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-y de una Flanta

Ta produccidn en del Motooculiivador MO

v

obletivo, s realiza un estudio de

e la ESF0L. Con

los dos  aspectos fundamentales del  tems planteados

del Frovec

17 la Justiticacidn soocial

Y B —

2y La  aplicacidn de la ingenierisz & la planificacidn de

Em lo gue se refilerse a la Jjustificsacidn del FProy

s analiza, en primer lugsr, desde 21 punto de vista del

ta

gico vy de la svolucldn econdmica o

pais, la fachibilidad de la produccidn nacional de ble-—

g f tolta un

tudio de los
riiveles de mecanlzacidn de la agricultura escuatoriana vy

e Motooultilva-

s cuantifica ia e actual v fulura ¢

dores. Finalmente, se evalidan las inversiones, los cos-

Frovecto.,

ge produccion vy la rentabilidad

El ambito de la Ingernleria s@ lnicia con unia re
el Motocultivador v de sus caracteristicas de disefio,

estableciéndo 1a normalizacidn,. estandarisacidn vy codi-

Ficacion de los elementos v de los correspondientes

Lusgon, se selsccionan los procesos tecrnol d-

—

1o

gicos gue se ubilizaran en L& FPlantas, G

VI
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Lutillajes para fabricacidén e serlie, se calcoculan los

-
i

tisnpos de opsraciones, v @ planifica el proceso de

fabricacidon mediante 21 diagrama Carga -~ Maguina, gues

presenta un moadelo aproplado vy acifico de agrganiza-

cidn de la producocidn. FParalelamente, se seleccionan los
2l pos Y magquinarias gue intervendran en la fabricacién

del producto, se hace un estudio de la ciroulacidn de

~ablece 2] tamato, la

mat ys por alitimo,
distribucién v la localizacidn de la Flanta.

Te

Enta

i
]

ifi

Adenas de los aspectos senalados, est 1z pres
tambiédn un modelo de la estrouctura empresarial que re-

sl ta necesaria para el cumplimiento de los oblistivos

econdmicos vy productivos de la FPlanta.
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La mecanizacidon de la agricultura alcanza bajas pro-
porciones en 21 Eouador, vy en buzna pacts de la supsrfi-
ciz cultivada se emplean, adn, métodos tradicionalss de
paja sticiencia v productividad,

Ezta situacidn s torna mds ariticsa en las peqgueias
urnidad prmducti&aﬁa las cusles de hecho tienen una gran
neoesidad de mecanizar vy feoniticar sus cultivos, debi do

a las bajas productividades gue obtienen. Sin ewmbargo,

s

os precios y  las cearacterasticas de las maquinarias

o
I
R

icolas existentes an el msrcado, hacen gue las venlta-
Jas de la mecanizacidn se orienten privilegladamente
hacia las unidades productivas de mediana vy gran exten-

1

fnte  esta situacidn, 1

0

ESHGL ha implemsntado un

Provecho de Investigacidn tendiente a desarrollar egqui-

clén para los psguelios agricul tores. Los

obtanidos representan  avanoeas

tecnaldgilcos

apropi ados para nuestro me

110, v las maguinas

ras v los
agulpos disefados en la ESFOL han demostrado, en susesi-
vas prugbas, sus ventajas vy atributos en la realizacion

dm las labores del campo.

17
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Esta =3 e Orado provects una Planta Produchora

[

el Motocultivador MO-I1 dilse

la EGROL, v &n tal
virtud, este sstudio se articula a la fase de extensidn

incdustrial derl 16 mencl onado

anteriormnente.

La faoctibilidad de la produccidn naclional de maguina-
Fia agricola, v en gensral, de blenes de caplital, ssra
resultante, tanto de las condiciones scondmicas y socia-

les del pais, como de la existencia de wn desarcollo

cientifico v  tecnoldalico oap de sustentar dicha pro-

duccidn. El proyecto de investigacidn de la ESPOL sobre

mariinaria para agrioultura en pegue mala, contribue
. - !

ye al forjamiento de tecnoldgicas, v en dicho

amb it

mrpblendtlica de.la fabricacion en serie de Motoocuwultiva-

snalmente, s realiza también, en esta

andlisis de los aspectoz sociales v oecondr’ oz de 1a

T autn IR capitsl en el Ecuasdor, pu

fuie Cons

o téonicos & ngenlisros estarenos

\

m

N mejor cap de contribulyr al avance social, en 1

fundamental es

ida en que nos ligemos a  los problemas

el pais, los entendamos  plenamente, vy sepamds g@nerae




CARITULO I

DE BIENMES DE CAFITAL PARA LA AGRICULTURA

NARIA AGRICOLA FARA FERUEADS AGRICULTORES

Ern el M D

Maguinaria Qg oo

rrollado por la F
ESPGL, se diseld
Mm&mcultivaﬂmr i
mard an esta Tesi
Dicho Projgramsa

cuatro fases oonc

del  Programa de Invaestigacidn eobre
Lo para peguefos agerloullores, desa-
acultad de Ingenleria Mecdanica e la
y o oss consbhruyd wun protobtipo del
yva  produccidn en ssrie e planifi-
de Investigacion s constituyd oon
atenadas, qus son las ﬁlguiantﬁﬁz
Tdentificacidn de necesidades
Apropilacion v desarrollo teonoldgion
Fruebas v swvaluaci dn

Froyveoecidn lnduasterial

19
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La primera fase, de Identificacidn de Mecesidadas,
llevd a dirigir hacia los cultivos de cereales, espe-
clalmente hacla &1 arrom, los trabajos @ del Frograma
de Investigacidn. Las provinclies de Buayvas y Los Rios
tienen en conjunto 1260 kildmmtrmﬁ.cuadradms de: gul -
tivos de este cereal, de los cuales 137 kildmetros
cuadrades estédn distribuidos en propledades de esten-

514N menor a laz 10 Hectareas. Y es precisamente en

-~

m
Hi]
o

tas pegqueias propledades donde existen los mas
bajos niveles de tecnificacidn, 1o gque se evidencia
gn el hecho de gue la productividad promedio en este
spetor es  del orden del 42 4 de la productividad gue
s alcanza en lpe cultivos tecnificados,

La segunda fase de la Investigacidn gondujo al
disernc de algunos equipos de mecanliz&cldon agricola
gue pudieran satisfacer laz necesidades de tecnifica-
cidn que se detectaron sn el proceso concreto de
praoducci dn en esas paEguenas propledadess. Asd, fusron
disefadas v construldas las siguientss mAguinas: uni
Trilladora de cersales, dos prototipos de Motooul bi-
vador . vy sus correspondientes herramentales: el cabese

zal ssgador, el arado de vertedsra v la fresa. La

tecnologia apllicada es resultado ro sdlo de la adap-

1}
w

[
f,

taclon de experisnclias de otros palses, ginn tambil én
del  proplo desarrolle de tecnologia., retroalilimen-

tado por las experiencias v pruebas a gue s sometieg-
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ronlas  magquinas Dichas prusbas conduieron sucesi-
vamant® a nuevas maljoras en 1os equipos, que  para el
caso del motocultivador, se incorporaron al segundn
protoftipo consteruido.

L.a cuarta fase del Programa, =sto ss, la Extensidon
Industrial, tiene como objstivo presentar una evalua—
cidn socio-econdmica, vy un  basamento téonico, sobre
los qus  pusda sustentarss la produccidn en serie de
los equipos diszefados en la ESFOL. Es precisamente an
esta cuarta fass en la gue s inscribe 2sha tesis de

graclo,

La Comicidn douvatoriana de Bienes de Capital CEERCA
los  ha definide ocomo "agusllos blenss o medios de
produccidn, cuya utiliracidn peremite realizer o mejo-
rar un proceso productivo, o las funcionss auxiliares
de la actividad productiva, en todas lazs ramas de la
gconomia’.  En consecusncia, las maguinas agricolas
disefadas v construlidas en la ESFPOL, v entre ellas el
Motoocul tivador, son bisnes de capital, pues so wukili-
racidn permite efectuar las labores del proceso pro-
ductivo agricola,

teualmente se  ha considerado ogue la capacidad de

woducir bienes de capital, indica =1 nivel tecnolsd-



gico v el grado de dezsrrollo de un pais. A partirv de
alli han surgldo criterios  segdn los cuales, el in-
cremento de la produccidn de blernes de capital es el
objstivo gus debe treazarse el Ecuador, v en genstral
todo pais subdesarrolladeo, para alcanzar el progreso
v &8l desarrolio. Pero ha cowrido, segin lo sefala
por ejemplo la propla  CEBCA, gue sste oriterlio "ha

sztado ausernte  n I

s
p4

planificacidn del desarrcllo
maciomnal , por cuanto este ha sido concebido princi-

palmente sobre las bases de fomsntar @ lmpulsar las

FH]
in

actividades productivas a través del estimulo del

&

Estado & la importacidn de maguinarias, equipos vy
componentes"y es declr que s "ha abasratado los ble-
nes de capital importades, reshandoles posibilidades
a la produccion nacional de aguellos blenes”. (El
Sector  Macional Productor de RBlenes de Capital.o~

Frero en  realidad la ralz del problema estid mucho
mas alld de lo gue sg desprende de los parratos ante-
Fliores, pussto ogue se ubica en el campo dela depen-
dencia estructural que padece ]l pais. Tal es asi,
gue incluse los criterios gue han primado en la ”plﬂ“

1

nmificacion del desarrollo nacional no  han  sido ni
libremente sscogldos, rmi mucho  menos casuales, sing
gue, por el contrario, han estado y estan directamsn-

te determinados por las relaciones hlstdricas conoree
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tas del peis con la-—-reproduccidn v expanslon del
capitalismeo mundlal.

Fetas relaclones  son pues, en dltimoe término, las
que han limitado la produccidn nacional  de blenes de
capital, lo cual pueds demwstrarﬁa en dos campos,

conectados entre si: el de las relaciones Boondmicas
vy &l de la dependencia tecrnol doloa. 7

Erm =] primero, la digtribucidn internacional de
lTas dreas de produccldn ha agigmaﬁw tradicional mente
al pais el papel de productor de materias primas, v
entre ellas bDdsicamente productos agricolas  como
cacat, caté vy banano. A partir de 1960 dicha disteri-

bucidn  internacional @ sufre  alounas reformul &clones

para el  caso del E:uadmf, gue se enlaran & impulsan
corn &l "boom” petrolero de los afos 70, posibilitando
clerto grado de desarrollo industerial dependiente
"sustitutive de loportaciones", con la asodalidad que
describe CERCA en la cita anterior.

Er esste p@riwdma las importaciones de bhlenes de

capltal experimentaraon un  acelerado crecimiento,

hasta Inlcios de la decadas del BO, en gue se oroduce

un abrupto cambio en  esta tendencla, por efectos de
la orismis econdmica. Esteo  se pusde apreciar en 81
graftice 1.1, en el cual se presenta Lambién la evolu-

cidn del gubtotal de las isportacioness de bilenes de

capital para la agricultura,
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Las importaciones de bilenez de capital v las e~
portécimnen dé materias primas histdricaments =e han
relaclionado de manmers negative para sl paiz, en lo
gue S8 COnooe como =] deterioro de los términos de
intercambio, gue refleja el comsrclio desigual entre
los palses industrislizados v los palses subdssarro-

A

S. AL, para el caso del

unadeor, por elemplo,

en 1957 ge importaba wun tractor de 60 bp exportando

11.46 tormel ades de banano, en cambio en 1983, para
comprar el mlismo btractor, se regqueria exportar 50,35
toneladas, es declr casgl cinco verss mas. Soelo en el
corto lapso de 1980 a 1984, el deterioro de log tér-
minos de intercambio srrold para el pais una pérdids
aprodimada de F2Z57 millones de dolares, equivalentes
al S0% de la deuda suterna ecuatoriamna esn &l afo
de 1984, (Fuente: Transtferencia de Tecnologia v Depe-
ndencia en Ecuador. Instituto de Humanidades., ESPGL,
19848,
Esta situacidn, unida a otras come la repatriecldn de
vtilidades de las inversiones extranjeras y el pag
de la deuda ssterns, tornan estructuwralmente imposi -
ble un proceso de acumulacidn de recursos en el PAaLS.
que posibilite wun dessrrollo indostrisal bésico, de
caracter distinto a la industrializacidn dependliente.
For otro lado, como efecto tambilén de la crislis,
subofe-

CUYD MESyor peso trasladado hacla los

rrallacdos, los minimos nilvelds

der produccd dn o macl o



E

rnal . de blenes de caplital gue lograron implementarse,
han sufrido wun retroceso neto en los dltimos afos,
pasardo  de 5358 millones de sucres en 1981 a 41465

millomes em 1983 v su participacion en &l total de

ua

da produccidn ecuatorlana ha descendido del 1.34% al

1.2V4,. Esto se aprecia en la Tabla 1.1.
TaRLAa 1.

FRODUCCTONM NaCIOMAL DE BIENES DE CAPITaL

INDICADORES 1976 1978 1981 1983

Total Froducido

Valor Agregedo Brutod 4808 SHEG

“oRIR Lu7% 1.93% 1.54 1.21

Fuertes "Estudio Sectorial de Blenes de Capital®.
CERCA, 1988,

1l segundo campo., en el gue se evidencia el papel
determinante de las relaciones histdricas concretas
gdel pais con la reproduccidon del sistems capitalista
mundial , como limitantes de la produccidn nacional de
bienes de capltal, e= el de la dependencia tecnoldgl-

{2

"Para nuestro pais, en especial para sl
industrial, las emwpresas transnacionalss son el cami-

""" Transferencia

o obligsdo de sdoguirir tescnologsa
de Tecnologia v Depesndencia en el EBouador” op ocitd.

La transferencia  de tzonologia opera a través de la

inversidn directa de gsas compaiias en &l Ecwador, o



por omedico de 1

tecnoldégica, vy

bienes de capltal,

mismas Ccompanlas &n

Ern consecusnci s,

industria asociado

las cuales estdn pr

absoluta mayoria de

y grandes, del

durcldédn industrial

zom duefias del &8 %

: ny

del 36 YW de las |

de las industrias

etc. fAsi
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de licencia
de la importacidn

producidos por

de 1a

companlas transnaclonales,

nversionistas en la

induetriales, madilia-

elemplo,  en la pro-

ompanias extranjeras
ia del plastico PVE,
del 28 %

de vehlocuwlos auvtomo—

ibucidn comercial de

agricolas, Jiamba R

de firmasg mivtas o

aparato productive scuato—

apropiacian

en la mayoria de

de ejecuctidn . Segun

"Formulacidén de
ESFOL

provectos no lle—

evidenclia claramente gue el

aparato productive empresarlal ecuatorianoc no produces

urna demanda de clencia v tecnologia hacla el

interior
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el pdlw: y &rn la inexlistencla de ssa demands esté
otra de las claves que explican la esscasa producoidén

de ienes de capital en el Ecuador.

Adicionalmente, se puede afirmar gque la demanda

potencial de blernes de capltal, vy en general de tec-

-1
™
]
"
+
i3
4

rnologia, gque produzca e de produccidn v crea-

h]

cién  tecnoldgicas en &l pai mo esta en la gran

4
X

gnpresa, como ya se ha sefalado,. sino en los sectores
gue  tradicionalmente no han estado articul ados al
pErocesn de de@arrul o tecnoldgico dependiente. ¥ a&lld

estirn, esntre otros, los pequefos agricultores.

W

produccidn nacional de bhienes

-
154
-
I
3%

i
i
n
1
e

4

aue 1

de capital pars la agriculturs, asi come otros sub-

o

Y

sgctores, ha podido alcanzar cierto grado de avance,
cormstituidos en pequenas industrias v talleres arte-
Eanglesn fAgui no ha  hablido histéricamente presencia
de capital extranisro, vy los esguemnas tecnoldégicos
que se  emplean son naclionales. Estos hechos nos dan

aslidero para afirmar gue la capacidad de produccion

metal mecAnica, existente actualmente 8N pequenas

industrias v talleres artesanalez, &8 una  base obje-
tiva sobre la ocwual pueden cimentarse v concretarse

rrovectos de investigacidn como el de pequehas magul -

narias agricol as.,
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1.% FPRODUCCION NACIONAL  DE . RIENES DE CAFPITAL FARA LA

AGRICULTURA
(Fuente: "Estudio Sectorial de PBienes de Capliizsl".-
CEBCA, Mayo de 1283).

CERCA tiene reglstrados sels establecimietos pro-
ductores de bienes de capitel para la agricultuwra en

2] pais.

En ellovs se fabrican rastas, sarados de traccildn
animal o mecanica, sembradoraz, cuwltivadoras de poca

conplelidad, remologues agricolas. pequeios btractores

anadoras, s ador

para husrtos, de  granos y

otroe frutos, empacadoras de forraje, molinos, ploa-

doras, amasadoras. clasiticadoras, trilladoras.

e Amdustris tipo ez la carpinterla mecdnica v la
metalmecdnica, que trabaQam con laminas, perfiles
gtoc., & incorpora componentes evbtranjeros como mobo-
res, cojinentes bandas, cadenas de trangmiéiéﬁ. l.a
totalidad de la produccidn se realiza medianfﬁ met o
dos de fabricacidn en serie, y 2l componente nacional
alcarnza el 41%.

De la inversion total de cerca de 90 millonss de
surres, el S0 corresponde a maguinarias y eBguipos.

ELaf ventas amnuales alcanzarn los 1820 millones, que

permiten un ahorro de divisas eguivalentes & 46 mi-

llones de Sucres.



