosado en varias partes, en primer termino
se tiene, los gastos directos, seguido de los gastos indirectos y por ultimo los
referidos a los gastos financieros, en el cuadro No. 7-4 se pueden observar

detalladamente los gastos antes mencionados.
7.2.1 GASTOS DIRECTOS

Estos gastos estan conformados por la Materia Prima, Mano de Obra y
transporte de la materia prima, ubicandose en el primer afo en Bs.
16.117.731.111 y finalizan en Bs. 113.004.025.000 En los cuadros Nos. 7-5, 7-6 y

7-7 se observan los gastos directos de produccion mencionados.
7.2.2. GASTOS INDIRECTOS

Dentro de los gastos indirectos se tienen: gastos en miscelaneos,
mantenimiento, combustible e insumos, servicios basicos, depreciacion y
amortizacion, arrojando para ello un valor de Bs. 4.133.062.820 y finalizan con Bs.
4.610.108.000 para el décimo afio o ultimo periodo de la serie analizada por el

proyecto. En los cuadros Nos. 7-8 al 7-12 se observa el detalle de dichos gastos.



CUADRO No. 7-4
PRESUPUESTO DE GASTOS CONSOLIDADOS (BOLIVARES)

DESCRIPCION/ANOS

10

G. DIRECTOS DE PRODUC.:

.- GAST. EN MATERIA PRIMA

.- GAST. EN MANO DE OBRA

.- GAST. EN TRANSP. MATERIA PRIMA

G. INDIRECTOS DE PRODUC.:

16.117.731.111

14.311.111.111

159.566.667

1.647.053.333

4.133.062.820

77.180.500.000

69.000.000.000

239.350.000

7.941.150.000

5.341.278.820

106.104.025.000

96.600.000.000

239.350.000

9.264.675.000

5.341.278.820

106.104.025.000

96.600.000.000

239.350.000

9.264.675.000

5.341.278.820

113.004.025.000

103.500.000.000

239.350.000

9.264.675.000

5.341.278.820

113.004.025.000

103.500.000.000

239.350.000

9.264.675.000

4.610.108.000

113.004.025.000

103.500.000.000

239.350.000

9.264.675.000

4.610.108.000

113.004.025.000

103.500.000.000

239.350.000

9.264.675.000

4.610.108.000

113.004.025.000

103.500.000.000

239.350.000

9.264.675.000

4.610.108.000

113.004.025.000

103.500.000.000

239.350.000

9.264.675.000

4.610.108.000

.- GASTOS MISCELANIOS 63.200.000 94.800.000 94.800.000 94.800.000 94.800.000 94.800.000 94.800.000 94.800.000 94.800.000 94.800.000

.- GAST./ MNTO., COMBUS. E INSUMOS | 1.742.032.000 | 2.613.048.000 | 2.613.048.000 2.613.048.000 2.613.048.000 2.613.048.000 2.613.048.000 2.613.048.000 2.613.048.000 2.613.048.000
.- GAST. POR SERVICIOS BASICOS 611.200.000 916.800.000 916.800.000 916.800.000 916.800.000 916.800.000 916.800.000 916.800.000 916.800.000 916.800.000
.- GAST. DE AMORTIZACION 731.170.820 731.170.820 731.170.820 731.170.820 731.170.820

.- GAST. DE DEPRECIACION 985.460.000 985.460.000 985.460.000 985.460.000 985.460.000 985.460.000 985.460.000 985.460.000 985.460.000 985.460.000
GASTOS FINANCIEROS: 2.869.941.727 | 2.663.100.038 2.439.711.014 2.198.450.868 1.937.889.911 1.656.484.076 1.352.565.775 1.024.334.010 669.843.704
TOTAL Bs. 20.250.793.931 | 85.391.720.547 | 114.108.403.858 | 113.885.014.834 | 120.543.754.688 | 119.552.022.911 | 119.270.617.076 | 118.966.698.775 | 118.638.467.010 | 118.283.976.704

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CUADRO No. 7-5
GASTOS EN MATERIA PRIMA (BOLIVARES/ANO)

ANOS MATERIA PRIMA BOLIVARES TOTAL
TM/ANO POR TM. BS./ANO
1 28.000 920.000 21.466.666.667
2 90.000 920.000 69.000.000.000
3 105.000 920.000 96.600.000.000
4 112.500 920.000 103.500.000.000
5 112.500 920.000 103.500.000.000
6 112.500 920.000 103.500.000.000
7 112.500 920.000 103.500.000.000
8 112.500 920.000 103.500.000.000
9 112.500 920.000 103.500.000.000
10 112.500 920.000 103.500.000.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

7.2.3 GASTOS FINANCIEROS

Los gastos financieros van ha estar conformados por el pago de los
intereses por concepto de la deuda contraida en el préstamo, los mismos reflejan
un comportamiento decreciente como se observa en el cuadro No. 7-13, en donde
se puede observar que es a partir del segundo afio que se comienza a pagar el
préstamo adquirido y finaliza su cancelacion en el décimo periodo de la serie

estudiada.



CUADRO No. 7-6
GASTOS EN MANO DE OBRA (BOLIVARES)

DESCRICION CANTID. BS./ BS./MES BS./ANO BENEFICIOS BENEFICIOS
PERS. PERS. POR PERSONA AL ANO

PRESIDENTE 1 3.500.000 | 3.500.000 42.000.000 21.000.000 21.000.000
VICEPRESIDENTE 1 3.300.000 | 3.300.000 39.600.000 19.800.000 19.800.000
ASESOR JURIDICO 1 2.500.000 | 2.500.000 30.000.000 15.000.000 15.000.000
SECRETARIAS DE PLANTAS 15 600.000 9.000.000 108.000.000 3.600.000 54.000.000
GERENTES DE PLANTA 4 3.100.000 | 12.400.000 | 148.800.000 18.600.000 74.400.000
COORDINADOR DE ADMINISTRACION 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
CONTADORES 3 800.000 2.400.000 28.800.000 4.800.000 14.400.000
AUXILIAR DE CONTABILIDAD 2 600.000 1.200.000 14.400.000 3.600.000 7.200.000
MENSAJERO 1 500.000 500.000 6.000.000 3.000.000 3.000.000
SUPERVISOR DE COMPRAS 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
COMPRADOR 1 600.000 600.000 7.200.000 3.600.000 3.600.000
SUPERVISOR DE ALMACEN CENTAL 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
ALMACENISTA DEPOSITARIO 1 700.000 700.000 8.400.000 4.200.000 4.200.000
SUPERVISOR DE SISTEMAS 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
ANALISTAS PROGRAMADORES 2 800.000 1.600.000 19.200.000 4.800.000 9.600.000
TECNICOS DE SISTEMAS 2 800.000 1.600.000 19.200.000 4.800.000 9.600.000
TECNICO DE TELECOMUNICACION 1 800.000 800.000 9.600.000 4.800.000 4.800.000
COORDINADOR DE RRHH 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
SUPERVISOR DE NOMINA 1 800.000 800.000 9.600.000 4.800.000 4.800.000
COORD. DE C DE CAPACITACION 1 800.000 800.000 9.600.000 4.800.000 4.800.000
COORDINADOR DE PCP 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
SUPERVISORES PCP 2 800.000 1.600.000 19.200.000 4.800.000 9.600.000
OFICIAL DE SEGURIDAD INTERNA (PCP) 18 700.000 12.600.000 | 151.200.000 4.200.000 75.600.000
SUPERVISOR DE SHA 1 800.000 800.000 9.600.000 4.800.000 4.800.000
INSPECTORES DE SHA 3 600.000 1.800.000 21.600.000 3.600.000 10.800.000
SUPERINTENDENTES DE PLANTAS 3 2.700.000 | 8.100.000 97.200.000 16.200.000 48.600.000
COORDINADOR DE PC PRODUCCION 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
ANALISTAS DE PRODUCCION 3 650.000 1.950.000 23.400.000 3.900.000 11.700.000
COORDINADOR DE OPERACIONES 2 1.500.000 | 3.000.000 36.000.000 9.000.000 18.000.000
SUPERVISOR DE PLANTA 4 1.200.000 | 4.800.000 57.600.000 7.200.000 28.800.000
OPERADORES DE PLANTA 27 700.000 18.900.000 | 226.800.000 4.200.000 113.400.000
AYUDANTES Y OBREROS DE PLANTA 56 500.000 28.000.000 | 336.000.000 3.000.000 168.000.000
CORTADOR SOLDADOR 3 600.000 1.800.000 21.600.000 3.600.000 10.800.000
COORDINADOR DE PROYECTOS E ING 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
COORDINADOR DE TRABAJO SOCIAL 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
ANALIST.. PLANF DE TRABAJO SOCIAL 2 600.000 1.200.000 14.400.000 3.600.000 7.200.000
ANALISTAS DE PLANF DE PROYECTOS 2 800.000 1.600.000 19.200.000 4.800.000 9.600.000
INGENIERO PROYECTISTAS 2 1.000.000 | 2.000.000 24.000.000 6.000.000 12.000.000
FORMULADORES DE PROYECTOS E INV 2 800.000 1.600.000 19.200.000 4.800.000 9.600.000
ESTIMADORES DE COSTOS 2 800.000 1.600.000 19.200.000 4.800.000 9.600.000
CADISTAS 3 600.000 1.800.000 21.600.000 3.600.000 10.800.000
AUXILIAR DE DIBUJO 1 500.000 500.000 6.000.000 3.000.000 3.000.000
COORD. DE CONTROL DE CALIDAD 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
SUPERVISORES DE CALIDAD 4 900.000 3.600.000 43.200.000 5.400.000 21.600.000




