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I    ESPECIFICACIONES TÉCNICAS. 

En la industria de proceso se requiere almacenar Auf do» que de acuerdo a su» 

propiedades  y a  las   características de lo» procesos es necesario almace- 

narlos a presione s elevadas, para lo cual se utilizan recipientes a presión - 

de tipo cilindrico o esférico. 

Los recipientes a presión generalmente tienen los siguientes usost 

a) La producción o el mantenimiento de la fase líquida 

b) Desplazamiento del equilibrio químico 

c) Almacenamiento de yases 

d) Aumento de la velocidad de las reacciones químicas 

•)    Aumento de la solubilidad de los gases • 

f) Separación de líquidos a partir de sólidos 

g) Aglomeración de polvosj extrusión y operac jnes ejerciendo 

presión sobre sólidos. 

Les factors» más importantes que deben considerare« cuando se proyecta un 

recipiente a presión son los siguientes: 

a) Dimansiones (diámetro y longitud) 

b) Presión de trabajo 

©)    Temperatura de trabajo 

d)    DI fe rancla de temperatura en las paredes 

•)    Métodos de calentamiento o enfriamiento. 

f)     Naturaleza corrosiva ds los materiales 

9)    Tipo de funcionamiento (continúo o intermitente). 
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h)    Número y tamaño de las aberturas en el recipiente y en la tapa 

i)     Método de agitación 

j)     Instalación vertical u horizontal 

k)    Materiales disponibles 

l)     Tipo de construcción (forjada o soldada. 

Los factores que se deben tener en cuenta para la selección de un material - 

para recipientes a presión sont 

a) Pr99i6r\ de trabajo 

b) Temperatura de operación 

e)    Tamaño del recipiente 

4)    Acción corrosiva de los materiales a almacenar 

e)    Esfuerzos que se ejercerán (estáticos y dinámicos) 

El presente* estudio nos ubica en un rango de recipientes con espesor mayor 

es 3" (7.62 cms.), los cuales usualmente manejan presiones en el rango dé- 

las 225 lb/in? (15.8 kg/cms). 

El diseño mecánico de los recipientes a presión se encuentra regido por los 

códigos API-ASME, y Especificaciones Generales para Proyecto de Obras - 

dePEMEX. 

En el código ASME sección VIII división 1 y 2 . Se presentan las normas y - 

requisitos generales de diseño y selección de materiales para los diferentes 

procesos de fabricación. 

En las normas y especificaciones de PEMEX, norma No. 2.612.01 denomi - 

nada "Diseño de Recipientes a Presión". Se presentan los requisitos genera 

les de diseño para recipientes a presión. 



W Los recipientes diseñados para resistir presiones son generalmente cilfndri 

co» y »n algunos casos se utilizan de forma esférica, principalmente para — 

almacenar grandes cantidades de fluidos a presiones relativamente bajas, 

Lo» recipientes cilindricos generalmente se utilizan para almacenamiento — 

intermedio en procesos, de fluidos a alta presión. El cuerpo del recipiente - 

esta formado por cascarón cilindrico, cabezas y estructura soporte,tenien- 

do usualmente como accesorios boquillas y registros, refuerzos en las pare 

des (en boquillas y registros), para base, escaleras, aislamiento y soporte_ 

de aislamiento y/ dependiendo de las condiciones de operación del recipiente 

pueden tener indicadores de nivel, temperatura y presión. 

Recipientes esféricos. Estos recipientes se utilizan principalmente para al - 

(• macerar grandes cantidades de flufdos a presiones relativamente bajas. 

Este equipo se puede considerar que esta formado por ca   juete polar inferior 

.y superior, casquete zona tropical inferior y superior, casquete de la zona — 

ecuatorial y soporte,   teniendo los siguientes accesorios: boquillas, registros, 

refuerzos (en boquillas y registros), aro base, escalera, aislamiento y sopor 

te del aislamiento y dependiendo del uso del recipiente, contará generalmente 

con indicadores de nivel, temperatura y presión. 