Estan mmﬁlmadés ~un total de 108 personas, en can-
tidades gue fluctuwan entre 3y 11 empleados por
planta.

De los sels establecimientos, tres estéarn ublcados
e Guito, v los otréa, wro @0 cada wuna de las si-
guientes cludades: COuenca, Cayvambe v Guayaguil. Bon
los sigulentes: HERRASAH, TMFLAGRO, CEMFI, CHa, TaERO,

v ElL AGLHLA.



CAFITULD 11

AMALISIS DE MERCADD

2.1 DBJETIVO.

En el Ecoador existe una gran proporclon de unidades

productivas agricolas  ocuva extencidn es menor a las

20 hectdreas. En la mavoria de estas explotaciones

la produccidn se realiza con nétodos btradicional

.

y sus propietarios, por tarnko, guadan al margs

las ventalas gue brindan la tecnifloacidn v la meca-
nizacidn de los cultivos.
FEl objetivn de sshe dndlisis de PMeroado =25 determi-—

nar la cantidad de los Motocultivadores &0-2,  que

deberan sor pusstos a disponibilidad de los pegueilios

agricultores del EBrusador para mecanizar sus culfi-

vios. El o uso de informacidn proporclionacrd, pose

teriormeEnte, coriterios dbtiles para planiticer el

procesn de fabricacion, disefar la planta de produc-
cidn vy,  =n altima instanc cia, establecer la factibi-

lidad del Provecto.

31
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El rprocedimiento gue se sigus para realizar sste
AnAlisils de Mercado es el siguliente: ‘

1y A partir de las funciones vy cracacteristicas de
trabajo del Motocultivador, se determina el tamafo vy
tipos de cultivos para los gue estéd destinado.

2 Con datos estadigticos de produccidn agricola,
productividad, tamadso de las umidadag productivas v
niveles de tecnlficaclon, se establecera la Demanda
Fotencial de Motocultivadores.

)Y Mediante wun estudio de precios, s2 analiza la
conveniencla v la posibilidad de adgulrir el produce
to por parte de guieness conforman la Demanda Folten-
cial. Este estudio nos permitird conocer  1a Demanda
Actual de Motocultivadores.

4) 8Be estudiard la oferta de Motocculilvadores pre-
sente en el mercado nacional.

5 Be harda la proveccoidn de la demands v ge estable—

cerdan las concluciones del Analisis de Mercado.

EL. MOTOCULTIVADOR A FRODUCIRSE: CARACTERISTICAS Y

APL ICACTIONES

£1 Motocultivador es una maquins portaherramlentas

agricol as, impulsada por wn motor  de combostidn

i

interna de 7 hip, gue proporcliona la  tracclon pescee
garia para efectuar diversos brabajos en el proceso

productivo aaricola.
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B utilizacién precisa que sg le incorpore el acce-
sorio correspondisnte al tipo de operacison a efec—
tuarse, En la actuslidad, los accesorios que ban
sido dissrades v construldos para acoplarsgse al Moto-

cul tivador MO-2 som los siguwiente

Arado de Vertedera, Cultivador y Fresa.

Con el Caberal Segador se realiza el segado de ce-
reales como trigo, arror vy cebasda.  Este herramental
cuernta oon cuchillas altarnativaﬁ Yooon un slstems
de transporte por medio de bandas vy estrellas, gque
deposita las plantazs cortadsas & un costado de la
maguina, formando hileras continuas vy posibilitando
una posterior recoleccidn con minlmo manipuwlec. El
nso de este equipo disminuye las pérdidas  en la
cosecha a  un margen del 4 Y. El Motcocuwltivador, con
el cabezal segador incorporado, trabaja a una velao-
cidad de 2.9 km/hora, lo gue psrmite cosechar dos
hectéreas de terreno en una jornada de ocho horas.
Con &l arado de vertedera, el cultivador v la fresa,
gz efectusan  labores de roturacldén, labranza, y en

general , preparacion de  suelos, para la siembra.

Con  cual guiera de tos accesorios, la velooclidad

mé&xima de trabslo es de 3 kmihr, 1o que posibilits
cubrir 2.9 hectdaresas en ocho horas.

Adicionaimente & los herramentales sanotados, debe

indicarss gue, gracias a las ruedas de tipo "jauwla”
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con gue estd provisto el Motecultivador, es posible
realizar directamernte operacicones de fangueo.

For obtra pfrtw debe anotarse tambilén ogue 1 motor
del Fotocultivador es facilomente desmontable de la
estructura que lo sostiene. eta carscteristica de
disefo posibkilita destinar dicho motor, cuando no se
wsa el Motocultivador, a otras laborss, tales como

bombeo para riego, 0 trillado de cereales.

La velocided v la intensidad de trabajo del Motooul-
tivador lo hacen lddneo para su aplicacidn en pegue-

fag wnidades productivas, de entre 5 v 20 hectareas
de extensidon., En extensionss menores la magulhbs
quedaria subutilirada, v no resulta, por tanto amor-
tizable. En cambio, en unldades productivas  de ex-—-

tensldn mayvor  a las 20 hectareas, no alcanzaria a

it
ba 3

tectuar las labores agricolas en los plasos apro-

plados, & menos gque se cuente con mEds de un equipo.

Los cultivos en los gue se pusds aplicar 2] Motocul -
tivador v los herramentales estédn determinados por

las caracteristicas de disedo. La mecanirzacidn de

fazses del proceso productive agricola
irotuwracidn, labranza, senbrado, cosechal precisas de
equilpos disefados peara atender log reguerimientos
gdel tipo de cultivo en particular. Los paramebtros a

tomaras en cuenta, bhasloamente, sont Qrado  de con-
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‘cultiveos, aunque individualméhte o cubran grande
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pactacion v dureza del suelod profundidad de labran-

2ay y. altura, resistencla v esnesor de segado.

Con sztag consideracioness, selecclonamos para reali-

zar este Ardlisie de Mercado, el siguiente campo de

aplicacién del Motocultivador v sus herramentales:

FREFARACION DEL TERRENG: arroz, trigo, cebada, fre-

jol, habas, papas, v hortalizas.

COSECHMN arroz, trigo, cebada.

FRODUCCION Y TECNIFICACION AGRICOLA EN _EL_ECUADDR

La produccion nacional de los cultivos selecciona-
dos, asi como el totzxl de la supesrficie cozechada vy
los rendimientos  agricolas promedios, se pressntan

enrla Tabla'ﬁ;l, .

Cbheervamos gque los cultivos més importantes, entre

los considerados, que proporcionan - el grueso de la
produccién vy tienen la mayor cantidad de superficie

cosschada, sofi: Arroz, frejalryiiﬁapaﬁ. Los otros

‘ertensiongs, son también lmportantes para este estoe

dio., por &l hecho de gue, sl producclén se realiza

cprivilegiadamente en pegueias  propledades, Y &

cadn, e macheas de egas peguenas unmldades productivas

e combina la produceidn de varios de estos culti-

h ]
J

La sstratificaecidn de ls propledad agricola  en el

L

pais se  pressnta en la Tabla 2.2, con datos de los



TABLA 2.1

FRODUCCION NACIONAL, SUFERFICIE COSECHADA

Y

SURFERFICIE FRODUCCION RENDIMIENTD
CLHTIVD COSECHADA
Lhal ETey Ckolhal
AFY DT 186Q7RE B76E7OG 100
trigo 18%461 X 20244 1150
cebada 20703 24957 B17F
papas xrE4AB9 AT LY St 11633
- freiol 44712 2HOEE Se8
cebolla 5754 50705 3812
col 1739 1431 18189
lachuga GE7 12075 12247

Fusnte: MINISTERIOD DE GGRICULTURS Y GANQDERIQ
' Fetadisticas de FProduccidn 1984 - 19385
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e
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TABLA 2.3

ADJUDICACION PE TIERRAS FOR _REFORMA ASRARIA
Y COLONIZACION

-

ADJUDICAC IONES NUMERD DE SUFERFICIE |SUFERFICIE
1964 - 1983 |BENEFICIARIDS TOTAL PROMEDIO
..... i . Chil Lhl

| Reforma Agraria 78.088 718.110 .19

Colonizacidn 48. 488 2°18%.547 435,07

TOTAL 126.576 27905, 657 22.94

Fuente: Reforma Agrsria en el Ecuador, FLACSO, 19835
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En la table 2.4 se presen-
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ta, para @l cultivo de trigo
1

de productividad, Vemas qua la productividad proms-
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IABLA 2.4

RENDIMIENTO AGRICOLA FOR ESTRATOS DE TAMAMO DE
LA _UNIDAD FRODUCTIVA, EM EL CULTIVO DE TRIGO

i

ILIME DE
TEOATO JEXPLOTACIONES

P%WD'"(THT QEMEIMIENTG
el Loo/hel

N

=20 ha 755 2182 4GER4 ‘ i

PG ha 277 DH5E 152044 g

Q714 18E461 AQA4EES 23

i Encuesta Nacional del Trigo, HMaG, 19835
TaBLA 2.5

DISFONIEILIDAD DE MAGUINARIA FPOR.ESTRATOS
TaMASRO DE LAS UNIDADES FRODUCTIVAS EN EL CULTIVO DE TRIGO

MUMERD DE CANTIDAD DE JCANTIDAD DECANTIDED 1)
JEXPLOTACIONEST TRADTORES BOMEAS

I na s 0 Gl 1
LE o ha SHE4 A g _13
A0 ha 1 &S0 t 51 47
20 ha PAHT 21 S7E &

.y g
g ]

50 ha EQT

[ 381
[N
s
£

S5 ha 277 105 185 47

&b : 2114 121

al del Trigo, MAG, 1985
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L2

una demandsa de

e g ey
2T 00A50T

aabudio,

col e, plantsaba, va s 1982 un o

LOH79 Motooultivador

Rt Rt gl A oy ey e g s, Ton Le e
PEISE B o la sisrta.

ESTUDRIO DE LA DEMANDA

gel Motooul tiva-

\

f par thexl  camg 1o

dor v osus harvamsntbales, s2lfalado en la Seccldn 201,

.

se define  DEMANDA  POTENDIOL  comos

Motoocul tivaedores gque perailtlicd mecanizar

arror, hrigo, cebada, p

hortallzas, con mas de cinoo heotar

Y e B ent uente

et unldades prod

cuyas exbensiones estén en el rango de las 39 a las

DEMANDA FDTENCIAL EN EL CULTIVD DE ARRDZ

g5 unD e

principales

y &l mas lmportante de  los seleccionados para

-

Fetudio. Su produses

=alizae basilcamente

e la costa, en especial en las provinclias de Guayvas

v Lo Fios. Anualaente tiensn lug




de invierno y la de verano, siendo Jsta u1+ ima o

N

§

debido a o gus requerimientos espe-

FleQo, gus nm'ﬁu@den ser aftrontados por

urnidades productivas, tanto para agricul

viduales como para cooperativas

la demands rahengial, salencionamos

las %up&"“1r1gﬁ aittre O v 0 ha, para

!i

agiricul tores, v 4 50 ha,

Glrtime selecoldn resulisas

teristicas de trabalo en las coopgrativas, oue per-

miticrdn programar eficisntem

cultivadoras, en el rango de supsrficie escogido.

A partiv de estos detos, se  pusde ver  gus un 15 %

acd bl

ael total  de la superticie con arvox en 2l pass so

Fotencial .

o ode . la

b
=
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-
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]
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£
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]
-
..-—l

2l monto e las superficies

necssario tener

cosechadas, por 1o que
.Qué ahi estan inmluiddﬁ el cicle de invierno vy el de
VE AN, Y pﬁ? tahtdh en cada gstrato de extensidn
do las unidades productivas, la superficie de tierra

i,

real en la gue s cultivae arroz,; serd menor.

as Unidades FProductivas ogu ituyen la Demanda

Fotencial, gue gfectuan uno o dos  ciclos an



ARROZ s DISTRIBUCIDN DE LA SUFERFICIE COSECHADA

=TS ALRtPLtT”Wf“ Pﬁrr[ggrrvpg
EFFlDerIUN ~Guperficie- ~Guperficie-
~rhakratoss Chal . . SR 4 T A

% ha F1AE

Be-20 ha i&SGA 11004

20-50 ha DIERLL

50100 ha Rédbnds 1ERET

SR HL

100 ha 445551 ' BEVET

1235075

Fusnte: Estadistices del Avrox, MAG, 1983 -~ 198¢
IABLA =.7

ARROZ: CONFORMACION DE LA DEMANDA FOTENCIAL
. RDE MOTOCULTIVADORES

EXTENSTON
fﬂlilﬂﬂ

ankyf
CEXEPLOTALTON

FOTENMCTAL

16904 545 | 400 G o

Ear L3 g =y L = "ﬁ
1O ] 264 SR

wtal

E7E0H 7EHE Sh4 1219 14873

del fArroz, MAG, 1985 - 1986
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asi com& los ééf%espondi&nﬁes promedidsrde superfifr
cie de tierra ¢on’arrdz, para los dos  estratos con-
- siderados, se presentan'eh la Tabia 2.7. Esta misma
Tabla Contiehe_loﬁ valofés' 4inaiés de~ la Demanda
Fotencial de Mmtaculiivadareé en el cultiveo del

SArFOs.

/DEMANDA'PDTENCIALVEN EL CULTIVO DE FAPAS

La papa eéhun tuberculo de la Bierra ecuatoriana,
LY a produccidn, destinada béasicamente al consumo
interno, fue de 389.565 TM en 1984.

«:En ;as colunnas segunda vy tévcera de ia Tabla 2.
se indi;an las Unidades Prpductivas vy las superfi-
cigs cosechadas para cada runo> ﬁe los - estratos de
'Ve%tenaiﬂn. 52 pueds observar la impurtancié‘que
tienen las peguefas propiedades en el cqltiyo,de la
S papas 1a7 superficie cose;hada én ﬁeduaﬁés ﬁnidades
praoductivas (haéta‘é@ hanrdé'exténsién) es, aproxi-
madamente, un 50 % ﬁﬁperior a la superficie cosecha-
:da en unidades productivas de mas de 20 ha.

‘Egta misma Tabla proporciona también, para cada uno
Gerlaﬁ estratos, informaclison sobre las cantidades de
unidades productivas segin 21 tamado de la superfi-—
cie de terreno que destinan al cultivo de papasQ

El calculo de la Demanda Potencial tiens como punto

de partida a las unidades productivas en los e@stra-
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tos & - 10 ha. y 10 -~ 20 ha. En esos estratos se
consideras

1} las unidades productivas con cultivos de papas
gque cubren mas de 5 ha, de sus terrenos; estas Uni-

dades Froductivas e constituiran directamente en

)

Demanda Fotencial. 2y las unidades productivas con
cultivos de papas entre 3 y 5 ha. Fara este Casn, se
toma en cuenta gue, estadisticamente, el 60 % de la
tierra en el sstratn 5 - 1tha. y el 90 % 20 el
estrato 10 - 20 ha. se dedica a cultivos transito-—
rivs. 81 asumimos como véiidoa estos porcentajes
para el caso gque estamos considerando, entonces, en
el estrato 10 —~ 20 ha. todas las unidades producti-

[ e

destinaran por lo me&nos 3 ha.o (50 4 de 10) a

Va

i

cultivos transitorios, y en el esstrato 5 - 10 ha,
~habra un cierto X 4 de las unidades productivas gue
destinen més de 5 ha. a cultivos transitorios. Ese
portentaje X corresponderd a las unidades producti-—
vas con mas de 8.4 ha. de tamafo (0.4 % 8.4 = 5.04).
El valor de X lo estimamos en 21 10 %y considerando
gue la  concentracidén ndmerica de las unidades pro-—
ductivas en un gierto eshtrato de tamafo, estd en los
limites inferiores de dicho estrato.

Los cultivos con los gue gensralmente se combinae el
cultivo de papas, son: habas, quinua, cebada y maiz,
los cuales puaden mecanizarse perfectamenté con el

Motocul tivador, en su fase de preparacion de terre-
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FaFAS: SUPERFICIE COSECHADA,. NUMERO DE UNIDADES FRODUCTIVAS

e INTENSIDAD DEL _CULTIVD, FOR ESTRATOS DE TAMARND

Sk L

DE U F

MUMERQ | SUPERF ICTE

CORECHADA
Lhal

5 k| bb1s
TS
2685
111

411

e 1 T
RS T

7459
| 5921
HBEZ
4359

e e

JroarLapel s

HOST

5489
2044
1066
k377
b6

w7

809
248
91
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Ry
8]

ST
SR I 1 § 908

14563

TZeas

129

EO25

i40z7

crter MAG, Estadi;ticas de Froduccidn, 1984

TABLA 2.9

274

PAPAS: DEMANDA FOTENCIAL DE MOTOCULTIVADORES

ESTRATO

NUMERD
TOTAL DE
U, F,

CON
DE_

U.F.

F=-F ha

FAFAD

U.P.

CON > 5 ha
DE FAFAS

DEMANDA
FOTENCIAL

B 11:) ha

EETE

81

131

1020 ha

VTGfQL

2685 545 265 810
HOLD 924 =ER 941

Fusnte:

MAG, Estadisticas de Produccidn,

1984
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nos. For lo tanto, a efectos de determinar la deman-—
da potencial en el cultivo de papas, consideraremos
Lodas las unidadeg produsctivas del estrato 10 -~ 20
ha. gue tisnen T a 5 ha. de este cultivo, y el 10 %
de las unidades productivas ﬁel gstrato 5 - 10 ha.
que tienen I a 5 ha. de papas.

Los resultados del andlisis anterior se presentan en

la Tabla 2.%.