CONTINUACION CUADRO No. 7-6

DESCRICION CANTID. BS./ BS./MES BS./ANO BENEFICIOS BENEFICIOS
PERS. PERS. POR PERSONA AL ANO

SUPEVISOR DE LABORATORIO 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
INSPECTORES DE CALIDAD 35 700.000 24.500.000 | 294.000.000 4.200.000 147.000.000
COORD. DE SERVICIOS GENERALES 1 1.300.000 | 1.300.000 15.600.000 7.800.000 7.800.000
SUPERVISOR DE Serv. GENERALES 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
OPERADOR DE MONTACARGAS 4 600.000 2.400.000 28.800.000 3.600.000 14.400.000
MECANICOS 4 700.000 2.800.000 33.600.000 4.200.000 16.800.000
TECNICOS DE REFRIGERACION 2 800.000 1.600.000 19.200.000 4.800.000 9.600.000
AYUDANTES DE REFRIGERACION 2 500.000 1.000.000 12.000.000 3.000.000 6.000.000
ELECTRICISTAS ALTA TENSION 2 700.000 1.400.000 16.800.000 4.200.000 8.400.000
SOLDADORES 2 600.000 1.200.000 14.400.000 3.600.000 7.200.000
FABRICADORES 2 500.000 1.000.000 12.000.000 3.000.000 6.000.000
ALBANILES 2 600.000 1.200.000 14.400.000 3.600.000 7.200.000
PLOMEROS 2 500.000 1.000.000 12.000.000 3.000.000 6.000.000
CHOFERES 4 500.000 2.000.000 24.000.000 3.000.000 12.000.000
ENFERMERAS 2 600.000 1.200.000 14.400.000 3.600.000 7.200.000
MEDICO 1 1.500.000 | 1.500.000 18.000.000 9.000.000 9.000.000
SUPERV. DE COMEDOR INDUSTRIAL 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
PERSONAL DE COCINA 15 500.000 7.500.000 90.000.000 3.000.000 45.000.000
SUPERVISOR DE HERRAMENTAL 2 1.000.000 | 2.000.000 24.000.000 6.000.000 12.000.000
MECANICOS 4 800.000 3.200.000 38.400.000 4.800.000 19.200.000
COORDINADOR PLANF Y CONTROL 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
ANALISITAS DE PLANF. CONTROL 3 700.000 2.100.000 25.200.000 4.200.000 12.600.000
COORDINADOR DE TALLER CENTRAL 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
SUPERV. MAQUINAS Y HERRAMIENTAS 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
SUPERVISOR DE SOLDADURA 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
SUPERVISOR DE TALLER CENTRAL 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
DEPOSITARIO DE TALLER CENTRAL 1 700.000 700.000 8.400.000 4.200.000 4.200.000
OPERADOR DE MAQ.. HERRAMIENTAS 8 700.000 5.600.000 67.200.000 4.200.000 33.600.000
SUPERVISOR DE MTTO MEC PROD 2 1.200.000 | 2.400.000 28.800.000 7.200.000 14.400.000
SUPERVISOR DE MTTO ELEC. PROD 2 1.200.000 | 2.400.000 28.800.000 7.200.000 14.400.000
TEC. MECANICOS DE PRODUCCION 6 800.000 4.800.000 57.600.000 4.800.000 28.800.000
TEC. ELECTRICISTAS DE PRODUCCION 2 700.000 1.400.000 16.800.000 4.200.000 8.400.000
SUPERVISOR. ELECTRONICO 1 1.200.000 | 1.200.000 14.400.000 7.200.000 7.200.000
TEC. ELECTRONICOS 2 800.000 1.600.000 19.200.000 4.800.000 9.600.000
SUPERV. DE DESP - DIST Y TRANSP 1 1.000.000 | 1.000.000 12.000.000 6.000.000 6.000.000
AUXILIAR DE DESPACHO 1 600.000 600.000 7.200.000 3.600.000 3.600.000
TOTAL DE NOMINA PERSONAL 310 78.750.000 | 239.350.000 | 2.872.200.000 1.436.100.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CUADRO No. 7-7

GASTOS DE TRANSPORTE PARA LA MATERIA PRIMA

ANOS TM DE ACERO A TRANSPORTAR | COSTO DE TRANSPORTE TOTAL
POR ANO POR TM. BS./ANO
1 28.000 88.235 2.470.580.000
2 90.000 88.235 7.941.150.000
3 105.000 88.235 9.264.675.000
4 112.500 88.235 9.926.437.500
5 112.500 88.235 9.926.437.500
6 112.500 88.235 9.926.437.500
7 112.500 88.235 9.926.437.500
8 112.500 88.235 9.926.437.500
9 112.500 88.235 9.926.437.500
10 112.500 88.235 9.926.437.500

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005

CUADRO No. 7-8

GASTOS MISCELANIOS (BOLIVARES)

DESCRICION BS./MES BS./ANO
.- PAPELERIA Y UTILES DE OFICINA 1.000.000 12.000.000
.- PRODUCTOS DE LIMPIEZA'Y ASEO 500.000 6.000.000
.- FUMIGACION 500.000 6.000.000
.- AGUA POTABLE 500.000 6.000.000
.- GASTOS DE PUBLICIDAD Y PROPAGANDA 1.000.000 12.000.000
.- GASTOS DE VIAJES Y VIATICOS 4.000.000 48.000.000
.- REFRIGERIO 400.000 4.800.000
TOTAL Bs. 7.900.000 94.800.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CUADRO No. 7-9