La fabricación de estos recipientes se efectúa por zonas y cada zona se sec - 

ciona por gajos, los cuales se rolan para unirse por medio de soldadura, en- 

la figura 1-1, se muestra el seccionamiento de estos recipientes. 

Estructura. Los recipientes esféricos pueden soportarse sobre un número de 

A postes sin anillos de refuerzo que los una alrededor de la envolvente, siem - 



m pre y cuando se ft Jen a ésta, donde se hará el retuerzo. 

Cuando tos recipientes se soporten por medio de silletas o ménsulas fijadas a- 

la envolvente, los mienbros del soporte bajo estos puntos de apoyo, deberán — 

estar tan cerca de la envolvente como lo permita el aislamiento. 

Para el diseño de los recipientes grandes y pesados que se soportan con faldo- 

nes, se deben tomar en cuenta las condiciones de carga durante la prueba - - 

hidrostática, la mayor temperatura esperada del metal en servicios y la pre — 

sl6n normal de ope ración, para la mejor fijación del faldón. 

Soldadura. La soldadura es el método más comúnmente usado para la unión de 

metales. La soldadura autógena o por fusión, ya sea con el soplete oxiacetilé— 

nlco o con el arco eléctrico es la más empleada para juntas de placa, para   -- 

I i unir los fondos de los recipientes, para conectar a las mismas tuberías  y — 

accesorios y para unir secciones del recipiente. 

Diseño. Los recipientes deberán diseñarse como mínimo 10 % arriba de la -- 

presión máxima de operación. Para recipientes que operen arriba de 0*C — 

hasta 400 *C deberán diseñarse para una temperatura de 30 #C mínimo arriba- 

de la temperatura máxima de operación y los recipientes que operen a tempe - 

raturas menores a - 29 *C deberán diseñarse para la temperatura mínima de- 

operación. Todas las conexiones deberán cumplir con las normas USASI apli- 

cables. 

Fabricación. El procedimiento de soldadura y los soldadores deberán calificar 

M de acuerdo con la sección IX "Calificación de Soldadura" del código de  - - 

f calderas y recipientes a presión de la ASME y/o el AWS.La inspección de  -- 



soldaduras deberá hacerse cualquiera de los siguientes métodosi 

a) Radiografiado 

b) Líquido penetrante 

c) Ultr asonico 

d) Magnético 

Petróleos Mexicanos determinará cuando se requiera que un recipiente lleve - 

rslevmdo de esfuerzos total o parcial, y el fabricante deberá presentar para  - 

•probación el método y límites de tiempo y temperatura en cada caso. 

Inspección. Petróleos Mexicanos inspeccionará los materiales, fabricación y 

prueba de recipientes a presión, en cuanto a dimensiones, calidad de los ma- 

teriales y mano de obra. 

Pruebas. Todos los recipientes deberán sujetarse a una prueba hidrostática  - 

con una presión de prueba de 1.5 veces la presión de diseño. La presión má - 

xtma de prueba no deberá esforzar al recipiente o sus partes en más del 80 % 

ém\ esfuerzo mínimo de fluencia a temperatura ambiente, del material que lo- 

constituye. 



Flg. 1-1. 

8ECCIONAMIENTO DE UN TANQUE DE ALMACENAMIENTO ESFÉRICO 



II.   ESTADíSTICAS DE LAS ADQUISICIONES HECHAS POR PEMEX. 

La dimanda de recipiente» de almacenamiento a presión de tipo cilindrico con 

espesores mayores de 3 pulgadas, no es muy significatisi en comparación con 

la de los recipientes esféricos, ya que la mayor utilización de los recipientes- 

cilindricos es para espesores hasta 2 1/2 pulgadas. Por lo cual el estudio se- 

enfbcará a la demanda de recipientes esféricos, dado que estos tienen una de- 

manda grande en espesores de 3 pulgadas y mayores. 

La demanda histórica de recipientes esféricos con espesores mayores de 3  

pulgadas fué de 55 unidades con un peso total de 16 124 toneladas para el perfo 

do 1970 - 1078, siendo el 55 % en unidades de fabricación nacional, para los — 

ouates se imputó el 100 % de sus materiales. 