DEMANDA FDTENCIAL EN EL CULTIVO DE FREJOL

El frejol =5 una leguminosa gue s& cultiva fundamen-—
talmente en psguevas prapiedades; como s2  puede ob-
servar en la Tabla 2.10: del total de la superficie
cosechada, un &0 7% se ubilca en unidades productivas
de menos de 20 ha. de exitensidn.

A partir de las wnidades productivas en los estratas
de tamafo 5 ~ 10 ha y 10 -~ 20 ha, cuyos rangos de
superficie con frejol sean de -5 ha vy de mds de 5
ha., se elabora la Tabla 2.11. La determinacidn de
la Demanda Fotencial, cuyos resultados se presentan
gn 2sta misma Tabla, se realiza con consideraclones
similares a las utilizadas para el cultivo de papas,
habida cuenta de gque la combinacidn de cultivos
abarca una gaha similar de productos o2n ambos casos.
Es decir, gue para establecer la Demanda Fotencial
en &1 cultivo de frejol, se tomar: a) la totalidad de

las unidades productivas con mds de cinco hectareas



[has] 1-Zha|2-3ha|3-Sha s
2507 |- 6147 1665 | 792 | 150 | o
2078 | 568 1479 | ass | 117 | 27
1722 | Seal 759 | 326 | 184 féik
Eoha| 1079 | T41s 539 | 255 | 164 | 95
R Walal ot 488 113 ’?Cﬁ 109 74 54
c1ooh | 208 | ezze o | 57 | 38 | 41

- FREJOL. 3

TAELA 2,10

FRODUCTIVAS E INTENSIDAD DEL CULTIVO

SUFERFICIE COSECHADA, NUMERO DE_UNIDADES

FOR_ESTRATOS. DE TAMAHD

49

NUMERO
DE U F

SUFERFICIE
COSECHADA

e ULP.

CUN UNA £
DE FFFJDL

TaTAL

~y

7682

28477

1994

268

GUFERFICIE

_DE _

,,,,,

-entes

=

MAG,; Estadisticas de Froduccidn,

FREJOL 2

TABLA

L]
o

11

1984

DEMANDA FOTENCIAL, DE MDTDCHLTIVADORES

ESTRATOS
BELECCIONAD

NUMERQ
08
DE U.F.

TOTAL -

U. F.CON
Z--% Ha de
_FRESOL,

U F LG;
»5 Ha de

=

DEMANDA

FOTENCIAL
EREJOL | o

5 - 10 ha BO7E 117 27 %9
10— 20 ha 1322 184 = =y
TOTAL F400 =01 80 ey

vente: MAG,

Estadisticas de Froduccidn,

1984
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de frejol, =n los estratos 5 - 10 ha. v 10 - 20 ha.

b

—

de las unidades productivas con 2 a 5 ha. de
frejol, todas en el estrato 10 - 20 ha. y un 10 % en

el estrato § - 10 ha.

DEMANDA FOTENCIAL EN EL CULTIVO DE TRIGO Y CEBADA

El trigo es un cereal de las provincias de la sie-
rra, Yo osuw produccidn es deficitaria en el pais, por
\15 que anualmente debe importarseslo en grandes can-—
tidades, En tal sentido, son impartantes los esfuer-
ros tendientes a ampliar 2]l cultivo de este :ereal ¥
a increméntar au productividad a §r§vé$; de procesos
de tecnificacién % mecanizacién; -

“‘En la Tabla 2.12 se presenta, por estratos de exten-—
'E{@h, el nimero vy ia superficie total de las unida-
de% productivas que’ cosechan trigo. Es importante
observar que el trigo se combina con otros tipos de
‘cultivuﬁ, los cuales, segun apreciaciones de funcio-
narios del MAG, en los estratos de 5 a 20 ha., son
{undamentalﬁente: cebada, arveja vy pastizales. De
estos étrué cultivos, larcebadg permite una utiliza-—
Cozién plena delwatbcultivadmr, tanto en operaﬁiomea
de labranza como en la coéecha,ry COmo tal;.ha sido
también seleccionada para este Anialisis de Mercado.
En tal virﬁud, realizaremos- un caleocuwlo conjunto de
la Demanda PotenciAI en los cultivos de trigo vy

cebada, considerando, a partir de los datos tleal
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TRIGO:

OTRAS
T]_EF\Y

EGTRATOS DE OTROS

LULFIVUJ

AS. .

TOTAL

1 H 8O0 4é&4 ek elale R
1 - 5 H 58354 15157 A QI ETE
- 1650 11649 BOTE 7884 7ER2

10 R

- 20 h 10205 2193 TO24 1098

1256

1855 B24% | 2458

T4&E6E SEOE 40215

i TDTAL Q9714 124820 18361 TR0

Fusnte: Encuesta Macional del Trigo, MAG, 1985

TABLA 2.13

FIE R . AL N 0.~

TRIGD:

ESTRATOS

NUMERD DE
U, Fa

SUFERFICIE

=4
b

10 h

&S50

_DON_TRIGOD .

DTROS
CULTINVG

7884

B

DEMANDA

QTENCIAL

83

10 - 20 h 756 21873 7024 227
TOTAL 2406 5216 14508 310

Fuente:

.

Encuesta Nacional

del Trigo.

MAG, 1985
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trigo, que el I XL delas unidades productivas en el
estrato 5 - 10 ha. y el 30 4L en =1 sstrato 10 - 20
ha. tienen/mas dee 5 ha. de cultivos conjuntos de
trigo y cebada. lLos porcentajes se han estimado
en forma conservadora, a fin &e cantar ¢on un buen
margen de seguridad en los resultados de la Demanda

ey -

Fotencial qus se presentan en la Tabla 2.13.

DEMANDA POTENCIAL EN EL CULTIVD DE HORTALIZAS

Las hortalizas que e ha selecciona&o para este
Andlisis de Mercado son las siguientes: cebolla en
rama y coio#ada, col v lechuga. Debe indicarse gque
2l Moltocultivador puede ser wtilizado, con 1a misma
eficiencia, en &1 cultivo de otras hortalizas tales
Como rabanos, ajo, zanahorias, etc., pero debido a
la inexistencia de datos estadisticos completos para
estas hortalizas, hemos limitado el estudio a los
productos sefalados inicialmente.

En la Tabla 2.14 se muestra, conjuntamente para las
hortalizas seleccionadas, las superficies cosechadas
y 2l ndmero de unidades produactivas an los estratos
5 - 10 ha. y 10 ~ 20 ha.

Fara determinar la demanda potencial, cuyos resulta-
dos constan en la Tabla 2013, v a fin de no ﬁroducir
@rrores por repeti;ién provenientes de la combina-
cidn entre si, en una misma uwunidad productivas, de

dos o mas tipos de hortalizas, consideraremos unica-
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HORTALI1ZAS: UNIDADES PRODUCTIVAS Y SUPERFICIE COSECHADA

EN_LOS ESTRATOS § -~ 10 Ha Y 10 - 20 Ha

ESTRATO

.

¥

CEROLLA

5-10 ha

570

440

_SUFERF. | _|

1020 h

151

TOTAL

G40 1952 205 91 0 27
O 2392 SEE 233 82 =Y

FUENTE: Estadisticas de

Fr

oducci dn,

IABLA £.15

MAG, 1984

CEEOLLAS DEMANDA POTENCIQL DE,MDTUCULTIVQDORESk

: U.F. CON DEMANDA
CESTRATO I - 5 h ode % h de | FOTENCIAL
_ L CEROLLA . CEROLLA
5 o 10 h e 4 b
Lo o~ 20 h .95: rq7ir~f 104
TOTAL 117 101 114

Estadisticas

de -

Froduccidn,

1784




RESUMEN DE LA DEMANDA FOTENCIAL DE MOTOCULTIVADORES

DEMANDA. FOTENCIAL EN TOTAL
CULTIVO |U.F. DE jU.F. DE JU.F. DE FOR
5.~ 10 hl10-20 ha|20~50 ha|_ CULTIVO

)

a&Froz 55 528 -0 1483

Fapas 131 ,:815 e 941

trigo v a3 sl . 210
cebads :

frejol 39 237 S 274

hoFtalizas & 106 o 11z

TOTAL 2594 52 X122
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mente los datos parea la cebolla. De tal manera gus
la Demands Fotencial esterd constituids por: la

totalidad de las unidades productivas con méas de 9

Ma. de cebolla v el 10 % de las wunidades producti-

vas con A oa D ha.

DEMANDA FOTENCIAL EN EL CULTIVO DE HAEBAS

Como efecto de la practica, genesralizada sn las pe-
quenas propiledades, de combinar los cultivos, vy con
ia fimalidad de generar wum amplio nivel de confilabl-
lidad en los resultados de este Srnalisis de Mercado,
aswmiremos  ogue  la  demanda potencial en el cultivo
de habbas se encuentra totalmente inclulda en los re—
sultados obtenidos para el trigo,y,laarﬁapaﬁﬁ aurngue
en realidad sdlo participd parcialmente sn esos e

sultados.

La Tabla 2.146 resume los valores calceulados ante—

riormente vy totaliza la Demanda Fotencial de Mobto-
cuwltivadores en logs cultivos selecclonados para s=te

Analisis de Mercado.

ESTUDRIO DE FRECIOS: DEMANDA ACTUAL.

i

n base a los resultados de la Demanda Potencial, se

i

"~

procede ahora a estimar, mediante un estudio de pre-

cins, &l namero de agricultores  gue  estarian en
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Cap'Tl dad econdmica v -en disposicidn de ‘adquirir el
Motocultivadory dicho namero conforma la DEFMANDA
ACTUAL . Entonces, de lo gque ss trata ez de sstable-
cer la parte de la Demanda Fotencial gue se consti-
tuird 2n Demanda Acltual.
La adguisician de  la méquina estard condicionada,
tanto por  la capacidad de compra del agricultor,
comd por las ventalilas en téraeinos de costos gue la
mecanizacidon proporciona, en comparacidn con los
wstos de produccidn tradicionales.,
5i asumimos como cierta la posibilidad de gue Insti-
tuciones como el Banco Nécimnal de Fomento, imple-—
manten politicas crediticias destinadas a financliar
la compra de estas maquinas; sntonces la capacidad
ﬁgicampra de los agricultores, serd su capacidad de
pagar los dividendos del prestamo gue reciban, divi-
dendos que, obviamente, sa2rdn parte de los costos de
produccidn con =1 Motocultivador. Con esta base, en-
Ltonces lo determinante para el estudico de precios,
serdn las  ventajas de los costos de mecanizacidr
frente a los costos actuales de proowccion.
Haresmos =] estudio de precios en: i ei cultivo de
arroz, incluyendo labores de preparacion de terrenons

vy cosecha; v &) en =1 cultivo de papas, considerando

a0l la preo~r1r1én dal terreno. En 21 primer caso,

se nuede acertadamente asumie resul tados aproximsdos
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para el trigo v la cebada; v en el segundo, para el

frejol v las hortalizas.

ESTUDIO DE PRECIDS EN EL ARROZ

El precio de venta del ﬂotacultivadcr, incluyendo el
Caberal Segador v logdh&rramentales de labranza, se—
ra de apradimadaments 600,000 sucres. 51 considera-
mos gque la adgulsicion de la maguinaria se sfectuarsd
madiantz un prestamo del BNF a 5 afos plazo y con un
interds del 23 %, v gue gl pago se efectuard median-
te cuotas trimestrales, entonces 1 costo Fijo gue
represanta ia compra del Motocultivador y los herra-—
mentales es de 49935 sucres trimestrales, gque anual-
mente significan 19%9.742 sucres.

Elrcoﬁto poar consumo de combustible (4 1t/7hal v por
mantenimiento se lo ha estimado en .léDQ sucres/ha.
Los requerimientos de mano de obra, expresados en
horas—hombre/hectdrea, en operaciones de cosecha v
preparacian del terrenos, tanto con el uso del Moto-
cultivador y sus herramentales, como con los métodos
tradicionales, actualmente en uso, son los siguien-

tes (Tabla 2.17):



TABLA Z2.17

COMEARACION DE L.OS REQUERIMIENTOS DE MANQ DE OERA

EN EL CULTIVO DE ARROZ

(his hombre/hectirea)

METODO DE CULTIVO OFERACION A REQUERIMIENTO DE
REALIZARSE MANG DE OBRA
Freparacidén
de terrsnos 16,4
MECANIZACION
Cosecha (se-—
gada v reco- I5.4
leccidn?
Freparacidn
de terrenons 8.0
TRADICIONAL

Cosecha (se-
gado y raco-— 137.3
leccidn)

Fuente: Revigta A.M.A. Octubre 1984.

con estos datos, y considerando un valor del jornal
de trabajo (ocho horas) de 800 sucres, se construyd
los graficos 2.1 v 2.2, de los cuales se pusde con-
cluir gue los costos de mecanizacidn son convenien-—
tes en cultivos de arroz con edtensiones mayores a
las 11.4 ha., en caso de una sdla cosecha al ano, v
mayoras a lag 5.7 ha., en caso de dos cosechas anua-

les.
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ESTUDIO DE FRECIOS EN EL CULTIVO DE FAPAS

El precio del Motocultivador vy los herramentales de
labrariza serd de aproximadamente 420,000 sucres, por
lo que, considerando el sistema de financiamiento

descrito anteriormente, el costo anual para el agri-

Lcultor serd de 139.820 sucres. Los requerimientos

de mano de aobra para el Motocultivador, en este tipo

“de cultivo,  son de 15.6 hr—-hombre/ha., mientras gue
en la actualidad, con métodos tradicionales, se

‘emplean: 147 hr-hombre/ha. para gl caso de labranza

manual con azada, ¢ 98 hr-hombre/ha en caso de usar-

3

“se arados de traccidén animal. En sste dltims caso,
‘el costo fijo gue repressntan los animales s2 estima
Lah 30.000 sucres.

A partir de estos datos, se ha elaborado el gréfica

2.3, del cual puede concluirse que 21 uso  del Moto-

cultivador en labores de preparacion de terrenos, es

conveniesnte para cultivos de extensiones mayores a

las 14.7 ha.

'DEMANDA ACTUAL

Como una primera aprodimacién a la Demanda Actual,
vamos a estimar la parte de la Demanda Fotencial

constituida por los agricultores  que, @Segin los

estudios de precios anteriores, podran financiar la

Ccompra de los equipos gracias a las ventalas compa-—
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rativas gue obtendrian . con su uwtilizacidn. For lo
tanto, =sta primera aprmﬁimacibn a la Demanda Actual
estara conformada pors
1.— ARRODZ
al Agricultores con mas de %.7 ha. de cultivo,
gue cosechan dos ;eces al ano.
b)Y Agricultores con mas de 11.4 ha. de cultivo,
fque cosechan una sola ver al afo.
) Cooperativas con mas de 22. ha. de cultivo,
qua cosechan dos veces al afo.
di Cooperativas con mas de 22.8 ha de cultivo,
qu@ Ccosachan una sola vez al afo.
2.~ TRIGO Y CEEBADA
a) Unidades ﬁroductivas con  mas de 11.4 ha. de
cultivo individual o conjunto de estos cerea—

les.

~ PAFAS, FREJODL Y HORTALIZAS

a) Unidades Froductivas con mas de 14.7 ha. de
ung de sstos cultivos.,

b)Y Unidades Productivas con 3 ha. como minimo de
uno de estos cultivos, vy con cultivos adicio—
nales apropiados para recibir al Motoculti-
vador, de sxltensidn suficients para completar
14,7 ha.