GASTOS POR MANTENIMIENTO, COMBUSTIBLE E INSUMOS (BOLIVARES)

DESCRIPCION BS./MES BS./ANO
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PARA EL PROCESO LINEA 6KU 23.990.500 287.886.000
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PARA EL PROCESO LINEA W10 25.274.500 303.294.000
MANTENIMIENTO DE INFRAESTRUCTURA 500.000 6.000.000
MNTO. EQUIPOS P/SIST. DE INFORM. MOBIL. Y EQUIP. OFICINA Y LABORAT. 5.864.000 70.368.000
MANTENIMIENTO A EQUIPOS DE COCINA-COMEDOR Y CONSULTORIO MEDICO 1.750.000 21.000.000
MANTENIMIENTO CAMIONES, MONTACARGAS Y VEHICULOS 14.075.000 168.900.000
MANTENIMIENTO PLANTA DE TRATAMIENTO DE EFLUENTES 200.000 2.400.000
MNTO. POZO PERFORADO 100.000 1.200.000
LUBRICANTES Y REFRIGERANTES 1.500.000 18.000.000
COMBUSTIBLE PARA TRANSPORTE 3.000.000 36.000.000
GASTOS EN ALIMENTACION 25.000.000 300.000.000
GASTOS EN INSUMOS MEDICOS 1.500.000 18.000.000
STOCK DE REPUESTOS Y MATERIALES 100.000.000 1.200.000.000
EQUIPOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y UNIFORMES 15.000.000 180.000.000
TOTAL Bs. 217.754.000 2.613.048.000
FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005
CUADRO No. 7-10
GASTOS POR SERVICIOS BASICOS (BOLIVARES)
DESCRICION BS./MES BS./ANO
.- ELECTRICIDAD 70.000.000 840.000.000
.- TELEFONO 3.000.000 36.000.000
-AGUA 500.000 6.000.000
- INTERNET 700.000 8.400.000
.- SERVICIOS DE TELECOMUNICACIONES 2.000.000 24.000.000
.-ASEO 200.000 2.400.000
TOTAL Bs. 76.400.000 916.800.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CUADRO No. 7-11

GASTOS DE AMORTIZACION (BOLIVARES)

DESCRIPCION MONTO DE | VIDA UTIL TOTAL
INVERSION ANOS BS.
.- Evaluacién y auditoria para el inicio de las actividades (Estimacion para 15 dias): 60.170.000 5 12.034.000
.- Gastos administrativos durante la evaluacién para el inicio de las actividades: 78.950.000 5 15.790.000
.- Proceso de Reactivacion del Complejo (3 meses): 1.032.688.600 5 206.537.720
.- Gastos Legales: 241.990.500 5 48.398.100
.- Servicios de contratistas y cooperativas especializadas en: 1.459.265.000 5 291853000
.- Imprevistos 782.790.000 5 156.558.000
TOTAL BS. 2.873.064.100 731.170.820
FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005
CUADRO No. 7-12
GASTOS DE DEPRECIACION (BOLIVARES)
DESCRIPCION MONTO DE VIDA UTIL TOTAL
ADQUISICION ANOS BS.
.- MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA LA LINEA DE PRODUCCION 6KU 4.798.100.000 20 239.905.000
.- MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA LA LINEA DE PRODUCCION W10 5.054.900.000 20 252.745.000
.- EQUIP. P/SIST. DE INFORM., MOBIL. Y EQUIP. DE OFICINA Y LABORAT. 1.172.800.000 5 234.560.000
.- ACONDICION. Y EQUIPAM. DE COCINA-COMEDOR Y CONSULT. MEDICO 350.000.000 70.000.000
.- INVERSIONES EN EL CENTRO DE CAPACITACION Y PRE-ESCOLAR 200.000.000 40.000.000
.- PLANTA DE TRATAMIENTO DE EFLUENTES 150.000.000 20 7.500.000
.- INVERSIONES EN VEHICULOS Y MONTACARGAS 2.815.000.000 20 140.750.000
TOTAL BS. 985.460.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005
CUADRO No. 7-13

GASTOS FINANCIEROS (BOLIVARES/ANO)

ANOS

MONTO

0 N O a B~ W N =

©
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2.869.941.727
2.663.100.038
2.439.711.014
2.198.450.868
1.937.889.911
1.656.484.076
1.352.565.775
1.024.334.010
669.843.704

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CAPITULO VIII
ESTADOS FINANCIEROS

8.1 ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS

Con la finalidad de establecer las ganancias o pérdidas contables del
estudio para cada afio de ejercicio econdmico, se realizo el estudio de ganancias y
pérdidas. En el cuadro No. 8-1 se observa que las ganancias comienzan en el
primer afio con Bs. 9.526.317.278 y finalizando en el décimo afo de la serie
estudiada en Bs. 10.469.348.476.

8.2 FLUJO DE CAJA

En el cuadro No. 8-2 se puede observar que durante toda la serie
analizada, el proyecto arroja saldos positivos, demostrando asi que se puede
hacer el pago de las deudas contraidas quedando un fondo sobrante en caja el

cual puede ser utilizado en nuevas inversiones o para la ampliacion del complejo.
8.3 PUNTO DE EQUILIBRIO

El punto de equilibrio de la empresa se obtiene cuando los ingresos y
egresos totales son iguales. Para realizar éste analisis se procedié a clasificar los

gastos fijos y los gastos variables, tal como se muestra en el cuadro No. 8-3.

Para realizar éste calculo se utilizo la siguiente formula:

Pe = CF
x 100
v - cv
Donde:
Pe = Punto de equilibrio CF = Costos Fijos
CV = Costos Variables IV = Ingresos por ventas

El punto de equilibrio se calculdé para tres afios de produccidn: primero,
quinto y décimo afo. En el cuadro No. 8-4 se observan los calculos realizados
para cada uno de los anos, expresados en toneladas métricas y en los graficos

8-1, 8-2 y 8-3 se representa dicho punto de equilibrio.



CUADRO No. 8-1

ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS (BOLIVARES/ANO)

DESCRIPCION/ANOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. INGRESOS 34.906.666.667 112.200.000.000 [ 130.900.000.000 | 134.390.666.667 134.390.666.667 134.390.666.667 134.390.666.667 | 134.390.666.667 | 134.390.666.667 | 134.390.666.667
VENTA EN TM (LiNEA DE PRODUC. 6KU 34.906.666.667 41.888.000.000 48.869.333.333 52.360.000.000 52.360.000.000 52.360.000.000 52.360.000.000 52.360.000.000 | 52.360.000.000 52.360.000.000
VENTA EN TM (LiNEA DE PRODUC. W10 0 70.312.000.000 82.030.666.667 82.030.666.667 82.030.666.667 82.030.666.667 82.030.666.667 82.030.666.667 | 82.030.666.667 82.030.666.667
2. GASTOS 20.250.793.931 85.391.720.547 114.108.403.858 | 113.885.014.834 120.543.754.688 119.552.022.911 119.270.617.076 | 118.966.698.775 | 118.638.467.010 | 118.283.976.704
GASTOS DIRECTOS DE PRODUC. 16.117.731.111 77.180.500.000 106.104.025.000 | 106.104.025.000 113.004.025.000 113.004.025.000 113.004.025.000 | 113.004.025.000 | 113.004.025.000 | 113.004.025.000
GASTOS INDIRECTOS DE PRODC. 4.133.062.820 5.341.278.820 5.341.278.820 5.341.278.820 5.341.278.820 4.610.108.000 4.610.108.000 4.610.108.000 4.610.108.000 4.610.108.000
GASTOS FINANCIEROS 2.869.941.727 2.663.100.038 2.439.711.014 2.198.450.868 1.937.889.911 1.656.484.076 1.352.565.775 1.024.334.010 669.843.704