En los cuadros II. 1, II.2 y II.3, se presenta el número de unidades adquiridas , 

asf como los materiales empleados en su fabricación, los pesos y capacidades 

por unidad y su origen, ya sea nacional o extranjero. 

En al cuadro II.4 se muestra la demanda histórica promedio anual en peso de 

recipientes esféricos en el periodo 1970 - 1978. 

En tos cuadros II.5 al II.7 se presenta la participación en el mercado nacional 

•h unidades, por origen y por materiales. 
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CUADRO  II .2 

DEMANDA HISTÓRICA POR TIPO DE PRODUCTO 

ALMACENADO     (     1070    -     1078   ) 

PRODUCTO ALMACENA DO     UNIDADES        MATERIAL 

Propano Ac«. 60 H 

H -W50 

U«tten 375.1 

PESO TOTAL 
(TON. ) 

2416 

1000 

9800 

Propugno 

11 

HW-B0 283 

Ustten 375.1 2235 

Cloruro dm vtntlo U«tUn 375.1 880 



CUADRO  11.3 

DEMANDA HISTÓRICA DE LOS RECIPIENTES A PRESION 

DC TIPO ESFÉRICO 

(       1970     -       1i7«     ) 

(TON. ) 

Fabricación Nacional, Material«» Importados -      8313 

Fabricación Extranjera -       ym 1 

Tata! iei24 

da Praatón »00-300 tb/in8 

15 



CUADRO   II .4 

DEMANDA HISTÓRICA PROMEDIO ANUAL DE RECIPIENTES 

A PRESION DE TIPO ESFÉRICO 

AflOS CONSUMO PROMEDIO ANUAL 

1970  - 1073 1100 Ton. 

1974 - 1978 aC70 Ton. 

fePrMtén  900-aOOIfc/tn1 



CUADRO  I I . 5 

DEMANDA HISTÓRICA POR MATERIAL 

(   1070    -    1078    ) 

MATERIAL 

Acero 60 H 

HW-BO 

Ustten 376.1 

UNIDADES PESO TOTAL PROCED 
(TON. ) 

1416 Exterior 

1903 Exterior 

18405 Exterior 

Total 64 16184 



CU ADR O  11 . 6 

PARTICIPACIÓN EN EL MERCADO NACIONAL 

EN PESO DE ACUERDO AL PAIS DE ORIGEN 

(    1970     -      1978     ) 

***• PESO TOTAL PORCENTAJE 
<TON. > 

• 

8719 aa 

Precia 4096 88 

México «013 M 

Tetri 16124 100 



CUADRO   11.7 

PARTICIPACIÓN EN EL MERCADO NACIONAL EN 

UNIDADES DE ACUERDO AL PAIS DE ORIGEN 

(      1070       -        1978       ) 

PAÍS UNIDADES PORCENTAJE 

Japón 19 24 

Francia li tfi 

México 90 Bfi 

Total 100 

t 



III.    ESTIMACION DE LAS ADQUISICIONES HECHAS POR OTROS 

USUARIOS EN EL PAIS. 

La demanda nacional de tanques de al mace nam t neto con espesores mayores - 

• 3 pulgadas queda comprendido esencialmente por la Industria Petrolera, - 

Industria Química e Industria Petroquímica secundaria (considerando ésta - 

como la Industria Petroquímica fuera de PEMEX). Se estima que PEMEX - 

representa el 80 % de la demanda total, el 20 % restante representará a las - 

Industrias Químicr    y Petroquímica secundaria. 