La cuantificacidn de las Unidades Froductivas que

cumplen sstas oondiclones, s raalizara, en cada
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caso en  particular, en  términns de un porcentaie
Vde la’demanda pm{enrlalrtorre puni1en*m El valor dé
E 2n cada cultivo v astrato de FQDlEd‘d especificos
w2 e@stima & partir de las tj Hmnciaé;amnmcidad e
distribucidn de las UnI atlas FPGJHL+1VA E,Jun la
prtension de los cultivos.

iddacds

73
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Adicionalmente, debe veri%icakge e
Froductivas gua resulten de esa primera aprox;macién
a la demanda actual, no tengan ya impl mmﬁn“ad é
sistemas de meEcanizacidn  an éu%iﬁulfi#mﬁ. Fara =1

atecto, restaremos al resultado de gsa primera apro-

;ximaciénﬂluﬁ‘ porcantais "3, que cuantifica la pro-

S porcién de HNdedPP prodducktivas,  sn el estrato co-

pondiente, que  va Liensen mecanizados sus culti
VDS
L.a suprasidn matemadtica que nos dard los valores de

la Demanda achual seras

DA = (k/100) DB L1 - (1/100)71 (2.1

cdonde D& Demanda Actual
LFe Fﬁm‘ndﬂ Fotencial

parcentaje con ventajas de costos

l1: porcentaje va mecanizado

Loz resultados de la Demanda Actual de Motocdultiva—-

dores se presentan en la Tabla 2.18.
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- 1ABLA 2.18

DEMANDA ACTUAL DE MOTOCULTIVADDRES

S TIPO BE | TAMARD CANTIDAD | DEMANDA | EXTENSION b 1 DEMANDA
CULTIVOS | U, P. | DE U. P.j DEU. P, | POTENCIAL | MININA A 5 ACTUAL
© {MECANTIARSE; [ %110 11
agricul.
! riclo | 9-20 ha 546 544 11.4 10 4.1 92
agricul,
: 2 ciclas] 5-20 ha 409 409 5.7 30 4.1 118
4Rrraz - : |
' cooperat, :
| tcielaf ¢ 50ha 109 218 22.8 15 4.6 36
cooperat.| - , ) ,
2 ciclos | (30 ha 155 310 a.s 35 b.b 101
con 0 h 7 '
de papas | 10-20 ha 79 79 14.7 40 4.1 30
con 5-10h| _ '
PAPAS - |de papas | 10-20 ha 184 184 14,7 30 4.1 54
tnﬁ 35 h . ;
de papas | 10-20 ha 545 - 345 ART W 4.1 | 105
e . . - - . : ;_— L - ,: - P )
“tcon MO h
de frejol] 10-20 ha 2 2 14.7 4 4.1 1
o~ - leon ﬂ—th
FREJOL  |de frejol} 10-20 ha )| 51 14.7 30 4.1 15
leon 350)
Jde frejal} 10-20 ha 184 184 14,7 20 4.1 33
TRIBD Y |cultivo |
CEBADA  |cosbinado} 10-20 ha 134 227 11.4 40 | Ad 87
con Y10 h | : |
de cehall] 10-20 ha 4 : 4 10,7 a1 2
can 5-10n , o
HE&TALIZAS de ceboll] 10-20 ha 93 23 17 30 L 21
' con 35 h -
de ceboll{ 10-20 ha -0 20 - 147 20 4.1 17
v ’ - e -
o ‘ 480




7.6 ESTUDIO DE LA OFERTA

En los dltimos afos. se han 1mpﬁrtdmm prescueE s

Ca
‘tidades de MDtDCUltivadGFEQ; Ios cuales, sin embar
Qo. e tienen la vers M*llldmd CjLies JTFECE nna~tru
disefo, puss éste cuenta{ con ”uné amplia gama de
arcesarlios, tales como el cébmtél gegadmw, arado de
vert&dera, cultivador v fresa o arado rotativo.
Qdaméﬁ,rlmﬁ‘pre:iﬁgrde ventsa de esos Motocultivado-
e impartado& los= CQJDcan +uara,delra1¢ancerd9'1mm
pEquenos agricul tores madicadmﬁ ércuifiVog £radiciﬁw
nales. La -aplicacidn dé esoz equipos se raduce a
rﬁu}tivmﬁ de cicleo Ewrtm, der varias caﬁ@dhaﬁ al &fc v
@Dn niveles de tecni#icacién elevados, gqus les ase-
guran altos rendimientos en las cosechas.

CPor otro 1adm, el Frograma Nacional de Mecanizacion

CAgricola - FRONAMEC ~y & impl emﬁntqdo un 3i§téma

et

de alguiler de maguinarias agticalagﬁfQuE gracias a

loe costos de

i
il

tarifas subsidis dgé;ﬁiﬁg
:mecanizacién pﬁf~débajﬁ"d& los costos gue s ha
Ercalculédo para Vei Hmtacﬁltivadmr. Las tarifgswpara

-repa racidén de suelos, con  tractores, eshtan en el

fmrd@m ge los 1200 sucresshora, v las tarifa de la

cosechadora es ds sucres/hora; si conzideramos
“una velocidad  promedio de  trablado de 4 km/hr, los

costos anuales de arriendo de maguinaria para una

cextensidén de 10 hectéreas serén de, aproximadamente,
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-UUuUUU sucras, mientras gue oo el Motocultivador,

Negan a los J40.000 sucres. Bin embargo, debs sefa-

larse gue esta diferencia en costos es minima, si se

-

considera la diferencia entre pose

2y alaquilar los

equipos  de mecanliracisn.  Ademas, 2l Programa de

extension, no logra atender todos ios reguerimientos

que recibe, v la mayoria de las pequefas propledades

no lilegan a bensficiarse de sus servicios.

L.a Demanda fdctual de Metococuwltivadores e la hea
establecido en este esstudio de mercado dejando al
margen a agquellas pequeras  propledades gue disponen
de equipos deg mecanizacion, va SEan proplios o algui-
lados. Esto mignifica gue la ofertsa de mecanizacidén
e FROMAGMEC no estd en posibilidad de copar aguslla
Demanda, gue permanece, entonces, totalmente Insa-

tistecha.

CONCLUSIONES

La evolucién futura de la Demanda de Motocultivado-
res estard condicionada, basicamente, por dos facto-
e

17 El incremento de las pequenss propledades agrico-

L1

las en el Houwadory vy



\
i3

2)Y El desarrollo de la tendencia de mecanizacidn de

esas pegquenas propiedades.

La incorporacidn de nuevas tierras & la produccidn
agricola estad garantizada en ‘el futuro del pais,
entre otras cosas, por elihecho de gue se encuentran
en =2jecucidn importantes FProyectos para  irrigar
“tengas zonas gue actualmentes no son utilizadas por
la agricultura. Esta situacidn, uwunida al ‘hecho va
analizado del incremento permanente del namero de
paquaias propledades agricolas, permiten predecir un
crecimiento futuro de la demanda de Motocultivado-
FEs.

En cuanto a la .tendencia de mecanizacidn de las
pequeﬁaﬁ propladades, la misma se desarrollard en la
Tmedida en que estén‘diﬁponibles, y a precios accesi-
hles, magquinarias agficmlas apropladas; y este es
precisamente el DbjatiVD. de proyectos como el de
esta Tesis de Grado. Adicionalmente, debe conside-
rarse agqui la necesidad de i1r demostranda a los
agricultores, paulatina y constantemente, las venta-—
Jjas que provienen de la mecanizacidn de los culti-
vas. En tal  sentido, serd esencial la interrela-
cidn de la empresa fabricante de los Motocultivado-—
res, con el Ministerio de Agricultura yv con Institu-—
cinnaes técnicas como la ESPOL:; ademés de la imple-

mentacidn de politicas crediticias por parte de
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instituciones financisras cbmo el Bahﬁd M. 'lbn al
de Fomento.
'féntat} VAMEN yoa partiv de los datbé.EEtadiﬁt?tDS
prt“hntwdo 211 laﬁ Tablaé 2=E‘y oG, ogUe arraolan un
crecimiento pwgﬁgdia dei 4.7 7% anual, en 2l namero
de unidades productivas de 10 a 20 ha., en las dos
ltimas decadas, se ha elaborado el grafico 2.4, &n
@1>cqalyémkérbye¢t§ 1ardeménﬁa e Mﬂtﬂuhlfl aduro
para los prdécimos 10 afos. Dicha demanda crecera al
gismm ritmo del crétimientm hi %ér ro dé 7155 pquEM
fas  unidades pm;dULL;Vi;; dur4n»c ,iﬁzjﬁééﬂimaﬁ 5
énmﬁ; v oa partir de alli, la demanda tendsra é aesta-
,biiiz:fse. Esta apreciacion se basa: 1) en las pooas
-spectivas de reimplementacién del procesos de
reforma agracrliag E; en  los limites -d@ la %rdntera

agricmla, cuya ampliacidn demandard grandes obras de

“‘\

ructura, v 3 en gl copamientp de la demanda
de'mecaﬁizacién agricnla, debido a la mayor oferta
futura, originada  por nuestros propios ootocultivas

dores y por obros equipos.

De mste grafico se deduce gue en los diez afos si-
wutﬁn%ea al inicio de produccion de Motooultivado-
FEs, dﬁberan fabricarse BBO unidades para satisfacer

la demanda provectada., Sin smbargo, a efectos de
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GRAFICO 2.4

FROYECGION DE LA DEMANDA

-

1938‘1?8? 1220 1991 19%2 1993 1994 1995 1296

il

“Bin embargo, a efectos de  asegurar  la  venta del
~producto, vy mantenesr el tamafo de lea FPlanta dentro

de limites factibles, s2 planificard una produccidn

313

'dé 5325 unidadess en los diez primeros afos de funcio-
=Aamientm ﬂe la Flanta.

Fara reduciv los gastos iniclales de ?ngtalaciéﬁ v
_5Qﬁera:xdn,’y también con &l objatq,fﬁe ir consoli-

dando paulatinamente el mercado, &2 propone 21 $i-

~guiente Flan de. Froduooidns

TASA DE _PRODUCCION

1968 %5 Unidades



1992 . B5 o v
19535 'bQ,TT‘““*
Ca9va o e0
1993 e
i 1996 wn ”'?
1997 o
TOTAL 525 Unidades

'E1 increméntD grragdual de 1é‘tésa de ﬁkuduﬁﬁiéhrber%
hitiré, ademas, cubrir la demanda adicional que
s Griginara en larrehusiciﬁn:de las wnidades vendi-
dasren afos anteriores y ﬁue va han tumpiidq L vida,
 @£11. A 'pahtir,,del 5e3taijaﬁﬁfSg;esﬁébiii;afé la
'bﬁpduCCién an el maximo de 71é{caﬁéﬁidad ingtalada
ﬂé‘la Plahta, la /miﬁma que, por otra parte, deberi

irse montando gradualmente, en 1los cinco primeros

afos, de acuerdo al incremento de 14 tasa de produc—

cidn:



; : CAFITULD III

DISENOD FARA LA FRODUCCION EN SERIE

-gapitulo tieme como obietivo definir los pardme-
wsE, caracteristicas y normas del motocultivador  a pro-—

neares, el cual es;  bésicamente, el prototipo MO-IT

“en la ESPOL, con la incorporacién de ligeras

whifidaciones de disefo sn algunas de sus pleras, para

rvarlas de meior manera a la produccion en seris.

.

te - fundamental de este capitulo serd la determina-

de los materiales directos normalizados v las pieras

tares & emnplearse en la construccidn de Ia méguinag

tirionalmente, la elaboracidn del sistema de codifica-

vie gue  asigna a cada elemento  del Motocultivador un

que 1o identifique vy sefala sus caracteristicas

n
il
HE
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DESCRIFCION_DEL FROTOTIFQ
DEFINICION. - El Motocultivador MC - 11 - 2s un

portaherramientas agricolas, impulszado  por . un motor

Ae combustion  interna de 7 hp, que transfiere a las

Serramientas la traccién necesaria para desarrollars

wit trahaio,

FARTES CONSTITUTIVAS.- Gin contar el motor, que es
un elemento estandar gque se incorpora al Motooultiva-

dory 1a magulina @std seis partes

e o
1o~ Caja de Transmisldn

2o Soporte del Timdn

- Soporte del Mqtar

4nmrTimdn

S Mecanismo Templador

G.— Rumdas

DESCRIFCION DEL CONJUNTO

VEi‘Hmtmculfivadnr pﬁede sor descrito gomo unae estruc—
turﬁfgemtral gque se asienta er dos Pu@daé ¥y de cuyas
paﬁteﬁ %uﬁérimr v macia ﬁﬁbﬁésaleny weapectivamente,
gl timdn v =1 soporte del motor. Fara roder, debs ser

goauilibrado por 21 conductor,  gue para el

i

fecto no
requiere de  mayor esfuerzo, debido a la apropiada

distribucisn de los pesos en el sje de las ruedas.



7

La velocidad de desplazasmiento

7dada por 1a

velocidad del motor. Este transfiere la traccidn a
las ruedas & través de la caja de tranemision, la

cual contiens dos etapas  de reduccion directa de la

]

velocidad, y sendos mecanismos de gmbrague . -para lag

ruedas. Se corta la iréééiéﬁipﬁtiméﬁib ﬁegﬁna polea
ﬁivmtaamt@,‘diséﬁada Frar & teﬁﬁimnarrla.banda' que

ttémsmite &l gifo degde @l motor a la caja de trans-
misién, an'uhaiétépa adicimnal de redgcciﬁn de la ve-
 ;écidad.'La5 ruedas de  jaula smh'pﬁmpulsadaﬁ por el

ja de tramsmi-

e

tren de pliRones v catalinas de la c

516n, v pusden desembragarse independientemente Lra

et

de la otra, lo gue permite gue la méguina gire, en un

reducido radio,  hacia la izguierda o derecha, segin
la rueda gue s& desembrague.
El conductor camima atrds de la magquina, suwietando

el timbn, en el gue se encuentran montados los mandog

para lTos embragues, la ac

.lﬁréﬁiéﬁjﬁél mator yrfel

o

teMﬁladﬂr de la banda.
éégﬂn el: iipm de operacién a efectuarse, al Moto-
cgltivadorkﬁe lelpuéde acoplar unaiﬁerie derherFéﬁeﬁ~
taiéﬁ agricol as, tanto pars labranza de terkenhg,.cﬂw
m; ﬁara cosecha. Cadé herramental , dejréguérdw a su
diﬁaﬁm parficular, debe ser émpujado,iéwggen S EE
trado ﬁor el Mdtmcqltivaduf. Debiﬁd a esto se ha pre-

wvigto gque el motor v su soporte sean intercambiables,



decir ~que puedan ser dnstalados tanto en la parte

ntal como en la parte posterior de la maguina, ge-

dmente en ubicacidén  opuesta al  herramerntal. E)

-

ademas, puede desmontarse fAcllmente de su so-

lo cual permite destinarlo a obras labores,

ndo el Motocultivador no se utiliza.

Lla maguina es enteramente construide en metal . e

trzluye partes estandares de uso  coman, tales come

amientos, retenedores, poleas vy plihones,

DESCRIFCION DE LAS FARTES. -

ada DE TRANSMISIDN.“ (plano 4.7.1) (Los planos deal

estin contenidos en el apendice 1) La cala

transmlislon es una cala de forma oval, cons-

e

rul da de plancha de acero, gque constituye la es-—

tructura central del Morocwultilvador. Ern su interior

Lan montados tres ejes paralelos gue conforman dos

raedurcidn directa de la velocidad., El aies

.

superior (4.2.1.1), llamado eje propulsor, sobre

1 e

s osus  dos extremos de la calja, portando en ellos

poleas. La una, de 12 plos. de dldmetro, reci-

la traccidn directamente del motor, por medio de

mday v la obtra, de 9 plgs. de diametro, tramnsfie—
re la rotacidn, también  por banda, a los herramesnta-
Tes guEe 1o reguleran, El pindén (4.2.1.8) gque édate
=ile lleva montado en  su centro, transmite por medio

de una cadena el giro a la catalina (4.201.16) monta-

(2
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da en el centro del segundo eje, llamads eje conduci-

dm,(4.2;1.?), chtQandmrunmka cada lado de la catali-

l‘!

na, gstan los dos mecaniﬁmmﬁ,de enbrague, intregados
cada  uno - por o dos =ubcnn3untud. El subceon—~ junto A
(4.2.1.137 esta conformado por  un pilfidan f4.~.1.13;3)

dnldado a sU Manzana (4.;J1 13,20, a‘la qu& también

se sueldan un collar de empuie (4.7.1. 1.n Yy dos
paletas (4.2.1. 1%, 1) opuestas una de la otra vy per-

ﬁendicularam “ambas al gégundo eje. Este subconjunto
se desliza sobre el eje conducido, umliéndose o seps-
randose de la catalina central,y. por tanto.'éalidari"
zandose 0 no Ccon su rmtaciﬁniﬁ@érﬁed'a ias sxllentes
qqg’dicha cafalina posee y que le permiten arrastrar

‘EHVEU glro & las paletas. El subconjunto B del embra-

gUb (4.h.1 15 ) és &1 gue provoca el desliz amiemtm
del'gubconjuhtu A, por medio de una hmrquilla 4.b.ﬁ

1.15.3) que actina scbre el mencionadu cqllatfde L

je, venciendo la resistencia de L refmer & Compy e

sidn. La horquilla piygté;;qdﬁf“él ejé dial embrague

rmente al @ie

f@.ﬂnl..h,ﬁ), el cual: CFUv:’pEFﬁEﬁdiculE
cﬁnducidd, Y egta”maﬁtado en cada wna de  las bridas
terminales de éste. Uno de los extfémms del eie del
‘é%nbfague sobresale de la caja dertwansmisién, permi -
tiendo asi su acclonamiento desde el exterior.

El pifon de cada uno de los dos subconjuntos A del
embrague transmite 21 gliro, por medic de una cadena,

al pifsn  (4.2.1.25) de su correspondiente eje porta-



ruedas (4;3.1"1?)5'DE esta manera, los

taf&edég giwaq indepéﬁdientemeﬁte Mo déi Gbtro, aun-
que estan  alineados en - un miaﬁm ‘éje gmé@@tricm P
cmedio de una espiga (4.2, 1.27)

Tanto g1 ‘Eie prnpul;mr,' comp el  eja conducido vy

los eies portaruedas, estan asentados en rwdamientoé,

montados  en sus respectivas calas pmrtxredamaexf 1,

H

lag cuales se empernan @xternamente a 1a5 tapas ova-

les (4.2.1.28) de la caja de transmision.

~SOFORTE  DEL TIMON.~  (4.3.3 Va Eolﬂadm al axtremo

superior de la caja de transmision vy conziste en dos

—

placas laterales de  acero <4.2;3;2‘y‘4.:.¢,:>,
cunidas, por abajo con un asiento (4.2.35.1), el cual a
Cs0 ver sE apoyard en la caja de transmisién, v por a-

Friba comn un tubo {(4.2.7.1) que servird de alojamien—

Cto 2l timdn, Bl Soporte del  Timén sirve también de

o sostén para el mecanismo templador. o

' SOPORTE DEL MOTOR.- El goporte del motor es una e

£ructur" horizontal gue sirve de asiento al motor. Se
Huné~pmr gﬁd qe su5>gxtr¢m05 le trente o bilen a la
~fparte posterior de la - cajs de tfaﬁsﬁisibﬁ, segarn 1a
”ubicacién que’ se regquiera. Esta conformado por dos

|—| 1

placas de plancha de ACero 4uhn1h.1 y 4.2, - S gue

’

%u}Ptan gentre =1 a un tubo ru;dradu de acero (4.2,

12,2, Las placas presentan perforaciones gue péfmim
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tern empernar el soporte del motor a la caja de trans-

wisldn.,

TIMON. =~ (4.2.8) éafé.‘gﬁfegrada por un tubo central
ﬁuﬁ se sostiens en el EbDDFtE del  timén,y gue se
a;mpla‘ai manubrio f4,2“&.1) por m@dim de una platina
eri U, Eﬂ’esta misma  platina va montads la manlja
darmandm5lelytemplédnf {(4.2.8) gréciaa 2 un perno que
ademés lee sirve dé pivote. En los estremos  del maan
brric estén/ lag maniguetas de mando de los embragues,

que ejercen su accidn por medic de cables.