UTILIDAD ANTES DEL IMPUESTO 14.655.872.736 26.808.279.453 16.791.596.142 20.505.651.832 13.846.911.978 14.838.643.756 15.120.049.590 15.423.967.891 | 15.752.199.657 | 16.106.689.963
PAGO DE |.S.R.L. (35%) 5.129.555.457 9.382.897.808 5.877.058.650 7.176.978.141 4.846.419.192 5.193.525.315 5.292.017.357 5.398.388.762 5.513.269.880 5.637.341.487
UTILIDAD NETA 9.526.317.278 17.425.381.644 10.914.537.492 13.328.673.691 9.000.492.786 9.645.118.441 9.828.032.234 10.025.579.129 | 10.238.929.777 | 10.469.348.476

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




FLUJO DE CAJA (BOLIVARES)

CUADRO No. 8-2

DESCRIPCION/ANOS

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
FUENTES: 67.193.511.100 112.200.000.000 | 130.900.000.000 | 140.250.000.000 | 140.594.560.000 | 140.250.000.000 | 140.250.000.000 | 140.250.000.000 | 140.250.000.000 | 140.250.000.000
ING/VENTAS:
VENTA EN TM (LINEA DE PRODUC. 6KU 34.906.666.667 41.888.000.000 48.869.333.333 | 52.360.000.000 | 52.360.000.000 | 52.360.000.000 | 52.360.000.000 | 52.360.000.000 | 52.360.000.000 | 52.360.000.000
VENTA EN TM (LINEA DE PRODUC. W10 0 70.312.000.000 82.030.666.667 | 87.890.000.000 | 87.890.000.000 | 87.890.000.000 | 87.890.000.000 | 87.890.000.000 | 87.890.000.000 | 87.890.000.000
FINANCIAMIENTO 32.286.844.433
RECUPERACION DE ACTIVOS 344.560.000
USOs: 66.948.928.698 86.827.820.547 118.130.024.971 | 118.113.477.636 | 124.995.606.514 | 124.245.134.882 | 124.224.290.005 | 124.201.777.539 | 124.177.464.075 | 124.151.205.533
- MAQ. Y EQUIP. P/PROCESO DE LA LINEA 6KU 4.798.100.000
~MAQ. Y EQUIPOS P/ PROCESO DE LA LINEA W10 5.054.900.000
.- EQUIP. P/SIST. DE INFORM., MOBIL. Y EQUIP. DE OFIC. Y LABORAT. 1.172.800.000
.- ACONDIC. Y EQUIPAM. DE COCINA-COMEDOR Y CONSULT. MED. 350.000.000
.- INVERSIONES EN EL CENTRO DE CAPACITACION Y PRE-ESCOL. 200.000.000
.- PLANTA DE TRATAMIENTO DE EFLUENTES 150.000.000
- INVERSIONES EN VEHICULOS Y MONTACARGAS 2.815.000.000
.- REPOTENCIACION DE 4 MONTACARGAS 300.000.000
.- REPOTENCIACION DE 11 GRUAS - PUENTE Y 2 BALANZAS 800.000.000
.- CONSTRUCCION DE 3 TANQUES P/AGUA DULCE. CAP. 40.000 LTS. 15.000.000
.- GASTOS PREOPERATIVOS 2.873.064.100
.- IMPREVISTOS 782.790.000
.- CAPITAL DE TRABAJO LINEA 6KU: 15.217.047.333
.- CAPITAL DE TRABAJO LINEA W10 (MATERIA PRIMA): 10.733.333.333
GASTOS DIRECTOS DE PRODUCCION 16.117.731.111 77.180.500.000 106.104.025.000 | 106.104.025.000 | 113.004.025.000 | 113.004.025.000 | 113.004.025.000 | 113.004.025.000 | 113.004.025.000 | 113.004.025.000

GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCION
BENFICIOS CONTRACTUALES AL PERSONAL

4.133.062.820
1.436.100.000

5.341.278.820
1.436.100.000

5.341.278.820
1.436.100.000

5.341.278.820
1.436.100.000

5.341.278.820
1.436.100.000

4.610.108.000
1.436.100.000

4.610.108.000
1.436.100.000

4.610.108.000
1.436.100.000

4.610.108.000
1.436.100.000

4.610.108.000
1.436.100.000

GASTOS FINANCIEROS 0 2.869.941.727 2.663.100.038 2.439.711.014 2.198.450.868 1.937.889.911 1.656.484.076 1.352.565.775 1.024.334.010 669.843.704
GASTOS DE AMORTIZACION DEL CREDITO 2.585.521.112 2.792.362.801 3.015.751.825 3.257.011.971 3.517.572.929 3.798.978.763 4.102.897.065 4.431.128.830
F. SOB. EN CAJA 244.582.402 25.372.179.453 12.769.975.029 | 22.136.522.364 15.598.953.486 | 16.004.865.118 | 16.025.709.995 | 16.048.222.461 16.072.535.925 16.098.794.467
F. ACUM. EN CAJA 25.372.179.453 38.142.154.482 60.278.676.846 75.877.630.333 | 91.882.495.451 | 107.908.205.445 | 123.956.427.907 | 140.028.963.832 | 156.127.758.299
TIR 40%
VAN Bs 8.481.037.042

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005




CUADRO No. 8-3
CLASIFICACION DE LOS COSTOS PARA EL CALCULO DEL PUNTO DE EQUILIBRIO (BOLIVARES/ANO)

DESCRIPCION ANO 1 ANO 5 ANO 10
Fijos Variables Fijos Variables Fijos Variables

GASTOS DIRECTOS DE PRODUCCION:
.- GAST. EN MATERIA PRIMA 14.311.111.111 103.500.000.000 103.500.000.000
.- GAST. EN MANO DE OBRA 159.566.667 239.350.000 239.350.000
.- GAST. EN TRANSPORTE DE MATERIA PRIMA 1.647.053.333 9.264.675.000 9.264.675.000
GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCION:
.- GASTOS MISCELANIOS 63.200.000 94.800.000 94.800.000
.- GAST. POR MANTENIMIENT., COMBUSTIB. E INSUMOS 1.742.032.000 2.613.048.000 2.613.048.000
.- GAST. POR SERVICIOS BASICOS 611.200.000 916.800.000 916.800.000
- GAST. DE AMORTIZACION 731.170.820 731.170.820 0
- GAST. DE DEPRECIACION 985.460.000 985.460.000 985.460.000
GASTOS FINANCIEROS: 0 2.198.450.868 669.843.704
TOTAL COSTOS Bs. 4.133.062.820 16.117.731.111 7.539.729.688 | 113.004.025.000 5.279.951.704 | 113.004.025.000

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005



CUADRO No. 8-4
CALCULO DEL PUNTO DE EQUILIBRIO ™

CALCULO DEL PUNTO DE EQUILIBRIO PARA LOS ANOS: 1,5Y 10

Punto Equilibrio =

PE Afio 1 =

PE Afio 5 =

PE Afio 10 =

Costos Fijos
Ingresos Totales - Costos Variables

4.133.062.820 - 4.133.062.820 - 22 00%
34.906.666.667 - 16.117.731.111 18.788.935.556 ‘

7.539.729.688 - 7.539.729.688 - 27 67%
140.250.000.000 - 113.004.025.000 27.245.975.000 ‘

5.279.951.704 - 5.279.951.704 - 19 38%
140.250.000.000 - 113.004.025.000 27.245.975.000 ‘

ll

ll

ll

5.235

26.462

18.531

™

™

™

FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.