En los cuadros III. 1 y III. 2 se presenta la demanda histórica de los usuarios 

en el país, divididos de acuerdo a su origen, ya sea nacional o extranjero,   - 

§J' para el período 1970 - 1978. 

t> 



CUADRO  111.1 

DEMANDA HISTÓRICA TOTAL DE RECIPIENTES 

A PRESION EN UNIDADES       ( 1070   -    1978  ) 

USUARIO 

PEMEX 

PEMEX 

Ind. Química y Petroquímica 

Ind. Química y Petroquímica 

No. DE UNIDADES 

90 

86 

7 

6 

ORIGEN 

Nacional 

Extranjero 

Nacional 

Extranjero 

Subtotal Nacional 

Subtotal Extranjero 80 

•7 



CUADRO  I 1 ! .2 

DEMANDA HISTÓRICA TOTAL DE RECIPIENTES 

A PRESION EN PESO  (1870     -      1878     ) 

USUARIO 

PEMEX 

PEMEX 

Ind. Química y Petroquímica 

lnd. Química y Petroquímica 

PESO (TON.) ORIGEN 

•913 Nacional 

7911 Extranjero 

2070 Nacional 

1900 Extranjero 

Subtotal Nacional 10383 

Subtotal Extranjero 9701 

Total 90094 



IV. PROYECCIÓN DE LA DEMANDA EN LOS PRÓXIMOS AÑOS. 

La demanda proyectad« de 1979 a 1984 correspondíante a PEMEX, aa calculó 

da acuerdo al estimado de laa compra» de recipientes a preatón en este perfo 

do« de los cualea al 57.5 % son recipientes de alte presión (200-300 lb/ln2)j 

lo que arroja una demanda de 12,650 tonelada« para este período y un prome 

dio de 2,530 toneladas por ano, de laa cualee ae estima que un 70 % ee mate- 

rial de Usltsn 375.1, propiciando una demanda de éste, de 1770 tonelada« - 

por ano para los próximos 5 anos. 

Cu lo que respecte a la demanda de usuarios fuera de PEMEX, se estima, - - 

que en la misma forma que la demanda histórica, el 30 % corresponderá a — 

PEMEX y al 20 % a las Industria« Qjfmica y Petroquímica secundaria. En - 

•ote caso, la demanda proyectada de recipientes a preaión para el período -- 

1979 - 1984, B»rk de 630 toneladas para las Industrias Química y Petroquímt, 

ca. 

En tote!, se estima un« demanda anual de 3160 toneladas por año para 1979- 

1994 de recipiente« « presión, con un promedio de 10 recipientes por ano. 



V,    FABRICANTES NACIONALES QUE HAN SIDO SUMINISTRADORES. 

LA fabricación nacional de tanques da almacenamiento a presión, se ha deaa 

rrollado hasta abastecer un 55% de los equipos demandados en el período -- 

1970- 1978. 

En este período, Industria del Hierro, S.A. , cuya planta se localiza en - - 

Qjerétaro, Oro., ha sido el unico fabricante de recipientes de almacena - - 

miento con espesores mayores a 3 pulgadas. Este proveedor Importa todos- 

Ios materiales que utiliza para la fabricación de estos equipos, ya que no — 

existe fabricación nacional de placas para estos espesores. 

Industria del Hierro, S.A., no está especializada en algún equipo en espe — 

eial, sino que tiene una línea muy variada de fabricación de equipo pesado. 

t> 



VI.   FABRICANTES NACIONALES POTENCIALES. 

Ademas dal fabricante mencionado an al capítulo anterior, existen otro« fa- 

bricante» que aunque no dedican su producción específicamente a recipien- 

tes a presión» pudieran en un momento determinado producir estos equipos, 

ya que cuentan con inetalaciones que permiten su elaboración. Dentro de es- 

te grupo se encuentran laa siguientes compattasi 

Equipos Petroleros Nacionales» S. A. 

Metal ver, S. A. 

Avante, S. A. 

Fabricación» S* A» 



VII.   ESTIMACIÓN DE LA OFERTA NACIONAL. 

Dal análisis dt las adquisiciones hechas por PEMEX en los últimos años,  - 

observamos que al 65% de estos equipos ha sido cubierto por Industria del 

Hierro, S.A. El otro 45% es de origen extranjero. 