MECQNISMD TEMPLADOR.~ Este mecanismo  lo conforma un

rodille tensor  (4.2.4.1) gue al desplazarsze templa =

destempla la banda que transfiere la traccilon del

motor & la caja de  transmisidn. Dicho rodillo se

monta en su respectivo eje, &l cual se

suslda perpen-

dicularmente a la platina soporte del rodillo tensor
(4.2.4.2) la que a su ver estd unida al eje de accio-—

mamiento del templador

sostenido por el soporte del timén.

Al otro lade del soporte del timdén este eje ze une

a tna placa v & un braze de  acclionamiento (4.2.4.3 ¢

4.2.4.4), los cuales se comandan desde la manija de

marndo del templador por medio de un sistema  que in-
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vy ey ~y

cluy@‘yérillas (4.2.7 v 4.2.14) v una caja dé et e
(4.2.17), Este Sistmmaﬁ4rgradié§k A una adécuaﬂa
alineacion de ia$ fuerzas, permnite gue al estar ac-
ciorado el mecanismo templador eétb eé, al templar-

e 1

il
m

)

banda, la manljia dﬁ mando se mantenaa fila, &
pesar de la gran  carga qué soporte &1 mecanismo.

Pﬁr otra ‘parta, la placa de accimmamiemtm mencimnéda
gsta disefada d& tal manera qﬁe puede mmﬁtaFSE'en dos
posiclones ‘diferemteeﬁ pérmitiéﬁda ar una de Ellasr
gue &l mecanismo templador actde con el motor insta-
lado en la parte frontal del Motocultivador, y &n la

otra, con el motor instalado en la parte posterior.

'RUEDAS.— Lae dos ruedas son déftﬁipéjﬁe‘ﬂjaula, oS-
truidas a partir de un eje central (4.2.16.2), de
CQ§§5 extremos parten radialmente 12 radios (4.2.146.4
y 4.2.16.6) hacia los dos aros @xterioﬁeﬁ_i453€16.33,

gus ademds estan :onectaduﬁ,pprrméﬁfuf de 24 platinas

4.2 1601 equidistantes v paralelas entre si oy oal

gie central. Todas estas platinas se  unen tambidn al

anillo interior de la rueda (4.2.146.50. Las uniongs

entre los elemsntos de las ruedas son todas =oldadas.

Z.2 ADECUACIONES DEL DISENO A LA FRODUCCION EN SERIE

CPara la produccidn en serie del FMotecultivador se
“han realizado adecuaciones de disefo a algunas de

las pieras -del prototipo, =sin afectar cor ello las
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ﬁaréttériﬁtiﬁée de reziéfencia y funcionamiento de la
méquin;. Los radiﬁeﬁmgﬂééélizadas logran disminuly la
nama de materiales a emplearse, o bien, simplifican
Em'Cﬁ?struuciéh y‘mmntaje de las plezas.

Lasg plezas que han sufrido modificaciones en su

glisefo original son las slguientes:

TéFé DE LA CAJA DE TRANSHMISION: Yé desdes el armado
del prototipo 594h13° evidente la necesidad de contar
con oun '"sgujerm de mano" en una de las tapas de la
caja de tranemision, que permita disminulr en
algun grado las dificu;téggg_qdéjlég tréhsm%si@nee
por cadwna‘preﬁﬁnféh a1 mmntaj&7dé’dicﬁa caja.

lLos maydr&% inconvenientes e  originaron en el
mdntaje de las cadéﬁas de transﬁiagénrentre ldﬁ pino-
neg‘ﬂe 1ne subconjuntos del embrague Vv sus respechi-
vo&reje5 portallantas. For tal razon, el aguiero de
,méﬁqy de 100 mm de diémetrmrlarubicamna entre el eje
conducido y los ejes de las ruedas (Flano Hod.4.-
2.1.28.a).

Eéte redisenn trae cﬁﬁaigd 1a n;ﬁﬁéidéd’dﬁ“aiééﬁar
lé tabé del a@ujero de mano. Esta serd clroular y de=
ﬁﬁ diametro de 126 mm, con & perforaciones de B mm,

euidistantes v sltuadas a 8 mm del borde de la tapa

(Flano Mod.4.2.1.28.08)

i
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EJE DE ACCION DEL TEMPLADOR: Esta piera se une eoli-
dariamahte & sl piaca‘dé”ééCiDmamieﬁtcy‘ch una unién
ques ﬁued@ desmontarae con r&lativg facilidad, a'#in
‘de variar 21 lugar dertrabajo dei rolillo templador,
segun el motor esté ublcado en la parte frontal o en
1la parte  posterior de iaicaja aé;trgﬁsﬁisyén. En el
,prutmiiporﬁste eje +inaliié & puﬁta' cuaJréda, 1la
cual se  introduce en el correszpondiente aguiero cua-
clrado defﬁu' ﬁlaca ﬂda”:accimnamientag lograndose o
éﬁte modo  la unién amlidafia y desmontable de ambas
pleras. Parb este método presenta, desde el punto de

vista de la fabricacién en serie, un triple incon-

venisnte: 1) g dificultoso realizar dichsa termlna-

gidn cuadrada .del ejey; 2) es dificultoso perforar el

,géujerﬂrcuadkado dé~1a 1pléca de éccicnamiehtu; y )
vdebido'al deégagté a qué esta suieta esta union, cdebe
trétarsartérmicamenterambﬁﬁ piezaa.

En cmnaecﬁ&ncia,* dada 1la pmsibilidéd ﬂe ﬁécewlm,
&étﬂecéﬁariu rediaéﬁar'ésta unién. Fara 1@ cual, henos
Eptado infuly dar1e a1 eje una ‘terminaciﬂﬁien forma deg
eépiga;rla, cual se  introducird en ;ElAQQHJQFQ,dé la
pléﬁa cuya forma coincide con la géfﬁibﬁ/ﬁéi la espi-
gé% Eﬁlidarizé%dm ;aﬁﬁhambaE #;&2&5. La espiga terml-

na en rosca, en la gue se montard una tusirca, ous

sujstard ambas pilezas. iplanos Mod.4.2.4.45 .

i



~de las cuales se fabric

PLATINA DEL 'TiMGM='Orig;hM1mﬁFfﬂ estafpiézﬁjée corns-

truye, seadn lo sefalan - los correspondientes planos,
# partif  de platln de SE omm. Fero, en la medida gue
wE la Anlca pie a gue se  fabrica a  partir de este

material, Uptaméﬂ por construirla de platina de 1.5

pige. y 5 mm de enme.mrq gue es o un material  de mas

amplio uso en el'HmtoCultivadme

!_Vl;_’—'z_TEFtIALES DIRECTOS Y _FIEZAS _ESTANDQEE_Q
Log materiales con los cualee se fabricard el
UTLmrultlwadﬁr se clasifican EH;VMatEFiéléE Directns,
Materiales Indirectos y Materizles Ertqndqrﬂg
Materiales  Directos son aquglloa qgquea  entran a
%m#ﬁér’parfe el péaductﬁ,aéabédm;iy cuyo cmsté puede
cargarsercmn presicidn a una plera o grupo de pieras;

por ejemplo, las barras cilindricss de acerp a partir

aran los gies.

M trrjdle Indirectos, en cambic, son aguellos

materiales utilizados o consumidos durante el proces
ﬁmrfébricaﬁién, QUe e paaah a formar rarte del pro-
dQEtm %inaly Y‘LKYD costo ﬁa:pQéde cargarss Con cer-
téza 'ar LM & 'piezé o UFHHD de plezas Ej&mplp; 155
11qu1 (3= Fefrigarantéé que S8 utilixan”kparé ppéraw
ciones de corte vy mecanizado de mmFa]e

T Materiales Estandares, por otra parte, son ague-

llos que sin pasar por operaclidan alguna del proceso



 TAELA 3.1
MATERIALES ESTANDARES

FARA LA FAERICACION DEL MOTOCULTIVADOR
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de fabricfacisn, se constituyen directamente en pieza
del Motoocuwltivador. BEn consecuencia, & sstos materia-

les gse los 1lama  tambildén Filieras Estandares, v son,

ejemplo, - los pernos, pifones, rodamiemtoﬁ, eto.

En esta seccidn, con -la base del disefio vy las

;pgci%icacioﬁeg de cada una  de ias pleras, Vamns &
gstablecer los tipos v las CanfidadEE de materia-
les direct&g y plezas estandares regueridos por cada
Mmtmcultivaddr. Los materiales indirectos no estan
dados por el disefo eﬁhﬁi del ﬁruductw, sinc mas bien

por los procesos v ométodos gue se emplean 8n sWocons--

truccion. For este motivo, lawrelacciénﬂy‘¢uanti{i:ém

ciotn de los materialss indirec tos debera hacerse con
A

pc.tarlcr idad & la Flanificacidn de las Upsracioness

de fabricaciaon.
- Tanto los materiales directos como los materiales

egtandareg se adguieren con dimsnsiones 4 @apecszrdw

ciones nmrmalizadaa. Fara el cazsc de las
tancares, el dlCEnu del Producto indiza con presiclén

cuales son log materiales estandares normalizados gue

o

L
!

e

1
11

g Fequlerern.. pues, a partir de los planos,

 ha elaborado leECtdentm la Tablarrdﬁﬂﬂéteﬁialeﬁ
‘etandares para el Motocultivador CTARLA FE.1d.
Er cambio,  para las pilerss a fabricarse, los plgwr
nos indican dnicamente el tipo de material requerido
A{glatina, plancha de acerc de 54mm;, varilla, efcn),

y en otros casos sefalan, més bien, la egpecificacion
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Al material '(3ceré CEAX, acero DFZ, acero de trars-

mi;idn;fetc.); F e Esta fazén,fpara el aborar ia Takbla
de Météria}aa’ Directos, se hace nafaaario metabl ecer
ﬁrﬁviamenfé,/ﬁararﬁada wa dé';as‘tpie:ag a fabricar—
s, cual -es el material dir@ctﬁ ’ﬁmrma.izadu Que s
rquiere v oen gue cantidad.

Como primer paso, se comprugbs que los mat@rial@é
s ajusten & las egpecificaciung$ ﬂQe.EEHalam 1os
planos v &- las  especificaciones de lbs.matérialm%

usados en 2l prototipos

i

1y Las barras de acero, cilindricas, sxagonales,
perforadas o rectangulares, de acuerdo a las egpeci-
ficaciones sefaladas en los planps de cada pleza en

particular: DFE, CEAX, 760 0 acero de transmisl on

oy

seqin la norma UBTI7-L2E+5H.

2y Los tubos sin costura de acuerdo a la norma ASTH a

Grado H.

3) Las platinas y varillas de acera dé"éﬁﬁégdm‘é la
ﬁmrma ASTH 6 36,

4) Lasz planchas de acero con la especificacisn BAE
1020, v de acuerdo a las normas ASTM A HBErﬁﬁénD‘ﬁ.
=Y EL bronce fasférico de acuerdo & la aﬁpécificaciém

SAE 40. ~ - g0

sguicda la

Hecha esta  comprobacidén, se elabora en s
lista de todas las plezas a fabricarse, con su canti-
cdad v ndamereo de plano, sefalando para cada una, las

-

especiflcacionss, las dimensiones v las cantidades de
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TABLA 3.2
HATERIALES DIRECTOS

OB Ws e & RE O ORE EE R € Bl OB el FY e B R Bl @ o €5 OB R B & i
3O 8 & 82 S e s v A gl o ¥ O m O E & e & 6 A e BE eF e & B @
PR o e T S B S ST LT S o S R S e T e e - A Y e L L o e R LR e ]
[T o AT vo T ¥ e B ¥ ] O3 = ) = o SO P M v U P e O WS e e a0 D U
2 Oy i o =p- S R e
OV R [ T SO, .~ SN R [ U R R [ S S [ R SR R e T e s T e
< o P b=
i EA~ I ) oW ] ) 1 1 t 1 ) ] ] ! 1 i t ] LI ol I = B ) [ 2V ]
hand - e el B ~C3 P~ 6 -
» L [ = KE [ B2 EE
=3 v o= oL o3 L I = A g O = €y o< wg 3 ioun t
—~—— - Cod et GH O] mdd w00 O & 3 wed EE S
At = Gl o~ W Ef My e om e B e R il S I = R1EN st B EEow i
v w67 - = R ¥ g P PR B A I T I o I ot T o B« I I AT S S T T ] i
— ——t P ] F STl e Pty | .
e o U3 €3 £ W £ v B3O £ £ £ O Y D K 203 £ @08 3 F3 W LT3 e us
1 } ¥ 1 i ' ] 1 1 1 i 1 1 ] [} ] )] 3 1 1 1 i 5 1 ' H ]
Ly w W W N WY BT W
LT B S SRR e SRR A A T - of o g ¥
=T g RS v L < EIE Y - B T B I L ] ¥ B o [ R~ S v I
L N O T T v B N T O S UER ¥ S I L L. Lol L LY s e L)
[FET SR T R LT =T A o W Lo i i T o R R e [T L T R e A 4
o o o wW N o oen o
[ e T I e B v R U O o o o o L o L I o N I I raondi ot B )
<X < G €L o G of <X &L €F 0 4 L <O <X <k 05X« <0 L 9T 8. K G S 0.
w—t w—
i .- -
L T N U o T S B o )
P T
[T I S B o B o B e T T B Ui B Vi G V| e~ 132 & wd wdh P OO O Sy »
B L T I ae N v = B = e T I I B B I I o F B AN ot B SR U ] )
[auTl L e T e e e w & w e e oW w e ow cent
Sien ot weid nw) el el wvemd erd amd wmd vl ) el el et e e e v umed el e b el g
i 5 w ®w w A4 w W & A w a m & w m @ W % x4 s 4 e m w e
1 = N Y B o Y % B S ot A QOIS L B 0 O o B T A B it I | [t I a2 A I N 2 S B ot I S ) =}
= - o » . - " s " v u “ ” . -y » - » » - » - - v ()
Lo R e L wir wp anpe s e WP R <Pt o -
b i il B AR R AT I - i VI o o T o T I L B o o VI g ot I oo B S I o B et e TR e B b o ¥ I o S I et B
m3 [~} o "l [~ (=]
b4 ey ) 3 S s = o
[ o o h — - v ) as
e— (53] a = £ L BT - Ll Ty -
wl i R <y Y )} e THOIT "3 movd o
etk € w e, ooy 0} 3 S EF ces m (VI - B S S — VO > 1]
B [ A ] ) O, L e— [~ ) T b. ER
[ S R B R = o K Qo e v el P BT o |
OB O oot o B2 T 2T 4 W et L3 g Q
<L U b b e b o - O =TT I 4 W e oL [ I VR
! O e~ O [ o L= LY ema [ o e L)
3t L I L R T 1) = K [LAT U ] o (=T} Q) = T2 g3 -
al, CL b 3T e TR "t - 3 B & T = o A
.'J, | W I v | = moo N L3 B~ B ™~ o o T W Cm
H . - - 2 e e »”
[~ [ N BT = T S o R = R B S - T W] 0 nioIy m L)
] i Ko ~ L L I I LR - T - T SR TR L =T T e ~ MR~ = [T,
<X T e L T R S B ~ N5l St 03 cea aes WO W L) W
Lo = R R R R bl B - R o - R o T U R TR VIR, o W
[ e T R e e ALL < B ~—S ol (- Iy * N o IR o e T ey S VPO B ST TR 1 < T S o S~ N e I R - I v IRV - |
G tad b ST L) b QD W . D LD R L0 Ll B0 a2l Wl b S LA £a R b ) OO Qe b

i1
&
(g2

-

i
i

- L4

10 gaE

&

gr- 1

2

Plancha ~ § ap - 280x340ng

Plancha - 5 &8 - 340uilés

Tuba Ac - D42,5ma - L5
Tualy

fngula

i

]
L

i

7

2.1

§.2.12.4
4.2.12.

1

4 4

del tuho
DEL MOTOR

-
H

fsiento
Placa
uho cuadrago

Tubo
SORORT



TINGN

Tubo del timdn
Manubrio

Flatina

Manija del Templador
Pin de la Manija
Platinas de Mando

WECANICSHD TEMPLADOR

Rodille Tensor

Eje del Redille
Soporte del Rodillo
tje de accionasiento
Flara de accidn

Brazo de accionae.

Varilla de atcionas.
Caja del resorte

- Tubo de caja de res.