FECHA: SEPTIEMBRE 2005




83

GRAFICO 8-1
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FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005



GRAFICO 8-3
PUNTO DE EQUILIBRIO ANO 10
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FUENTE: INGENIERIA VENETUB, C.A.
FECHA: SEPTIEMBRE 2005



CAPITULO IX
EVALUACION FINANCIERA
9.1 TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

La T.I.R. Financiera mide la rentabilidad del proyecto en porcentaje, y se
usa fundamentalmente para conocer hasta cuanto podra ganar el inversionista; es

decir, es la tasa que iguala la suma de los flujos descontados a la inversion inicial.

En este proyecto, la T.I.R. se situ6 en 40%, la cual se considera aceptable

para el tipo de proyecto que representa.
9.2 VALOR ACTUAL NETO (VAN)

El Valor Actual Neto (VAN), se define como el valor monetario que
resulta de restar la suma de los flujos desconectados a la inversion total,
es decir, comparar todas las ganancias esperadas contra todos los
desembolsos necesarios para producir esas ganancias en términos de un

valor equivalente en el tiempo cero. En este caso éste dio como resultado positivo.

Para calcular este valor se tomé como tasa de descuento el 30%, dando
como resultado un valor positivo de Bs. 8.481.037.042, lo que indica que el
inversionista recibira ésta cantidad por sobre el 30% que deseaba obtener

después de recuperar la inversion.
9.3 PERIODO DE RECUPERACION DE CAPITAL

El periodo de recuperacion del capital, es el numero de afos que se
requiere para el desembolso inicial de capital sobre un proyecto, o sea, es la razén
de la inversion fija inicial sobre los flujos de ingreso anuales para el periodo de

recuperacion.

En el caso de la reactivacion del Complejo Siderurgico de Occidente,

VENETUB, C.A., la inversion es recuperada en el cuarto afio de operaciones.



CAPITULO X
ANALISIS Y MITIGACION DE RIESGOS DEL PROYECTO

La gestion de riesgo esta medida en funcion del alcance exitoso o no de la
ejecucion del proyecto para tales efectos se aplicara el modo proactivo para
mitigar anticipadamente y establecer el criterio de control (Capacidad
Sobrevivencia) en cada evento de incertidumbre. Seguido del modo reactivo que
no es mas que la respuesta adecuada (Tratamiento) o no para atenuar la probable

ocurrencia. Aspectos y criterio del alcance de riesgo del proyecto.

NIVEL DE INCERTIDUMBRE (Total)
(General)

(Especifica)

9Y.2% de probabilidades con informacion favorable (Oportuna)
2,8% de probabilidad con informacién desfavorable (Riesgos)
Resultado Favorable (96,6%)

Incertidumbre
desfavorables (3,4%)

Resultados

Grafico: 3 Incertidumbre del Riesgo.

INCERTIDUMBRE DEL RIESGO 100%
FAVORABLE 96,6
DESFAVORABLE 3.4
TOTAL 100,00

mFAYORABLE mODESFAVORABLE




Soporte: Manual de Silog. Sistemas Logicos. Estimado de riesgos en
proyectos. Como trasladar la incertidumbre desde el riesgo hacia la oportunidad.
Nivel de impacto: A continuacién de presenta la tabla estandar segun

categorias de medicion del valor de riesgo para proyectos.

TABLA 4. Valoracion del riesgo en proyectos industriales

TABLA DE RIESGOS CATEGORIA
INTERVALO DE RIESGO VALOR
BAJO 0-1.49
BAJO - MEDIANO 1.50 - 2.99
MEDIANO 3.00 - 4.49
MEDIANO ALTO 4.50 - 5.99
ALTO 6.0

La tabla (5), representa el nivel de impacto de riesgo de la inversion
arrojando un resultado favorable desde el punto de vista de viabilidad ya que la
valoracion es medianamente aceptable, esto sustenta la factibilidad técnica y
econdmica, que garantiza el retorno de la inversion. Las condiciones
desfavorables han sido mitigadas bajo esta metodologia por lo tanto se determina
una probabilidad de afectacion relativamente baja para el desarrollo e inversion de
este proyecto. Las tendencias mundiales en proyectos reflejan que cuando los
indicadores arrojan por encima del 6%, no es recomendable dado que el
porcentaje de incertidumbre no permite cuantificar los valores exactos de posibles

pérdidas de capital invertido.
MITIGACION DEL RIESGO

A continuacion se detalla la base sustentable de la mitigacion del riesgo

para los calculos presentados.
1. Identificacion del riesgo: (ALCANCE).

DESCRIPCION: Nivel de impacto (BAJO).




RESULTADOS DESFAVORABLE (1).

Mala Definicion del alcance.

RESULTADOS FAVORABLES: (5).

EXPECTATIVAS:

1- Como Visién producir y abastecer de tuberias de acero al carbono (API o
ASTM), de perfil circular con costura longitudinal para la demanda energética
mundial, con un alto nivel competitivo mundial en los préximos 20 afos.
Promoviendo el mejoramiento continuo, desarrollo social sustentable
enmarcado en una optima y eficiente ejecucién de las labores y lineamientos

establecidos como politica de desarrollo Enddgeno.
VIABILIDAD:

2- Desarrollar el proyecto con el apoyo y financiamiento del Gobierno Nacional
implantado las premisas del desarrollo sustentable a partir del primer afo de
ejercicio.

3- Producir tuberias de acero al carbono con costura para contribuir con el aparato

productivo, y abastecer la demanda energética nacional y mundial.

4- Establecer los canales de comercializacion principalmente con la industria

petrolera nacional y para los dos primeros afnos de ejercicio.
FACTIBILIDAD:

5- Los costos estimados y evaluados para el desarrollo del proyecto estan en el
marco de un programa de financiamiento y pago rentable para un periodo de 5
afos, con una tasa de interés propuesta al 4%, siendo rentable a un escenario
minimo de produccion, lo que significa que este complejo esta en la capacidad

y rentabilidad sustentable.

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

Capacidad de Sobrevivencia: (5/1)




Cuantificacioén del riesgo:

CAPACIDAD DE
ALCANCE SOBREVIVENCIA
ANALISIS DE VALORACION 10,00 6
FAVORABLES 8,33 5
DESFAVORABLES 1,67 1
9,00
o004
700 -
6,00 A
2,00 4
400
3,00 4
2,00 4

FAWORABLES DESFANORABLES

2- Identificacion del riesgo: (TIEMPO).

DESCRIPCION: Nivel de impacto (Alto).Restricciones o refracciones en las

actividades.

RESULTADOS DESFAVORABLE (5).

Actividades que pueden ser afectadas en el tiempo por factores que

probablemente afecten el proceso como deficiencias en:
1- Materiales y repuestos.
2- Apoyo logistico.

3- Gestion de procura



4- Gestion de Compras
5- Recurso humano.

RESULTADOS FAVORABLES: (3).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1- Los tiempos planificados para el proyecto seran evaluados bajo un programa

de control que facilitara detectar las repercusiones.