No ae puede precisar exactamente la capacidad de producción de recipientes 

da almacenamiento a presión del fabricante nacional que ha sido suministra- 

dor, ya que éste no está especializado en la elaboración de estos equipos, 

alno que tiene una Ifnea muy variada de equipo posado, cpmo equipos da per- 

fonación, reactores, torres, carcasas de placa gruesa, etc. 

Industria del Hierro, S.A. ha producido un promedio de dos equipos por año 

para al psrfodo de 1970-1073 y ds cuatro equipos por año para si período de 

1074-1076. 



VIII.   CONDICIONES HABITUALES DE PEMEX PARA COMPRAR EN EL 
PAIS. 

PEMEX pueda solicitar a los proveedores l« fabricación de un recipiente a 

presión, con diseño propio o puede solicitar diseño y fabricación. 

En el primer caso, PEMEX o su compañía de ingeniería, proporciona al - 

fabricante Hojas de Datos con información de proceso y diseño mecánico} - 

dibujo del equipo, indicando dimensiones apoxlmadas, loralización y orien- 

tación de boquillas e Identificación y niveles de referencia e instrucciones 

para Inspección, pruebas, tratamientos, partes de repuesto y embarque. 

En el segundo caso, proporciona Hojas de Datos con información de proceso 

y algunos dttalles de diseño, dibujo de diseño de conjunto y de detalle y las 

mismas Instrucciones del uso anterior. 

Loa requisitos y condiciones por las que se rige PEMEX para comprar en - 

el País y en el exterior sont 

1. Cobertura completa de las condiciones básicas det equipo, 

t. Experiencia técnica del proveedor. 

9* Calidad de los materiales. 

4, Precio de oferta y validez del mismo. 

6. Cumplimiento de plazos de entrega. 

8. Garantías proporcionadas por el proveedor. 

7. Términos de pago adecuados. 

« El plazo de entrega promedio de los fabricantes nacionales es de 65 sema - 



ñas a partir de U order» de compra. 

Lo« términos d« pago pueden sor: Neto a 90 dfae o en la siguiente format 

15% con la orden de compra, 35% al llegar loe materiales a la planta y el 

60% restante a los 00 dfas después de entregado el equipo. 

i 
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IX.   CONDICIONES HABITUALES DE PEMEX PARA COMPRAR EN EL 

EXTRANJERO. 

Lo« requisitos y condicionas anotadas en el capítulo anterior, son válidas 

para las compras en et Pafs y en el extranjero. 

Et plazo de entrega promedio de loa fabricantes extranjeros es de 52 sema- 

nas» que es bastante menor al de fabricantes nacionales. 

Loa términos de pago de PEMEX a fabricantes extranjeros pueden sert 30 

o 90 días neto después del embarque dal equipo, o 15% con la orden de compra 

y si 85% restante a 30 días contra documentos da embarque y factura. Estos 

porcentajes puedan varias ligeramente. 

J 



X.    PRINCIPALES FABRICANTES EN EL EXTERIOR Y POSIBLES 

OFERENTES DE TECNOLOGIA. 

En el período 1970-1973, el 45% de los recipientes de almacenamiento a 

presión adquiridos por PEMEX fue de origen extranjero. 

Lee principales fabricantes en el exterior se indican en el Cuadro X-1, sepa 

radoe por país de origen. 

t 



X.   PRINCIPALES FABRICANTES EN EL EXTERIOR Y POSIBLES    - 

OFERENTES DE TECNOLOGIA. 

En «1 psrfodo 1970-1973, •! 45% de los recipiente« de almacenamiento a    - 

presión adquirido« por PEMEX fue de origen extranjero. 

Loe principales fabricantes en el oxterlor •• indican en el Cuadro X-1 , sepa 

radoe por país de origen. 
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XI.    PRECIOS DE ADQUISICIÓN EN EL PAIS A NIVEL FABRICA. 

En el cuadro XI.1, M presanta et costo de los recipientes esféricos para las- 

espactdades y características utilizadas mkm comunmente, usando como ma - 

feerial   Uaiten - 375.1, en placa para presiones de 200 lb/in2. 