Varilla de mando

- Tubito de varilla -
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Tubo Ar - D 33 mm - L300n

Tubo Ac - D25.4an - L300an
Platina - 1.1/2* ~ L1b0ne

Varilla = D 9.5em - L&00a

Yarilla - D 10 sz - L 24mn
Piatina - 3/4"x5ne- Lid0ge

Ac Trans- D3.1/2" - L bdnam
Ac CEAY - D 374" - Li00ge
Platina - 38:5 mn ~ L2B0za
Ac Trans- D 3/4" - L{S0ea

Platina - 2"x Smm - L100ss

Platina - 1®x Sam - L2%0am
Yarilla - I 10 ap - L650ne
Platina - 1"y 3ea - L2{%n
Tubo Ac -~ D13di0es- L6298
Varilla - I 10 an - L2BOnn
Tubo Ac - Dlodites- L 1bme

Platina - 2°x Smee - L300as

TuboExag- D41d32sn- L290ea
Plancha =~ 5 s - 500x350an
Varilla - D %.5a2 - L2E0ma
Varilla = [ 9.%as -L1460se

Uarjlla - b 9.5an - L2702
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TABLA 3.3

TUBD CUADRADG
160ss ¥ lado

W OE PIELRS

400 ge

TOTAL
SO
MATERIALES DIRECTOS
__ MATERIAL _ T CANTIDAD
ACERD CEAX
barra cilindrica D 1.1/8° 500 2m
~barra cilindrica 0 3/4* 100 aa
© ACERD DFZ
barra cilindrica D 14 s 54 pm
barra perforada D40d32em , 4 sm
barra perforada DZ22d14ma {0 a3
BCERD 740
barra rectdngular 1"x3/8" - 320 ag
ACERD DE _TRANSMISION
barra cilindrica D &° 252 e
barra cilindrica D 4* LY 1.
barra cilindrica D 3,§/2° o4 sm -
barra cilindrica D 3% 129 o8 -
barra cilindrica D 2.1/2" ° 48 ma
barra cilindrica D 26 aa 310 aa
barra cilindrica D 1/2° 480 mm
barra perforada ~ D40d30gm 30 nm
- barra exagonal D 32 ma 900 om
" barra rectangular 35xléna 50 am
“barra rectdngular 2itidam 228 nm
VARILLAS
o D95 em 9120 na
D10 ae 950 mo
TURQ REDONDO
D 42,5 en 370 ae
b33 am ' 300 an
D i* - D 4 - 900 am
D13d10an - 425 B
~ Dladlinm 16 mw
TUBG EXAGONAL
D 4lea d 3Zea 580 am

—
S R O B P 5, N N R AT A SO

ol

e L Lo B )

88
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HATERIAL

PLATINAG
' 2%¢ Sam
1.172% Sea
1%« Sas
L% am
3/4%% Sea

1/2% 5o

* BROCE FOSFORICO

barra pertorada D3id1Bes

_ CANTIDA

D 7200 B

4D gn
290 am
249 nm
280 &%
1530 om

6090 am

16005120088

B

§ IE PIEIAS

25

[ B NS R

3



matarialéﬁ directos normalizados con gue
construldas (TABLA Z.2).

& partir de ]oc dqtoc gue nos presenta este ligta-

s pluede  cuantificar la cantidad total de Mate-

Gales Directos normaliz ado a emplearse en la fabri-

zidn del MotmcUItivadur; Estos totales se musstran

gn la Tabla de Materiales Directos (TABLA B.73).

CODIFICACION DE FARTES, SURCONJUNTOS Y FIEZAS
Es de" gran utllLdad en la produccion en series,
contar con urna adecuada codificacian de los componen-—

tes del producto, que permita identificarlos y cono-

principales datos concernientes a su fabri-

.

cacidn. La codificacidn gue cumple sstas caracteris-

tic%s, a mas de ser uno de los cimientos sobre los
cuales se asentara el control de la . produccion, es

1ambién un requisito  preliminss para proyvectar vy
nl HlflL4F la produccidn,  pues permite ordenar vy

c1a5i§icar las ;19 v con el fin  de simplificar el

manpjo de materialeﬁ y la programacion @ de equipos,

paguinarias vy personal.

‘i:En tal  wvirtud, v partiendo del principio @é_qug

las ~ mas adecuadas codificaciones generalmente son

aguellas gue, antes gue regirse a uno de= 10C~ slistemas

universales existentes para el efecto, stan hechas

atendiendo & las caracterdisticas y necesidades sspe-



citficas del procesg d@,;pﬁaducciénrpartitular al que

Quiere servir, 8 procede s revisar los aspectos

disedo del. préduttm,’4que debe contemplar este

in

-

zietema de codificacidn.

El  Motocultivador, - como quedo yva sefalado, ests

conformado por gels partes: Cajla  de Transmisidn,

sporte del Timén, Soporte del Motor, Timén, Mecanis-—

Templador vy Ruedas. Cada una de ellas es resultado

ensamble de un cierto namerc de pieras, las cua-

g se clasitican en pleras fabricadas vy pleras eg-
tandares., Flezaz fabricadas  son aguellas gue serdn

construidas en el tranu JF&D del prufésq S de fabrica-

cién del prmductqg & partir da determinados materis-
les derLtDﬂ; y plezras estandares, gue son las gque se

sdquiesren directamgnte  comd tales. Otra de lasgs ca-
ratteristicas del proceso de tfabricacidn del Motocu-

existencia de subconjuntos de las

itivador, “es  la
Fartes, obtenidos en cie rtub casas,  al inhtegrar va-

1x
e
[
s

Fias pieras entre
V’Q ﬁﬂrtir de estas premisas, se establece los si-
sulientes reguisitos a ser cumplidos por el modelo de
cmﬁi{icarlﬁn qu&yae ﬂdopt 3 A |
1{'Fekmitir la identificacion de cada pérté,gegbcumw
junto o pleza.
2) Indicar a Que pafté del 'HmtoculflV§dd?rpmrtén@ce
el gubﬁmnjunto o la pleca. |

3) Indicar g1 la pieza es fabricada o estandar.
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o) 'N . - .
E‘;,ﬁézlc_f\f" =1 m

[33]

rheprial  directo normalizado a partir
il cwal s construird la piéra fabricada.
Geralar 21 tipo de pleza estandar.

-

Belalar el ndmero de plezas ilgua

it
.

25 gus S8 requie-
caopara cada FMotooultivador.
Zon  tales antecedentes, s2 presenta en primer

el modelo de codificecidn para las partes del

mﬁultivadmr,‘imcluida el motors
Caja de Tkéhamiai¢n: | MC 1
Soporte del Timdn: (S
Soporte del Motors: Mo
Timén : . MC4
Mecanismo Templador: M5

Ruadas: ; o o MCH

Motor: ' MC7

namero asignado a cada parte correspondes al

@n  que la misma ge iricorpora la proceso de

cogamblaje de la maquina, y MD son iniciales de "mo-

ooultivador .

Fara codificar los gubconiuntos, se atade al oddi-

04

de la parte a la que pertenecen, la letra "8",

arada con wun punteo, v seguida de wn digiteo entre |
2, que lo identifica, a continuacién, también sepa-—

adg o por wun punto, se atnade otro digito, ogue o dndi-

para cada subconjunto en particular, cuantos son

sogueridos por Motoowltlvador.



se

]

FPara . codificar las piezas,

la parte a la cual pertenecen, log

de namsros .y letras, en el orden en

1.~ si es plera fabricdadsa

#1 &5 pleza sstandar

Zaeo Un mtmero  de dg$ 7digi£Q
cada pigza
las pleras fabricadas, y
las estandares.

.- Un punto, seguido de un

que indica la cantidad d

gue constituyen un FMotocul

Un punto, segulido de  un

yrde .

N

entre la Ay la I,

centre O . Estos

y 9

la la Tabla ®.4 indican

to normalizado  de gue estan

£AE

1 que se refiere el

*

a

cial clertas T

g queE

1

amblar entre si dos partes

templo, los pernos qua unen el

Caja de transmisidn. La

sleraz se resuelve considerdndolas

R
Lo

NUmeEr o

caractéres,

fabricadas, o el tipo de

referencia

bestandareg
te la
sopor-te del

codificaci an

a la parte cuyo namero de cadigo

93

~ o
et

de al cédigo de

siguiesntes grupos

que se presentan:

=

=, que idemtifica

en o particular. Va de 01 a 99 para

gde  OD a  4Y

Fraat™ e

entre 1 v 99,

£ plweras ldénticas

tivador.
& letra mayuscula,

uno o dog ndneros

de acuerdo a

&l material direc—

s las pie—

E

*héth

cHdigo.

al caso sspe-

slrven para
mE&quini, como por
mmfﬁr 2
aesta

el &

e

%

como pertensclen—

ool = d
=

& superior, es
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A 34

INDICACION DE MATERIALES

EN_LOS CODIBOS DE LAS PIEZAS

PRINER CARGCTER SEGUNDD CARALTER

f: Acerpo CEAX 1 barra cilindrica JRTE
2: barra cilindrica BLi/ge
8: Acero OfF2 1: barra cilindrica D ldme
2: barra perforada D 2ae d ldpm
3 0C # D 40ae d Zimm
C: Acero 760 {: barra rectangular [P 3s8"
§: Acero de Transmisidn I: barra cilindrica D t72”
. ! D 20a%
AL " b2
LHE ’ B3
5 ¢ b 312
b, -] n D 4!1
P . b &
B: barra perforada D 40 d 30ma
9: barra rectangular 30xisme
e " . 2ixldne
11: barra exagonal D 32am
E: Varillas 1: D 9.5mn
2: 0 10nm
i Tube Redondo 11 D 42. %
2: D 33mn
A
4: 0 13mm
o D léam
Br Tubo Exagonal 1: D dioe
H: Tubo Cuadrado i 100zn
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PRIMER CARACTER __  SEBUNDD CARACIER . __
I: Platinas 1 2% Sem
201,172 Sen
3 1% Orm
4: 17y
9172 5
b 3/4 . -
d: Angulos 5 72"}' Smm
21 1% Jem
K Plancha de Acero JHER 1
L: Bronce Fosférice 1: barra perforada B33 diBes
N: Pifpnes i S0B1Z
2: 40534 -
3: 50B12
§: 50834
0: Poleas i: Bi DIZ®
2 Bl 03
P: Pernps {: Cabeza exagonal Hé
2 i B
Bt " D5 h50
T . Bi2h25
FH . Di/4*n5/8"
&: Allen i
71 Allen b1/g"
B: Cabeza cuadrada Giih70
_ B: Tuercas 1: daam
o 2: d1s2°
R: Resorte 1; 85 B37 L25 3e
B 2r d3 D23 L&5 12e




FRIMER CARACTER  _  SEGUNDD CARACTER

Sr Chavetas - 1 4212ma

T: Retenedores 1: CRBAZT
2: CRIIT30
U: Tapa roscada para
tubos. o
Y: Vinchas 1: D 21.5em
21 D 23.5am
3: D 26.%anm
§: D 2Bam
¥: Rodamientes 1: 6205
2: 6405
3: 32am
i: Cadena de Transsi-
€ibn 1: M40
2: NS0
¥: Cartén para Empagues

2: Tapa roscada 1"
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~y & la parte que se lncorpora con posterioridad

srocesn de ensamblaje.

»ha estableclido as: el sistema de codificacidan

la  produccién en serile del Motocul tivador, ocum-

ztablecidos,, -y previendo

=entarse, de tal suerte

0

3]
[ £

@ no habran  dos plezas con diferente

P resumen, este sistema de codificacidn da lugar

tipos diferentes de coddigos: para las partes,

loe subconiuntos y para las plezas. En la pagina

cgrilente, la Tabla 2.9 presenta un cuadreo esquemiati-

poole s resume 1a composicidn del  cddigo de las pie-

Eri la Tabla 3.4 se musstra un listado de todas
sz partes, subconjuntos y pleras del Mmtacultiyadqr;

21osus sorrespondientes cédiges v hamero de planco.



FOCULT IVADOR

MO . 1 0 18 . 2

- e —

nroiales de

b del Moto-

citivador & la
el pertensce

LB oplera

e Cantidad

Flaterial

de
pieras idénti-
cada

Ceas en

Hétucultivadmr

Sipn de FPieza
fabricada;

gatandar.

Nuamers  de
ldentificacidn

de la plezas

i

98



TAELA 3.6

CDDIFlCﬁCIDN DE _LAS FARTES,. LDS SUBCONJUNTOS

Y. LA FIEZﬁS DEL MDTDCULTIVADDR

CODIBO._ . DENOM

1v1UN

,ﬁa"l . CAJA DE THAMg

CAddy
Tapa de la {aja
Lateral de la Cajix
Bordes de la Tapa

4.%2.1.1
4.2 buE
4.2.1.7%

Tapa Fortarodamiento ' d4.d.1.2
11“1.&. Retenedor CRBLET
i lU‘Z. 4. LAH Fodamiento &Z035

- Anillo Soporte de ruaa A D

-1.V1
1 IA_) ,/ Llupm
1104, 1. N2

Eie Fropulsor

CF1IHAn AOGRLR
Eje Condurlido

Fifan 4034

4.7.1.1°
4.2.1.6
4. 7,1.7

421014

MELOOE. 8, D1 Fines de FiRon 4HB’4;

MOl. 82,2 FIMON DESLIZANTE

1009, 2,04 Manzana del FilRon
1105, 2.N3 Fiidn Sopl2

1010.2.D3 Collar de Empule

1oi1.4,01 Faletas :

1106 4.F6 Fernos 8llen - .

1012211 Bociny RS 4.2.1.13.3

Hilﬂ?,f R
1”1-.EHB

Recsorte

Anilio ALELLLZ

MCL.BELZ HORGLTLL A ] . e
Mo1014.4.D10 Brazos de horquilla  4.2.1.15.%.1
1015, 2,09 Falanca de horguills 4301153501
ME1108. 4, F5 Farnos de accidn collar e

MG 84,2

1016, 2,07
1617, 2. 0%
MELOLE,E. DR

TaFa PORTA EMEROBUE
Tapa Fortarcodamiento 4,241
Cublerta Eje Embrag. (A 4.32.1.15.1
Cubierta Eje Embrag. (B) 4 1

SRR OR R S Eie de Embrague - 4,2.1.15.2
4 ¥l Anillo Soporte de Tapa 4.2.1.9
SQeguro gje-horguilla




CODIBO.

ERIDA DEL SEMI-FEJE 7 o
Frida 4201019
Tapa Roscada | \ 4,2.1.18
Ejie Furtallﬁr : 4.2.1.17
Booin . B S R
l:chazmlﬂnto 64“6 '
Fetenedor CR11730

Fifnan S0RI6 , 4.2.1.25

Egpacl ador 4.2.1.%24

E&ptga de Alingacidn 4.F.1.27
Tapa de Aguisro de Mano :

Soportes 4,2.17

Flacas de accidn embrag.

Tubo del aceilte

Empagque de la Caja

Empaque de las Tapas

Chaveta

Vincha

Vincha 26.5 mm

Vincha 28.0 mm

Fernose de Tapas MR -

Fermos de la Cajla Hb

Foles -

Cadena de Transmisldén

Cadenas de Transmlsion

Tapa de Acelte

_SOFDRTE DEL TIMON ——  4.2.3.C

Flanchas lLatesral es

Tubo
Flaca Izguierda
Flaca Derecha

fmiento
Fernos
Tuarcas

SOPORTE. DLL MOTOFR

- 100

DENOMINACION # DE FLAND

laca Derecha 4021201
Tubo Cuadrado
Flaca Izagulierds
Fernos de Sujecidn
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DENOMINACION

"mmffﬁaaM 

ESTRUCTURA
Manubrio
Flatina -
Tubo del Timén

MANDO DEL TEMPLADDR -
Marmi ja

- Flatina A

Flatina B
Fin

CPerno 1lmm, L &5-70mm

Tuasrca

Mamiguetas de embragus

Cable

4.3, 6.1
.26

AL Bl b

4.%.6.1
4.72.8.2
4,72.8.7
4,2.8.1

57 1.F4

52. 1. F5
hal. &

134, 1.R2

_ MECANISMO TEMFLADOR

FORTOHRODILLD

Fodillo Tersor

Fie del Radilio
Rodamientos D 3Zmm
Yinchas d 21.5 mm
Tuerca pare Eje d 12,7
Soporte del Fodillo
Eje de Accidn

Flaca de Accidn

Brazo de Acciopnamiento
Varilla de Acclonam.
Caja del Resorte

Tope de Caja de Resorte 4.2
Resarte

Tube de Caja de
Varilla de mando
Tubito de Varilla
CArandela D22 d10
Resorte

Ja
=

£
(%3
®

)
3

4,%,4,% Hod

4.2.4.4 Mod
4.2.14
4,215

MC &

RUEDAS

FLGOEA0. 24, 11
HOsl.2.01
DAEZL ALK
DHOEE 24 E1
L, ELED

MC&EDED. 24, E1

Flatina

Fie de la Rusda
fros Externos
Fadios (A2
Arillio Interior
Radios (B

A =

4.2.1&6.1
4.2.16.2
A.2.1602%
4,.2.16.4
4.2.16.5
4.2 1406



__CODIBO

__DENOMINACION % DE

C7135.1.1M
C713&.1.c
CFLIE7. 102,

Motor C.I. 7 hp
EBanda de Transmisidn
Folea

102

FLANO



CARPITULD IV

DISERO DE UTILLAJES Y HERRAMENTALES

S umo de wtillaliss en la Ffabricacidn enn ssrie del

cooultivador pearallbicad incremsntar la eflsncia v la

pussto  qgus  los wtillald

can raeducie notablesente los btismpos v los tos des

slidad de las

o ansambles en cuva tum“t“ucLlén inbhervienan.

1 odiseho del Motocwltivador, de un lado, v los pro-

seleccionados para  la producoidn en

datosrninan 1as

para cuva reallzacidn es conveniante contar

tillajies. el

s
i

tde estos vwtillaies,

NFEDTY
Dy

condicionado por la  fuancidn en  partiouglar gus

crcomumplier, Yy por las dimensiones v oespeciflicaciones

a la stapa del provess de fabricacidn en

o clasifican erny utilla-

pragaracidn del material, vtillalies para fabri-

v utillales para armado v ensamble.