2- Esta contemplado aplicar los correctivos necesarios medidos en la holgura de
los tiempos con respecto a los imprevisto de tal manera que faciliten recuperar

el tiempo perdido.

3- El programa de trabajo contempla el primer afio de ejercicio solo con planta
Sideroca basado en los primeros 6 meses y 12 meses para la planta proacero,
de esta manera se minimiza y garantizar la complementariedad y nivel de riego
en el tiempo a causa de diversos factores como la puesta a punto importacién

de maquinas equipos y repuestos.

4- Las actividades a desarrollar estan sujetas a la cuantificacion de los diferentes
recursos y humanos, fisicos y financieros. Asi como también la coordinacion

para el monitoreo de tiempos decisiones y plazos de la plantacion.

5- Los tiempos planificados para el proyecto seran evaluados bajo un programa de
control que facilitara detectar las repercusiones y de la misma manera efectuar
los correctivos necesarios, medidos en la holgura de los tiempos de tal manera

que facilite recuperar el tiempo perdido.

6- Las deficiencias probables entre la gestibn de compra y procura se estima la
probabilidad de holgura e hitos en aquellas actividades criticas contempladas
en una ruta de trabajo graficada en un diagrama de Gantt. Seran supervisas

constantemente.



7- El factor climatolégico no afecta en gran magnitud al proceso productivo, ni al

personal labora en planta.

Capacidad de Sobrevivencia: (12/7)

Cuantificacién del riesgo:

CAPACIDAD DE
TIEMPO SOBREVIVENCIA

ANALISIS DE VALORACION 10,00 12

FAVORABLES 5,83 7

7.00
£,00
5,00
4,00

300 -
2,00 -
1,00 -

FaNORABLES DEEFANVORABLES

3.- Identificacion del riesgo: (COSTO).

DESCRIPCION: Nivel de impacto (Alto).Incremento de los costos.

RESULTADOS DESFAVORABLE (4).

1-Incremento de costos por inflacion.

2-Incremento de costos por Actividades afectadas en el tiempo. (Refracciones o

Restricciones)
3- Presupuesto no acorde con las necesidades del proyecto.

4- Incremento de costos por importacién de equipos materiales y repuestos.



RESULTADOS FAVORABLES: (4).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1-

El 70 % de los insumos es de caracter nacional y un 50% de los insumos los
suplen empresas del Gobierno nacional tales como: (Materia prima, Equipos de
seguridad, alimentos, electricidad, agua, area de servicio entre otros), todos
dependencias del gobierno nacional, Al igual que otros como materiales de
construccion, lubricantes y materiales ferreteros son regulados por el Gobierno.
Esto significa que el indice probabilidad elevado podria estar en la importacion

de maquinas equipos y repuesto especiales para las lineas de produccion.

2- Para los imprevistos de actividades afectadas por el tiempo que repercuten en

los costos se tomaran plazos y decisiones coordinadas para recuperar el
tiempo perdido durante el desarrollo de las actividades que seran monitoreadas

frecuentemente por personal capacitado.

El presupuesto propuesto ha sido disefiado por el método de factores
proporcionales y estimacion de costos por el procedimiento segun manuales de

estimacion de costos de capital.

Para las estimaciones de preinversion se solicito a las empresas

correspondientes los presupuestos de maquinas, repuestos, materiales y otros.

Capacidad de Sobrevivencia: (4/8)

Cuantificacién del riesgo:

CAPACIDAD DE
COSTOS SOBREVIVENCIA
ANALISIS DE VALORACION 10,00 8
FAVORABLES 5,00
DESFAVORABLES 5,00 4

5,00

s5,00 -

400 -

=00 H

2,00

1,00 o

FasoRABLES DE=FAWORABLES




4.- Identificacién del riesgo: (Materia Prima).

DESCRIPCION: Nivel de impacto (Alto).

RESULTADOS DESFAVORABLE (3).

1- La escasez de materia prima puede detener todo el proceso productivo.
2- Posibles problemas de calibracion pueden originar perdida de materia prima.
3- Fallas en el proceso (Pruebas o ensayos de calidad)

4- Retrasos en el transporta o importacién de materia prima.

RESULTADOS FAVORABLES: (5)

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1 - Principal proveedor SIDOR. Empresa perteneciente al Gobierno, probabilidad

escasez baja.

2- Ha sido el proveedor principal durante los ultimos 50 afios. Actualmente esta en
la capacidad de producir mas de 130000 toneladas al ano para proveer la

materia prima.

3- Canales de proveedores que han suministrado materia prima en anos

anteriores. Brasil. Alemania Rusia — México — Marruecos — China — Japon.
4- Esta contemplado un programa para la recuperacion de tuberias con fallas.
5- Personal con experiencia en el proceso de fabricacidon y calibracion de equipos.

6- Las requisiciones de materia prima se gestionaran con 6 meses de anticipacion.

Capacidad de Sobrevivencia: (6/10)

Cuantificacién del riesgo:



CAPACIDAD DE
RIESGO METERIA \ PRIMA | SOBREVIVENCIA

ANALISIS DE VALORACION 10,00 10

FAVORABLES 6,00 6

DESFAVORABLES 4,00 4

7,00
00 -
500 -
400 -
300 -
200 -
100 -

FAWORABLES DESFAWYORABLES

5.- Identificacion del riesgo: (Desperfectos en el funcionamiento de

maquinas equipos y sistemas).

DESCRIPCION:

Nivel de impacto (Alto).

RESULTADOS DESFAVORABLE (2).

1- Las fallas y desperfectos retardan la puesta apunto de equipos y probablemente
puedan afectar el tiempo y retrasar del proceso productivo y reactivacién de

las plantas.

2- La importacion de maquinas equipos o repuestos pueden afectar el avance del

proyecto en tiempo el para la puesta a punto de las plantas.

3- Equipos desmantelados internamente.



RESULTADOS FAVORABLES: (4).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1-

Los equipos, maquinas y repuestos con caracter de importacion son los de
inspeccion de ultrasonido magnético (LINASCAN — AMALOG) equipo de
soldadura de alta frecuencia (THERMATOOLS), sin embargo los mismos estan

contemplados en el presupuesto para la fase de preinversion.

Esta contemplado en el presupuesto un stock considerable de repuestos

existente a mantener en el almacén.

Los proveedores estan ubicados por todo el continente americano han sido
suplidores desde el inicio de las actividades del complejo (1956). Dentro del
plan estan contempladas las estimaciones del tiempo con holguras suficiente
para importar los componentes qua probablemente pueden ser necesarios

para la puesta a punto de las lineas de produccion.
Canales de proveedores mencionados estan ubicados en piases cercanos
como: Brasil - México — Canada — Francia — Espafia — EE.UU - Japon — Africa

- China — Japoén.

Capacidad de Sobrevivencia: (7/4)

Cuantificacion del riesgo:

6.- IdentifiGaoreorroorrroogore=cortooTrorTavoTs

RIESGO EQUIPOS Y REPUESTOS CAPACIDAD DE SOBREVIVENCIA
ANALISIS DE VALORACION 10,00 7
FAVORABLES 5,71 4
DESFAVORABLES 4,29 3

£,00
500
400
300
200
1,00

FANORABLES DESFawoRABLES




DESCRIPCION:

Nivel de impacto (Alto).

RESULTADOS DESFAVORABLE (4)

1- Poblaciéon mayor de 45 afios de edad.
2- Falta Adaptacion al sistema o proceso a desarrollar.
3- Personal no calificado.