El costo de los recipientes no incluye los costos correspondiente« a aislantes, 

transporte, montaje e instalación. 

En el cuadro XI.2, se presentan los porcentajes aproximados de erogación, - 

correspondiente a transporte, montaje e Instalación, como función del costo - 

del recipiente. 

t> 



CUADRO  »- 1 

PRECIOS DE ADQUISICIÓN EN EL PAIS, DE RECIPIENTES DE 

ALMACENAMIENTO TIPO ESFÉRICO DE 3" DE ESPESOR. 

OAPAC toted PMO Costo 
(Bis.) (Ton.) (Milo* os Pesos ) 

10 000 aio 8,500 

15 000 880 8,500 

80 000 860 11,500 

Costo * fsorsro ds 1070 

Prsston ds diserto 225 lb/tn2 

CUAD RO   XI- 2 

Oeneopto % Dsl costo osi squipo 

Montas s Instalación 14 

i 



XU.    PRECIOS  F.O.B. EN EL EXTERIOR 

En «l cuadro XII-1 aa preaantan lo» costo» de ractplantaa en «1 «xtranjaro 

por capacidad«« y aus pasos correspondiente». 

CUADRO  XII- 1 

PRECIOS F.O.B. EN EL EXTRANJERO 

Capacidad Paso Costo 
(Bis.) (Ton.) (Mile» da Pasos) 

10 000 800 6700 

10 000 M0 7500 

80000 846 

» 

Qoato a fabraro da 1870 

Presión da dlaaAo 825 lb/ln2. 



I 

XIII.    PRINCIPALES MATERIAS PRIMAS Y COMPONENTES. 

Los principales componentes de los recipientes esféricos son los siguientes» 

Cascaron (Seccionado como se muestra en el capítulo I ). 

Planillas de Refuerzo 

Bridas Ciegas 

Boquillas 

Refuerzos dsl cuello de Boquillas. 

Perfiles Estructurales. 

Generalmente, todo« los componentes de un recipiente, son del mismo mate - 

Hal que el cascaron, excepto los perfiles estructurales. 

El material más utilizado para cascarones es el Usiten - 375.1 y el Acero A- 

86 para los perfiles estructurales. 



XIV.     PRINCIPALES ESPECIFICACIONES DE LAS MATERIAS PRIMAS 

O COMPONENTES. 

Las principales materias primas utilizadas para la construcción de los    - 

tanques de almacenamiento a presten son el acero 60-H, HW-50 y Usi ten - 

375.1, de los cuales, los dos primeros son de procedencia japonesa y el    - 

CM timo francesa, que es la que más se ha utilizado últimamente en la fabri- 

cación nacional de recipientes. 

A continuación se presenta la composición química de estos materiales: 

COMPOSICIÓN QUÍMICA (% MAX.) 

ELEMENTO HW-60 

0.16 

60-H 

0.18 

USITEN-375.1 

Carbón 0.2 

Silicio - 0.1Ö- 0.70 0.5 

Manganeso - 0.90- 1.60 1.5 

Fósforo §•095 0.090 0.095 

Asufre 0.040 0.090 0.035 

Níquel - 0.30- 1.00 - 

Vanadio • - - 

Niobio 

y Niobio 0.16 

0.06 

También se utiliza acero estructura A-30 para la fabricación da la estructura 

y la «scalerà y su composición es la slgulentei 



«-EMENTO OOMPOSICION 

Owb6n 0.86   Max. 

Fòsforo 0.04   Max. 

Arnufr* 0.06   Max. 

Oobr« 0.80  Mfh. 



XV.    PRECIOS F.O.B. EN EL EXTERIOR Y PRECIO DE FABRICA EN EL 

PAIS DE LAS MATERIAS PRIMAS. 

Los componentes y materias prima« utilizadas en recipientes, las cuales ya 

quedaron especificadas en el capítulo anterior, en donde se indicó que «si 

principal material utilizado es el Usltén-375.1 tiene un precio de Importa- 

ción de 23.SO pesos por kilogramo. Este material como ya se indicó es de - 

origen francés. 