103
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HERRAM FARA LA P”EPQRACIDN DEL,

Tl okrabajo destinado a preparar los materisles para

13

jecurion de opesraciones posteriores, tisne lugar

camante, durante la operacion de trarzado, en la

sal Jsn marcan  sobre  los materiales las line

gsobre los gug e realizarédn los cortes, do-

-

adns y  parforaciones. En la construccion del pro-

cotipo dicho trabajo demandd un o tiempo vy esfusrio

Mﬁﬂﬁif ables, especialmente en el ftrarado de las
Arie hfa de acero de 5 mm., por lo que, para la
sroduocian en saris se hq pF?Vl”t? 2l uso de Flanti-—

ilas mismas qu“ perm;ts é un ahorro

notable de trabajo en relacion con el uso de reglas,

Yo DOHNE) SLES

musztran en los Fla-

it
T

chas Flantillas disefadas
MOCLUT.GL al MCOLUT.O04, gue sea incluven en el

apéndice II, al igual gque los demds planos  de uhi-

llaies. Estas plantillas estan construidas con plan-

chas de acsro galvanizado de 2 mm de espesor, v los

canales vy agujeros tisnen las dlﬂﬁ‘;iﬂﬁt" aptropladas

para el paso del  punedn de  acero, con el cuasl s

i
—

marcaran los materiales. La suiecidn de las planti-

ilasg al material se mantendrd fija durante el traza-

noe I

do, mediants el uso de prensas "C".
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UTILLAJES FARA FABRICACION

e

e ha  establecido. d@ﬁ cperacicnas del proceso de

fabricacion de las p1 aras, cuya  realizacion pueds

e 3 orar notablemente, ~En,tiempﬁ

v ooalidad, mediante

la ubilizacion de 4t11111&~. ‘Estas Operaciones son:

Oricorte v Doblado.

En =l primer el soplete deberd avanzar

exactamente sobre las linseas de corte trazadas pre-
viamente en el matsrial, y & una distancia constante

y apropiada. Fara asegurar estas condicienss  se han

Th
-

isefado los - utillajes gus se muestran en el plano
MO T, 0%, vy ogus son guias de  corte para semicircun-
ferencias. En e8] caso de lineas rectas, se utiliza-

AN como guias de corte segmentos de dngulo de acero

3

de Tns pulgadas.
Ern lo que se refiere al doblado, la plantilla gue

zo musshtra en el plano MC. UT. 06 sarvird para guiar
ta fabricacién del mahthr1ﬁ el Cual s la pisza del
+DC41t1VJdUF cuwm doblado reviste mayor compleii-

dﬁd, y  ademds debs ser exacto, por la sstética v

MAN )watllx adl del producto.

UTILLAJES PARA _ARMADO DE FARTES

El armado de las ruedas de tipo jaula se efectua-

ra maediante el utillale mostrados en el plano MO
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UT. 07, cgque peraite wunir,  en un  primer mﬁmento, los
dgooe radios interiores  con el eje, v skguidaments

noorporar los radios exteriores. Luego se ensamblan

[

ns anillos edteriores, las platinas periféricas vy

=1 anillo interior, al ensamble resultante  del uti-~

ilaje. : , "”"f7i4'7°i¥ 

E}rawmadw final del Hmtucultivaamr,'y la incorpo-
Facidﬂrderlaﬁ difersntes partss al nucleo central
:ﬁhatitUidQ por la Cajé de TrénSmiﬁién,iﬁe realizard
eﬁ.la estructura mostrada en el plano MCLUT.O2, la
:ual parmite mantener en una posicidén fija v adecua—

da o dicha Caja, mientras s lg incorporan las otras

partes y ensambles.



CAFRITULO V

FLANIFICACION DE DFERACIDNES

Ern este Capitulo se planmificard 1 proceso de fabreid

1an del  Motoocoltivador. Esto supong establecer las

L. U

acteristicas v los perdmetros téonicos de la produce

crén oBn serie, de manera gue se sabtisfaga, en la forma

eficients, & las siguientes condiclones

zeno del  prodocto. la cantidad de unidades a produ-

carse ¥y la digponibilidad de maguinaria en peouelas

iones metal mecanicas.

Con este obletivo, v en baese & la Ingesniersa de Pro-

rlon, e hard, en primer lugar, la seleccidn de los

zeacs tecncldglicocos con los  cuales se sfectuasrdn las

T
n
m

saciones del proceso de fabricacion. Sequidamente

e caloularn los tiempos de operacidn, vy se contlguran

Diagramas del Froceso de Operacioness. Se concluye el

5

ptulo estableciendo un modelo aproplado de Organiza-

cidn de la Produccidn, expresado en el Diagrama Car-

~MAguina.

107
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TERMINOLOGIA Y CONCEFTOS_DE INGENIERIA DE FRODUCCION

Los procedimientos definidos- por la Ingenieria de

Froduccidn para Flanificar un Froceso - de Fabrica-

clon, requieren del uso de clisrtos términos v con-

ceptos, los mismos que se presentan a continuacidn,

con sus correspondientes definiciones:

FROCESO DE FABRICACION. - Eg el conjunto de etapas

predeterminadas, realizadas ordenadamente, con per—

sOnEs Yy equipos establecidos, para fabricar el

producto o una de sus partes o pilezas. Al referirnos

a este  concepto, aradiremos & la expresidn "proceso

de fabricacién” el nombre o cddigo kﬁei ﬁanjuntm o
elemento al  gue  nos Egtempz' réfifjéﬁdé}rﬂéi pdr
éjemplu, proceso de:¥abrjcacién ~éé1 Mmﬁﬁt@lfivadar,
d‘prmcasm de fabricacién de la caja de trahgmiﬁién in]
nrocesa de ftabricacién del sje propul sor.

Lo

it

stapas gue constituyven un proceso de fabrica-
ciom s¢ clasifican en operaciones, transportes,
inspecciones y almacenamlientos.

DPERACIDN.— Un cambio intensionado de las caracte-

2

rasticas fisicas o guaimicas de un objisto. El monta)e
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o desmontajle de pisras u objetos. La preparacidén de
wrn objeto .para otra - operacidn, trangpmrté, inspec—
cidon o almacenamiento.

INSFECCION. - Exaﬁan,dé L Dbjetﬁ‘pafa identificarlo

o verificar dimensiones, calidad v otra csracteris—

ticas

'FPROCESO TECNOLOGICO.- Tratamiento previsto y contro-
,lado gue somete sl material & la influencls de uno o
mds tipos de energia, durante 1 tiempo necesario

para lograr las reacciones o los resultadoz desea-

dos. Ejemplo: mecanizado de los metales, oxicorte,

sl dadwra,  eto.

METDDD;— Una combinacion especifica de tipos de
tfabajm, materialég, goulpos, thramiaﬁtaE, PR {15V I
ﬁientas.invulutraﬁoa en la reglixétiéﬁidé»gga déterw
mihéda,tarea. 0, Vpartiﬁulafm&ﬁtaﬂ la susesidn de

movimientos wtilizada por uneo o mias individuos para

realizar wune determinada operacldén o trabajo.

ESTUDIO DE TIEMPDS.-~ Fara 1la planificacidn de un
proceso de fabricacidn, es el cédlculo de los tienpos
aproplados gue deberdn destinarse para efectuar las

uperaciones involucradas.
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ool W 2

dessado

para realizar &n @1 determinado trabajo directo, vy

. | 110

"TRARAJOD DIRECTG.—TipD de actividad que se efectuara

sobre el material, mediante la aplicacidn de un

praoceso’ tecnologico, par-a - obtener los resultados

w

* SELECCION Y DESCRIFCION DE LOS PROCESOS TECNOLOGICOS

El procesc tecnolégico a que se  somete un material

¥

ohtener un clerto resultade, debe ser escoglido de

sntre una  gama mas o menos amplilia de posibllidades.

Asi por elemplo, para perforar  (trabaisn directo a
realizarse) un agujero de 8 mm de didmetro (resulta-

do deseado) en una platina de acerco de 2 mm de espe-

(material), ﬁudemmﬁ optar por uno de los si-
Quianzﬁa PFOCEsnsEs taiadradm corr broca, punzonado,
péf%wrédm Con truqﬁel,
Q@m@ VEMQE, - w0n VarihaiUiaéigracééds«pdtéﬁcialm@ntw

aplicables; sin embargo, al planiticar la produceldn

Wi serlie, - &g e

rrecta seleccidn de los procescs que efectivamente

utilizardan, pues dicha seleccldn determinsed en
gran medida la rapidez, la calidad, la eficiencia v

s costos de produccién.



En  este estudio, los procesos tecnoldégicos que se

empl eardn en la produceldn del Motoocultivador, sern
saleccionados a partlir del andlisis de los sigulen-
tes factores:

1.~ Disefio del Prdduct5;1

2.~ Materizles Normalizados
.~ Cantidad de unidades a producirse
4.~ Procesos accesibles a ,paqu@ﬁaa industrias
Métaimecénicaﬁ
CDmé purito de partida, con los dos primeros fTactores

‘anctados, esto s el disedfo yv. los materliales, ze

determina gue los tipos de trabsio directo gue deben

gfectuarse para corstruir el Motocdltivador, son los

. ) . N

siguientes:

Trazado

ant@
; : B Ferforado - "'75: 5 e
Cilihdﬁadgy
Refrentado
Ranurado
Rwéﬁaﬂo @xterimr
ﬁoécad?’interiuf
Dokl ado
Armado v Ensamble

Acabado
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yuidamente analiz aremc% cada uno  de estos traba-

jos directos, considerando los materiales especifi-

cubre los quu we apllicaran, &asi como la frecuen—

cia con gue deberdn @#ﬁ lu arzs, con el fin de proce-

=

a seleccionar 1ﬁf' prmrerqr,ﬂféé ldgicos mis
sproplados para la fabricacién del Motocultivador en

reguenas instalacionss metalmecanlioas.,

THAiéDD.* Debido a la nécesidadvde ahorro de tiempo,
#n la producci dn &n serie s NECESArio contar con un
método eficiente de trazado %DbWE los materiales
ﬁiractm%, gue permita sefalar répldamente los luga-

res Yy lineas sobre los que se harédn los cortes vy
- . . AN -

Frole construccion de un Prototipo, para efectuar el

trazado se  usza  gengralmente eruadr‘n.g,reglaﬁ Y

compaces, en directa re?&fenqia'a'lgg planos de las

zas., En cambic, en  la produccidn de maquinarias
w1 medi ana escala, gue es nuestro caso, =& usa gene-

ralizadamente el trazado con guia de plantillas

as las caracteristicas de las p e A, oue no

Sl

raguiaren un  trarzado especial en =21 espacio, utili -----
raremns anlcamente  PLANTILLAS  PARA TRAZADRD EH EL
FLAND.  Estas plantillas se detallan en sus dimen-

Panﬁpwq formas, materiales v usos en el Capituwlo IV,
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CORTE.~ Los materiales directos del Motocultivador,

por sus  caracteristicas frente al trabajo de corte,

pueden ser divididos en tres grupos, comn se muestra

er la Tabla 5.1.

El primer orupo estd constituide por aguellos mate-

jriales que necssarlamnente debén cortarse utilizando
1prucegma de aserrado. Estos materiales por lo gene-
ral pasan; luegqrde séf &drtadds, & ptras opesracio-
 ;me5 de méquinadm. “For  esté ’razéng los cortes de
Testa naturalez gue se reguiere &f@ctuar, dehen ser

hechos con la  rapider y calidad suficientes, como

para no producir vacios en 21 suministro a las ma-

Cguinas encargadas  de las  operaciones siguientes, v

por otro lado, no dar lugar a deficincias o demoras

por cortes coblicuos o defectuosos. Con estos antece-

ix

dentes, seleﬁ;ionamqﬁ4él‘%SERRQDD:iHEﬁﬁmeﬁ‘hLTEHNﬁf

1

ffIVD, que’ es un #&d?ggd ﬁe?ﬁééjcmhkﬁ;”qua provee de
cortes de bﬁ@né'célidéd;k vy gue  ademis permlte el
fqpfte simultaner de variass barras de material, s se
utiliza ﬁara 2l efecto un adecuado’ soporte, posibi-

“litando asi, alcanzar la eficiendia necesaria ern el

trabajo de corte de los materiales de este grupo.

i3

Fri 2l grupo dos esgtdn 1os  materiales ue pusden
G upc

gortarse con un método mads rapido gque el anterior,

CUpero gue sin enbargo, no es  convenlente cizallarlos
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TARBLA 5.1

CORTES DE _LOS MATERIALES DIRECTOS

MATERIALES A CORTARSE __CANTIDAD DE CORTES

Barras cilindricas v perforadas

de acero DEAX, DFE v Tramsmisidn B cortes

Barras exagonales y rectangula -
res de acero &0 v Transmisldn Z cortes

Harra de bronce fostfarico 1 corte

Tubo redondo, o > 1";  tubo cua-
drado de 100 mmi v tubo sxagonal 7 ocortes

fngulo de 2V x & mm 4 cortes
Tubo redondo, o < 1é& mm 2 cortes
Flatinas de 172" a 2¢ A4 cortes

Varillas de d = 12 mm 27 cortes

Flancha de Scero de 3 mm
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N, [

por las deformaciones qﬁe sufririan. En  cambio, un
procesc de  aserrado tal come el CORTE COM SIERRS DE
DISCO, brinda las caracteristicas de rapidez vy buen
acabado gue permitirdn efectusr eficlientemente los
cortes en los materiales de este grupo. La seleccldon
de este proceso, que implica la incorporacldn de una
maguina adicional, se justifica por la relativamente
alta cantidad de cortes gue se efectusran con ella.
Finalmente, &l grupo tres sesta constituido danicamen—
te por planchas de acera 5 mm.de papesor, lasz mlsmas
gue deberan e cortadas en formas gedmstricas di-
versas., Dadas las dificultades que se presentan al
efectuar estos cortes con obros tipos de procesos,
tales como el Cl.dl}dd Eelmcciﬁnamcg para el efec—
T 2l OXICORTE, que es un proceso versatill, gues no
requlere de altas inversiones para su implementacidn
y que, ademas, por el espesor  de las planc1a5 CjLLER
debe cortarse, permltird apilarlas uns sobre otra,
para cortar simaltaneamsnte varias de ellas. Lo

sphalado, unido al use de vtillajes adecuados para

ae cortes, posibilitard alcanzar una gran

-I'J
u ~
_L‘
bt
-
i

eficisncia en la aplicacidn de este proceso tecnclo~
gico.

Apdicionalmente, en gl campo del corte de materiales,
‘se incluye el uso de una cizalla manual, gue permitsa

preparar clerto tipo de materialess (platinas, veri-
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llag) para su corte definitivo mediante los procesos
salsccionados previamente. Esta preparacidn consiaste
basicamente en reducic la  longlitud del material,

-

23 42

o

desde sus dimensiones conerclale

o]

=, a ‘tamafos gqus
puedan ser operados con mayor comodidad v eficiencia

e la glerra de disco.

FERFORADO. - Se deben realirar alrededor de 3220 per-
foraciones en el conjunto de piazaﬁ quied monstituyen
2l Fotocwultivador. La mayor parte de estas perfora-
ciones tienen & mm de profundidad, v de las restan-

tes, solamente T2 se realizan en materiales de manor

zapesor. Fara estas caracteristicas de trabajo, el

1]

proceso mas indicade es el TALADRADD  CON BROCA, =1

cusxl es, ademas, de uso axtendido on pequeias insta-

laciaones motalmecdnicas.

CILINDRADD, REFRENTADO, RANURADD Y ROSCADO EXTERND. ~
Este conjunto de traba}odq en las condiciones con-
cretas de construccidon  del  Motocwulitivador, pusden
ser efectuados de manera adecuada mediante @1 uso de
los procesos de TORNEADD v FRESADD. Estos procesos
tienan una gran difusidn, y como tales, constituyen
el centro de accidn de la mavor parts de las pegue-
das instalaciones metalmecdnicas dedicadas al magui-

naco de metal es,
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v

RDSCABD INTERIOR. - Eif roscado de agujeros previa-
mente perforados, ﬁé‘e$ectuaré"m@diahte el  uso del
proceso de - ROSCADD A MAGUINA CON MACHO, el cual na
Fegulere dereauipos éspecialea; por cuanto  las he-
rramientas dles ccrte;fsa,acqplarén al mismo husillo
del taladro. Este proceso, por tanto :noﬁ permitira
roscar 1os agujeros =2n el mismo sitio de trabajo en
aue e los perfora,; lo cual ée tdex grah conveniencla
er el muﬁéntm.d@' planificar sl proceso de fabrica-
cién.