4- Escasos conocimientos y actualizacién con nuevas tecnologias.

RESULTADOS FAVORABLES: (4).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1- El Plan contempla el tiempo suficiente para la actualizacién, capacitaciéon y

adiestramiento.

2- Gran parte de la poblacion de trabajadores posee mas de 5 afios experiencia

para el entrenamiento y capacitacion continua.

w
1

El centro de capacitacion servira como base para el entrenamiento, la
experiencia de gran parte de los trabajadores servira como plan piloto de

entrenamiento.

N
1

Incorporacién del programa vuelvan caras contribuira con el desarrollo de las

actividades.

Capacidad de Sobrevivencia: (8/4)

Cuantificacion del riesgo:

RECURSO HUMANO CAPACIDAD DE SOBREVIVENCIA




ANALISIS DE VALORACION 10,00 8

FAVORABLES 5,00 4

DESFAVORABLES 5,00 4

6,00
500

4,00

3,00
200

1,00

FaYORABLES DESFANORABLES

7.- Identificacion del riesgo: (AMBIENTAL).

DESCRIPCION:

Nivel de impacto (Bajo). No es cuanificable. Las instalaciones tienen mas de 30
afos y nunca ha existido riesgo que haya puesto en sacrificio ninguno de las

instalaciones del complejo.

RESULTADOS DESFAVORABLE (0).

RESULTADOS FAVORABLES: (3).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1- Mejorar las instalaciones.
2- Recuperar las areas verdes.

Efectuar el mantenimiento de las instalaciones, ampliar a corto mediano y largo
plazo las infraestructuras para educacion, el centro de capacitacion, ambulatorio,
canchas deportivas ampliacion de plantas entre otros. Esta contemplado el
mantenimiento de las infraestructuras y recuperacion de areas verdes y

ampliacion del complejo.



Capacidad de Sobrevivencia: (3/3).

Cuantificacion del riesgo:

AMBIENTAL

CAPACIDAD DE SOBREVIVENCIA

ANALISIS DE VALORACION

10,00

3

FAVORABLES

10,00

3

DESFAVORABLES

0

120,00
100,00
80,00 -
BO,00 -
40,00 -

20,00 -

FANVORABLES

DESFANORABLES

8.- Identificacién del riesgo: (ECOLOGICO).

DESCRIPCION:

Nivel de impacto (Bajo).No es cuantificable. Las instalaciones tienen mas de 30

afos y nunca ha existido riesgo ecoldgico que haya puesto en sacrificio ninguno

de las instalaciones del complejo.

RESULTADOS DESFAVORABLE (0).

RESULTADOS FAVORABLES: (3).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1- Saneamiento y Recuperacion del parque nacional lagunas de las yaguasas.
2- Recuperacién y mantenimiento de las diferentes areas.

3- Saneamiento y Conservacion de manglares y orillas del lago y areas

ecoldgicas del complejo.




Capacidad de Sobrevivencia: (3/3)

Cuantificacion del riesgo:

ECOLOGICO CAPACIDAD DE SOBREVIVENCIA
ANALISIS DE VALORACION 10,00 3
FAVORABLES 10,00 3
DESFAVORABLES - 0

120,00

100,00 -

50,00

BO,00

40,00 -

20,00

FavoRABLES DESFANVORABLES

9.- Identificacion del riesgo: (INSTALACIONES E INFRAESTRUCTURAS).

DESCRIPCION:

Nivel de impacto (Bajo).No es cuanificable. Las instalaciones tienen mas de 30
afos y nunca ha existido riesgo ecoldgico que haya puesto en sacrificio ninguno

de las instalaciones del complejo.

RESULTADOS DESFAVORABLE (0).

RESULTADOS FAVORABLES: (3).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1- Las instalaciones estan conservadas en buen estado al igual que el resto de la

infraestructura.

2- Dentro del plan estdan contempladas diferentes actividades destinadas al

mantenimiento y ampliacion de las mismas.



3- Gran parte de las areas estan en condiciones 6ptimas.

Capacidad de Sobrevivencia: (3/3).

Cuantificacion del riesgo:

INSTALACIONES E INFRAESTRUCTURA | CAPACIDAD DE SOBREVIVENCIA
ANALISIS DE VALORACION 10,00 3
FAVORABLES 10,00 3
DESFAVORABLES - 0

120,00

100,00

s0,00

s0,00 -

ao,00

20,00

FasOoRABLES DESFAWORABLES

10.- Identificacion del riesgo: (Calidad de los productos).

DESCRIPCION:

Nivel de impacto (Alto).

RESULTADOS DESFAVORABLE (3).

1-Fallas en el proceso que afectan la calidad de los productos.
2-Defectos en las pruebas de calidad.

3- Fallas en los equipos de pruebas de calidad.

RESULTADOS FAVORABLES: (5).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1- Recurso humano con gran experiencia en materia de aseguramiento de la

calidad.



2- El 80% de los equipos especiales para las pruebas de inspeccién y ensayos

estan ubicados en las instalaciones del complejo.

3- Mas de 30 anos realizando Practicas operativas para certificar productos (API)
Y (ASTM).

4- Se cuenta con la informacién de los procedimientos segun las especificaciones

de las normas para procesar productos de alta calidad.

5- Apoyo de PDVSA para afinar el proceso de aseguramiento de la calidad.

Capacidad de Sobrevivencia: (8/5)

Cuantificacion del riesgo:

CALIDAD CAPACIDAD DE SOBREVIVENCIA
ANALISIS DE VALORACION 10,00 8
FAVORABLES 6,25 5
DESFAVORABLES 3,75 3

7,00
,00
500
4,00
00
2,00
1,00

FaMNORABRLES DESFAYVORABLES

11.- Identificacion del riesgo: (Ventas).

DESCRIPCION:

Nivel de impacto (Alto).
RESULTADOS DESFAVORABLE (2).

1- Problema de estrategia de mercado.

2- Dificultad para vender productos.



RESULTADOS FAVORABLES: (7).

Mitigacion del riesgo.

Oportunidad y Tratamiento:

1- Capacitacion y entrenamiento de profesionales para comercializacion de

productos.

2- indices Altos de demanda mundial para los préximos 20 afios debido a la crisis

energeética.

3- Productos de alta calidad que pueden competir facilmente con ofertas a precio

mas bajo para ser posicionados en el mercado estratégicamente con el apoyo

del Gobierno nacional.

4- Cartera de clientes con alto consumo de los productos.

5- Dentro del presupuesto esta contemplado el financiamiento para el mercadeo

de productos a nivel mundial.

Capacidad de Sobrevivencia: (7/5)

Cuantificacion del riesgo:

VENTAS CAPACIDAD DE SOBREVIVENCIA
ANALISIS DE VALORACION 10,00 7
FAVORABLES 7,14 5
DESFAVORABLES 2,86 2

5,00

7,00
5,00
5,00
4,00 A
3,00
2,00
1,00

=

FLawvoRABLES

DESFAWORABLES

PROPUESTA BASE PARA EL DESARROLLO ENDOGENO COMUNITARIO.

CAPITULO XI




Cuadro 11-1. Propuesta de desarrollo endégeno corto plazo.