El otro material, utilizado en los perfiles estructurales que es el Acero A-36, 

tiene un costo de 8.50 pesos por kilogramo para fabricación nacional y de  - 

11.46 pesos por kilogramo para importación, de Estados Unidos. 



XVI.     PESO ESTIMADO DE CADA MATERIA PRIMA USADA EN UN 

EQUIPO PROMEDIO REPRESENTATIVO. 

Lo« recipientes esféricos a presiones de 200 a 300 Lb/¡r>., PEMEX los ha 

utilizado en sólo tres capacidades, que son de 10,000, 15,000 y 20,000 - 

barriles. 

A continuación se presenta el peso de los componente« principales de éstos: 

MATERIAL (TON.) 

USITEN   37B.1 

10,000 

16,000 

20,000 

90 

40 

60 

180 

240 

600 

Presión de diseño de 225 Ib/ln. 



XVII.      CARACTERÍSTICAS DC LA OFERTA NACIONAL, 

LA oferta nacional de los recipientes da almacenamiento a pre«t6n •• ha   - 

¿••arrollado bastante, lo qua ha repercutido en favor de la calidad de fabri- 

cación de los equipos mencionados. Dicha calidad •• puede decir que ee    - 

bastante aceptable en la actualidad. 

Reepecto al costo nacional de eetos equipos, los precios eetán aproximada- 

mente entre un 15 y 20% arriba de loe de importación y seto debido principal 

mente a que los materiales de fabricación son en su mayoKa de importación. 

Les ptaxoe de entrega de los fabricantes nacionales, están también por 

arriba de los extranjeros debido a la procedencia de los materiales, lo cual 

retrasos en la fabricación ds dichos equipos. 



XVIII.      PRINCIPALES PROBLEMAS QUE ENFRENTA LA PROOUCCION 

NACIONAL. 

Como ya se mencionó anteriormente, en loe capítulo» XVI y XVII, uno de los 

principale« problemas que afectan la producción nacional es la adquisición 

de) la materia prima, la cual usualmente no se fabrican en México, o no se 

puaden conseguir en el tiempo requerido, por lo que se recurre a los fabri- 

cantes extranjeros, repercutiendo ésto en el costo de los equipos. 

La falta de fInanelamlento para la adquisición de materias primas y fabrica- 

ción del equipo, motivado por las condiciones de pago de PEMEX, en el que 

al 60 al 85% del costo del equipo se paga hasta 90 6 120 dfas después de en- 

tregado, es también uno de los problemas más fuertes para los fabricantes 

nacionales, los que deben pagar de inmediato las materias primas. 

Aunado a ésto, la demanda de dichos equipos no se reparte uniformemente 

•n el tiempo, sino que los pedidos se realizan por varios equipos a la vez, 

oon plazos cortos de entrega. Esto afecta el aprovisionamiento da materias 

•rimas y provoca trastornos graves en la fabricación. 



MX.    OONVCNÏENCIA DC AMPLIAR LAS PLANTA« EXISTENTES BN CL 

PAIS O ESPECIALIZARLAS. 

Aclualmente en el pafs, se cuente con capacidad instalada para U producción 

de ésto* equipos y cubrir gran parte da la demanda nacional, por lo que es — 

mia conveniente especializar las plantas ya exletentee. 

Cs necesario que cade fabricante, cuenta con una sección exclusiva, Incluyan 

do nave Industriel y recursos humano« para producir estos equipos con si — 

aejeto de mejorar la calidad de la oferta nacional. 

i 



XX.    CONVENIENCIA DE PROMOVER NUEVAS EMPRESAS. 

Debido a que l« oferta de recipientes de almacenamiento a presión, cubre —. 

casi en su totalidad la demanda nacional, no ee conveniente la promoción de 

nuevas empresa« de este tipo. 

Lo que si serfs conveniente se promover la fabricación nacional de la mate- 

ria prima ya mencionada debido a que ee esto uno de los principales proble- 

mas que enfrenta la fabricación nacional. 