PROPUESTA DE DESARROLLO ENDOGENO Y COMUNITARIO PARA PUNTA
GORDA “PRIMER ANO DE EJERCICIO”
Corto plazo

D

Cooperativas
equipos
de seguridad

Cooperativas para
jardineria y areas
Verdes

A

Cooperativas
Transporte

Cooperativas para
Asesoramiento
Entrenamiento y

itacion

Cooperativas de
construccion

Complejo
Base para el desarrollo
Endonego

U @
|

VENETUB N

Cooperativas

Cooperativas para
corte y confecciones de calzado
Textiles ),
U
v (o)) 5
Cooperativas Cooperativas Cooperativas
h lid De Mant Li . de lubricantes
esecrios solidos e Mant. y Limpieza y productos quimicos
y chatarra g
)

El cuadro 11-1, representa la forma para el desarrollar del cooperativismo
en coordinacion con la junta comunal desde adentro del sector comunitario
circundante, involucrando los representantes de los 8 Barrios para el desarrollo y
promocién de ciertos servicios en las areas que son indispensables y necesarias

que son de gran utilidad e importancia para el complejo.

El plan incluye el financiamiento y capacitacion para las cooperativas de
servicio para la puesta a punto del complejo. Todo esto involucra el crecimiento y
desarrollo social. La plantacion y control de la propuesta de desarrollo endégeno
tienen como prioridad el sector y comunidad de punta gorda y en sucesivamente
parte de las comunidades de la costa oriental del lago de Maracaibo. Las areas de

rubro para los primeros anos de operacion involucran las siguientes necesidades.

11.1 Requerimientos de cooperativas del sector punta gorga a corto plazo

para las siguientes areas:



Cooperativas de jardineria y dreas verdes: Responsabilizadas por la
recuperacion transformacion, mantenimiento, limpieza, saneamiento vy

conservacion de las areas internas y externas del complejo.

Cooperativas de Transporte: Responsabilizadas por el traslado del personal

transporte y movimiento de materia prima y mantenimiento de vehiculos de planta.

Cooperativas de Construccion: Responsabilizadas por las obras de ampliacion
mantenimiento, construccion, mejoras y modificaciones de las instalaciones del

complejo.

Cooperativas de desechos soélidos y chatarra: Responsabilizada por la
recoleccidon manejo y control de desechos sdlidos y chatarra metalica proveniente

de los procesos de produccion.

Cooperativas de mantenimiento y limpieza: Responsabilizadas por la limpieza
del las infraestructuras que involucran oficinas, salas y salones de conferencias
talleres comedor industrial, consultorio medico y estacionamiento asi como

también las diferentes areas del complejo.

Cooperativas para corte confeccion y textiles: Responsable de suplir los

uniformes para el personal de planta y cooperativas de servicio del complejo.

Cooperativas de asesoramiento entrenamiento y capacitacion: Responsables
de impartir la instruccién, entrenamiento, conocimiento, y alta calidad de

adiestramiento al personal necesario para las diferentes areas del complejo.

Cooperativas de equipos de seguridad: Responsables de suplir los
implementos de seguridad y proteccion integral para el personal que labora en el

complejo y cooperativas de servicio.

Cooperativas de calzado: Responsable de suplir el calzado y botas de seguridad

necesarias para el personal que labora en planta.

Cooperativas de Saneamiento Iubricantes y productos quimicos:
Responsable de suplir los productos quimicos de limpieza y otros como
anticorrosivos, pinturas, lubricantes, refrigerantes, jabones industriales,

desinfectantes, productos para fumigar.



Cuadro 11-2. Propuesta de desarrollo endégeno a mediano y largo plazo.

PROPUESTA DE DESARROLLO ENDOGENO Y COMUNITARIO PARA PUNTA
GORDA “Mediano y largo plazo”

@D
: = Aceras y
Produccion Turismo brocales
Agro industrial
-~
Dw
Herreria

y soldadura

Artesanias
Complejo

Base para el desarrollo
Endonego
VENETUB

Agua potable

Metalmecanica ’

v @D

5
. . Pintura .
j Carpinteria y [ y acabados ’ Venta de comidas
medera
)

11.2- Requerimientos de cooperativas del sector punta gorga a corto plazo

para las siguientes areas:

Cooperativas producciéon agroindustrial y agua mineral: Suplidoras de
productos alimenticios como Pescado, vegetales, hortalizas, frutas y otros

alimentos de consumo para el comedor y plantas industriales.

Cooperativas artesanias y venta de comidas: Dentro del plan esta contemplado
la construccion del corredor vial punta gorda, donde se estima construir pequeinos
locales para la venta de artesania como: Barro, Chinchorros y hamacas, cestas
artesanales, sombreros, pinturas entre otros. También puntos de venta de

comidas como dulces, alimentos, productos lacteros entre otros.

Cooperativas aceras y brocales, carpinteria, madera, cerrajeria, tapiceria,
herreria - soldadura pinturas y acabados: Para el plan piloto rancho por casa se
hace necesario la fabricaron de puertas y ventanas, cerraduras, closet, muebles
entre otros, asi como también para los pequefnos locales a construir para los
puntos de venta en el corredor vial a construir en conjunto con el gobierno

nacional.



Cooperativas metalmecanica: Para procesar la chatarra del acero en otros

productos derivativos.



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El proyecto realizado es una propuesta vinculada con el desarrollo
econdmico social y productivo para la nacion, que va de la mano con la reduccion
de costos de nuestra principal industria (Petrolera), con la intencién de disminuir
los volumenes de importacion de productos que puede producir e incorporar en los

proyectos de desarrollos planificados para los proximos 15 anos.

Ademas de la contribucion con la reactivacion del aparato productivo,
generacion de empleo, donde se demuestra los aportes sociales, el desarrollo
enddgeno, y otros aspectos vinculados con la formulacién, desarrollo de proyectos
sociales y comunitarios, promocion, desarrollo de la educacion, capacitacion
tecnologica en todos los niveles, incluyendo los lanceros vuelvan caras,
recuperacién de espacios naturales y ecolégicos como el Parque Nacional Laguna
de las Yaguasas, desarrollo de cultura e inclusion de asentamientos del sector

indigena al trabajo ocupacion y produccion del Complejo Siderurgico.

Una mejor calidad de vida de la poblacion en la inclusion del programa
rancho por casa, construccién de centros ambulatorios y médicos asistenciales
para los programas barrio adentro en atencion a las comunidades, desarrollo de
cooperativas externas para el reacondicionamiento del corredor vial de punta
gorda que contempla la construcciéon de locales comerciales para la venta de

comidas o artesanias, contemplados todos para los proximos 10 afos.

Ademas del aporte de aquellos excedentes que serviran como contribucion

para veneficiar a instituciones como nifos de la calle, nifios con cancer.

Econdmicamente se contempla una rentabilidad que servira para proyectos
derivativos como la inclusién de otras lineas e produccion o plantas del mismo
rubro para ser mas productivos y satisfacer el crecimiento de la demanda en el

tiempo.

Este prevé recomendar que los planes de desarrollo y generacion de
empleos posteriores seran autogestionados por los mismos trabajadores del
complejo en coordinacion directa con el Gobierno Nacional, esto con la intencion

de evitar la intervencion de aquellas instituciones que por intereses propios



pretenden desestabilizar tanto el financiamiento como el desarrollo de la
produccion y manejo de las finanzas del complejo, como ha sucedido en la
historia de este caso en particular, cuando pertenecié a cupulas corruptas y

capitalistas desestabilizadoras e inhumanas.

Finalmente la probabilidad de riesgo que puede afectar el proyecto esta
dentro del margen de viabilidad y factibilidad lo que refleja una proyeccion
sumamente rentable que garantiza una practica de inversion productiva y de

beneficio para la nacion.