DOBLADO. - Fara CQHStFQiFi&iEPtéE'piEéaﬁ del ﬁ@tmculw
tiveador, deben efectusrse  doblados sobre lmé sl
ggientea materialéﬁ; platinas, fuboa y planchas de
acero de S mm. Dada la limitada cantidad dé VECRES &N
qhe s necesario aplicar este tipo de trabajo direc-
to, les ﬁFDCéEDE aque s @écmgan debéééhiﬁér iDE mas
sencillos y eﬁmnémicaﬁ, En tai'viftud,r hemos selec-
cimnada, para &1 doblade de tubos Yy platinas, 1
procreso de DOBLADD MANUAL, en una dobladora de maﬁo
yi Eon' los uwtillasjes correspondientes. Y para el
ﬁmbladmide las planchas de 3 mm escogemos 1 proceso

de DOBLADG EN FRENSA.
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" e

ﬂﬁtaaultivadorzge realizan en los utillajes disefa-
dos para elfe¥e¢ta. Qna viezr  armadas las  pilsras, s=
procede &  su Fijacion définitiva utilizando =1 pro-
ceso de SOLDARURA DE  ARCO CON  ELECTRODO REVESTIDO,
el - oual  ha sido seleccionado por su versatilidad,
poe s amplia difusion y por su ldoneldad para cume
plifrcmn 1Dawrequi§itoﬁ gue plantsea 21 disero del

Motoculbivador. BEn los casos 20 gue s requisre de

uriones desmontables, se utiliza ajustes aproplados,

0 bien uniones empearnadas.

#QGBADD;f EL acabado derlosqufdég eraa supsrficies

N

—t

de lag piezas, luego de habsr sido caft;tas 0 eclda-

50 de ESMERILADD.

das, 8 realizard mediante el proce

Porcotra  parte, @l -ac do Final de la sagquina, gue

incluys dos aspectos, &n primer lugse, la protecocidon

de - las pleras contra le corrosidn, v en ssgundo

g ai - la Lfcx] TR E A Ny D) ol o (. LICo R &
lugar, la busna presentacion del produsctoy conduce a

sg@leccionar, para - owbrir con . gstos dos reguisitos,

21 proceso de FINTADA CON  SOFLETE, utilizando una

anticorrosiva v un esmaltse netdlico exterior.

Loa o procesos  tecnoldgicos  gue se emplearan en la
"}

produceclsn en serie del  Motooultivador, se resumsn

zn la TaBLA 5.2,
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| PROCESOS TECNOLOSICHS -
SELECCIONADOS FARA LA FRODUCCION EN SERIE
, DEL MOTOCULTIVADOR .

TRAEAJD DIRECTO PROCESOS TECNOLOBICOS
A EFECTUARSE SELECCIONADOS

TRAZADO TRAZADD EN EL PLAND
CON PLANTILLAS

CORTE ARERRADO MECANICO
AL TERMST TV

CORTE CON BIERRA DE
DIsCO ‘

- OXICORTE

FERFORADOD  TALADRADO CON EROCA

CILINDRADD, - TORNEADD . . =
REFRENTADD e DO
RANURADO Y . FREBADOD

ROSCADD EXTERIOR o

iomerees A e R b R 1 o e e e 148 L TR £ RS £ ST g e st £

ROSCADO INTERIOR ROSCADO & MARUINGA
CON MACHD

=
ot

b

OBLADO ' DOBRLADG MANUAL
DOBLADO EN FRENSA

CARMADD Y ENSAMELE ARMADD CON UTILLAJES

SOLDADURA -DE ARCO CON
ELECTRODO REVESTIDO

S——

ACABADO : EHMERILADO

FINTADD CON SOFLETE




ESTUDIO DE TIEMFOS. -

El estudio de tiempos

permite

120

eatablecer &l tiempo

gque deberd asignarse para la realizacidn de cada una

de las operaclones del
Motocultivadors
gde la Operacidn,

maneras

proceso  de

y esgtd constituldo

TIEMFDO TOTAL DE

OFERACION

LA

FTabricacion

—

TIEMFD FUNDAMENTAL

1

el

ests tiempo se denomina Tismpo Total

de la sziguiente

TIEMFO SECUNDARIO

TIEMFO DE

FREFARATCION

TIEMFO DE
EJECUCTON

N

]

r

I

TIEMEDO
SECUNDARIO
OBRJETIVO

TIEMPD
SECUNDARIC
FERSONAL

T

—

1

TIEMFO DE

FRINCIFAL

TIEMFO DE
EJECUCTON
AUXTLI AR

El Tiempo de Ejecucild

rn Frincipal se detine como el

tiempo durante el cual &1 matertial

ciones en su sstado o
raciones de magquinado,
cual el material esti
misnta de corte.

1 Tiempo de Ejecucion

forma.
date ez el

bajo la

Ml lioarr

sutfre

For ejemplo,

modifica—

para ope-

tismpo durante el

Accidan de

estd formadoe

la herra-

por leos
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intervalos regulares  nescesarios entre dos monentos
del Tiempo de Ejecucidn Principal, en . el transcurso
de urna misma opsracisn. For ejemplo, en =1 tornesado,

es @l tismpo entrﬁ;élj{ﬁ%;dé ghé:éﬁéaﬁa’c§ la cuchi-
lla v el inicio d&ylakﬂiguiEﬁfE. Emregte tiem;akgé
incorporan-elensntos tales como =21 tisopo Vpawa Come
prnbar madidas, ©]  tlempo de  acercamiento de la

herramienta de corte al material, etoc.

El tiempo de preparacion es el lapso gus se asignae

la preparacidn de la midgquina vy la disposicidn

del material en la omilema.

El tiempo secundario, generalmente, 8% un porcentaje

J

del Tismpo Fundamgntal, que depende de las condicio-

concrebtas de trabajo v contampla los retrazos

)

inevitables producidos por el culdado de las maqui-

nas v las herramient&%_(Tiempm Secundario Objetivo),

v opor la f

tiga de los operarios (Tisapo Secundario

Farsonal d .,

Hpresion gque  nos  persite calovwlar 2] Tiempo

Total de Operacidén es:
TT = TEp + TEa + TF + TS  [minl  (5.1)
dondae TT @ Tiempo Total de la Operacidn

TEp: Tiempo de Ejscucion Pﬁinciﬁal

TEa: Tiempo de Ejecucién Auxiliar
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TF ¢ Tiempo de Freparacién

TS

Tiempo Secundario

‘Dérécuaréo conrla seleccidn déyloa procesos tecnol &
gilcos, realizadairantéfigfﬁéhte,,elabdramos a conti-
nua;iéh la Iiﬁfa ae 1£é égéré¢idne§' ﬁue‘integran el
oproceso de fabricacidon del Mdtdculfivédug}rfncluimmé
en esta lista las abreviaturas gque se usaran  en las

Tablasy Graficos.

TRAZADD ' TRA
CORTE CON SIERRA ALTERNATIVA  CSA
CORTE CON SIERRA DE DISCO £5D
OXICORTE - | ‘ oxe
TORNEADD, Lo ToR
‘FRESApQ’ ,~a;,§§jgfgf;;f };;77LFéé
TALADRADD | TAL
ROSCADO INTERIOR . ROS
DOELADO MANUAL | 7 ,,QMQ
DOELADD EN PRENSA : DFR
SOLDADO s0L
ESMERILADD | | ESi
ARMADQ : ' o ARM
FINTADO | ‘ FIN

Para el caso de las operaciones de Corte con Sierra
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B

Alternativa, Corte con Sierra de Disco, Taladrado,
Torneado,  Fresado, Roscado Interior, Oxicorte vy

Soldadura, se calculan los  Tiempos de Ejecucidon y

plenenta estos céaloculos con - medifiones experimenta-

ies. Fara las restantes operaciones, los tiempos son

sntablecidos a partir de estimaciones, avalizadas

por p@rgmnas ~gperimentadas. y reforzadas por la

comparacidn con mediciones sxperimentales efectuadas

bre trabajos de caracteristicas similares & los de
1& fabricacion del Motocultivador.

TALADRADO. — Fara esta operacion, asi comd para ague-—
ilas de mecanizado cuyo movimiento fundamental sea

rotativo, la expresidn que da el tiempo‘déréjecucién

principal -es:

:

TEp = D L. 1 /7 (1000 V ) Cmind (5.3

dondes: D: Didmetro de la broca [mml
L: Frofundidad del aguiero [mml
iy Noamero dé pasadas (i1=1 para taladradq)
V: Velocidad de corte Emfmiﬁj

s Avance por revolucidn Dmmd

-

.atabla 5.3, de acuerdo al material sobre el que sz
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trabala. indica la velocidad de corte V. gue s la

velocidad periférica de la brocay v segin sl didme-

tro D, indlica el avance por revolucldn .

El tiempo de ejecucidn auxiliar serd caloul ado

porforacidng esto 531 en una determinads plezsa

rgalizan n o pertoraciones, este tiempo deberd multi-
plicarss por n. En la  tabla 9.4 e muestran los
tapsos elementales  gque  componen este tlempo, cuya
suma total ss 0,49 minutos.

Hl tiempo de preparacién para el taladradeo estad
rntegrado por el tlempo de preparacion de la midquins
v opor el tiempo de preparaclon dw la pieza. El pri-~
maro esta formado de varios lapsos elementales, gue

indican, con s2 correspondients valor, en la

tabla 5.4, Sumdmdc gstos lapsos obtenemos un total

e valor dGhP Fa dividirse snltre

Ae 15,20 minutos. E
wl  muamero de  pleras  lguales gue se perforardn en
forma continua. El tlempo de preparacidn de la pleza
sstsx compuesto por los lapsos elenentales gue se
muestran en la misma tabla 5.4, y su valor total es

e 228 minutos.,

TORMEADD. — La ecuacién (5.2 permite tambilén calou-

ltar el tiempo de eljecuclon principal ps
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TALLA 5.3

VALl

TaLADRADD

FUNTA

Material [Didm.debrocal 5 | 6,3 | 8 10 [125] 16 | 20 | 25 |31,5] 40 l 50 | 63

v m/in 35,5
n | rev) 1500/ 140011120 | 960| 710| 560| 450| 355| 280| 224| 180
14} 0,16 0,18] 0,2{0,22{0,25] 0,281 0,32] 0,36| 0,4|0,45| 0,5
St 50 < 0,531 0,71, 0,85] 1,25| 1,7] 2,25 3| 40| 53] 7.1 9.5| 125
M| emug | 2%.4|3%.5] 63| 06| 130 300| s00] 501460 [2380 4000|6760
P, kz 5] 118 160| 212] 230 4001 530 710 85013201800 2360

B v, Vm/min . 22,4
n | rev/min | 1400 11120] 000| 710! 560 450| 355 280 2241 180| 140| 112
s {wmjrov] 0,09] 010,11 0,12] 0,4/ 0,16 0,18} 0,20| 0,22| 0,25] 0,28 0,32
< _8__|mmjrev) 0,08] 0,1, 0.11, 0,12) 0,14, 0,16 20| 0,22 0,25 0,28} 0,32
B0 TN TREw 0,3/0.43]0,56]|0,75] 1.0| 1,32 1,8 2,36 3.2]425| 58] 1.5
3 | amkg €21 106] 180! %00| 500 | €50 | 1400 | 2360|4000 | 6760
Pyl kg 160 212 250| 400! 330| 710| 95013201800 | 2360

! » | m/min ' 11,2
n |vev/min| 710| 5600 4501 355| 220| 224 180| 140 112| 90| 71| 66
Aceros | 8 | mmjrev 0,091 0,1/ 0,111 0,12(0,14] 0,16/ 0,18] 02! 0,22} 0,25
et v IR N C0s] 0405300511095 1,25 1,7)2250 3,00 4,0
~LIOREN et hke 63] 106 1co| 200! 400| 8501400 {2360 {4000 |6700
P, ke 160§ 212] 280 400| 30| ¥10] 95013201800 |2360

| m/min 28

n | ves fmin | 1800 140011120 900| 710| 560| 450| 355| 280] 224| 180| 140
Fundicion | & _| i frer | 0,061 68162, 0,22 0,2 | 02| 0,82 0,36] 04| 045 | 0.5 0,56
el et N1 kw02 0,25 0,52 0,421 0361 0,35] 1,0] 1,32] 1,8(2,36 3,2/4,25
| emkz | 0] ‘lei26.5] 45 75| 135| 212 355| eGo [1000 1700|2800
P,| kg 401 53] i) o3| 32| 180| 236| 315| 425| 560 750|1000

o v | m/min . 18
Fundicion | m | Tev/min|1120| 900| 710| 560| 4501 355] 280| 224| 180§ 140} 113| 90
eris s | mwrev} 0,12/ 0,147 0,16 0,181 0,2] 0,22 0,25, 0,28 0,32 0,36} 0,4} 0,45
guperior | N kW 0.1151 0,15 0,20 ( 0,27, 0,36 0,48 0,63 0,85| 1,12} 1,5{ 2,0{ 2,65
a GG 22 | 3 | enkg | 9,5] 161265 | 15| 75| 125] 212| 355| 600,1000 | 1760|2800
' P,| ke {0] s3] 71| es]| 132! 1%0] 236 315| 425{ 560| 750 |1000

— Fuentes: Hoat

Manwal del Ingeniero de Taller
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Fuentes

)
}
}

IlllIIIIIIIII!llllllIlllllllllllllllll

1Fd DE CPREFARACTON DE
el material vy L
tulmcarlmﬁ &5 posicldn. ELFE

TABLA 5.4

COMPONENTES ELENEHlHLF' DE LOS TIEMFOS

ACIDN Y DE EJULULIDN RUXI'IFF

Fatudl ar

T MENE S
brroca del husillio

altura de la mzsa. 1.31

bhroca. LI Y
er) dibujo. 1.2%

la miguina. D, 0%
speccldn de la prime-
=L e

ugnta de la producoidn
=y &) reglstro. .
& v la plamtilla.

"tk e
rn
f
i~
-

b}
"~

€

[,
ry

TOTAL 15,20

Lnlqrar
Freparar ]
ﬁjuztﬂr

[

by 7

(a prorrat

DlEZr er sl soporte r, 08

husillo G 43
ver] ocidad y, 7

pleza v limpliarla D14

plera yv delarie al lado 0. 14

TOTAL 2. 28

© EJECUCTON AUXILIAR

posicidn la pigsa v
broca. Codds

brocéa. LI

TOTAL 0.49

126

Ingenieria industrial
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wolooicdad de

Domn e

-, estos valores dependen  del material sobre

trabala, da la fLiE

y el avanc

sobre  acero de  maouinas (e & 70 - BT

considerara hearramlientas  de matal duro

G2, ¥y unm avanos, en traebalos de cilin-

dJrado, de 0.4 amdrev. Bl subindicosg gue tiens la Vo ode

Corte en dicha Tabla, indica

o
m
fot
-
e
1
poa }
=

5
G

Sioramos un tlempo  scondmico  reogmnendado de 240

o= ] (Do DY/ 2a ; (5.

donde Do o Dlémetro original del material Dmeld

[mm

a1 profundidad de corte Tmm]

Srowvalor absoluto on

. Fara los datos
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TABLA

Lngulo

en e
e ol

940 €0 IM/min

128

c A s vance v con metales
ot 7 et " T e | |
mm? grados | grados OJ!mﬂnAbledsﬂ |S1:52:53
St 34 360/260,100]13¢] 98] 70 N
St a7 58, 43, 321 24/ 18| 13| 142:1,0:6,54
St 42 190‘1,0 140,118,104 85 1,25:1,6:0,89 | 1,41:1:0,67
e & 1400’ 200 100132 110] 80| y T
8t50 | .. | S8 6.8 | 16..20 4@ 34, 25 19 14 11| 1,41:1,0:0,84 |
60 | US2 | 4.6 | 14..18 ;106,1¢0 1181100 85 71 1,26:1,0:0,89 | 1,49:1:0,67
60 |k, T e 500 220|156 110] 80 :
60 | .. ] 83 | 6.8 | 14.18 37{ 28 21 lﬁi 12 8] 1,42:1,0:0,84
70 | HS 2| 4.6 12...16 140|118100 85 71) 60| 1,26:1,0:0,90 | 1,67:1:0,67 _
T S R "“|44OIEI5!040 164:120 87 i
St70 | | S5} 6.8 | 1206 28 22 17) 13 0,5 L1} 1,40:1,0:0,85 i
85 | HS2 | 4.6 | 12..16 1125100, 80 63 50| 41) 1,25:1,0:0,89 | 1,68:1:0,68
T8 | K 160:330 240,172,125 98 T
St 85 | .. | SS 6.8 1 10..14 | 25 18] 13} 10 7.5 5,6 1,40:1,0:0,85 )
100 Us2 | 4.8 8..12 103 85 67| 53| 43) 38| 1,25:1,0:0,88 | 1,68:1:0,68
TR k| T 350 236! i70 f’zii_'ss (7 S
Stg o | ss 6..8 | 10..14 | 49| 36| 27| 20 15/ 11} 1,43:1,0:0,85
1 50 |us2} 4.6 8..12 | 88, 75 63] 53 45 39] 1,26:1,0:0,89 | 1,68:1:0,08
T TR T R, T T T T T 360,260,160/ 1360 99, 70 T T T T
Stg .| ss 6..8 | 10..1¢ | 32| 24 18 m‘mlj 1,44:1,0:0,84
70 { HS2 | 4.6 6...10 lﬂ 60, 50| 43 36, 27 1,67:1:0,67
K, ) T 'aoo 385 205|150 102| 12 T
stg |70 | €8 f 6..8 6..10 15 11] 8,5 6,3 4,8] 1,40:1,0:0,84
j BS 2 | 4“§_(_4“.§ m!4w 34! 28] 200 1,25:1,0:0,89 | 1,68:1:0,66
T ke TTTTIE700310 245 116*140'112 o ’
v | SS 5... 1p 2qzq15117553 1,40:1,0:0,85
85 | HE2 | 4. .16 1125 100, 80, 63| 50| 42| 1,25:1,0:0,89 | 1,68:1:0,66
Aeeros | =g T T T T TG 360 360,155/ 138 88" i
alMn, | T o5 | g8 | .12 | 23 17 1985 6(42) 1,41:1,0:0,83
ﬂC“?L 100 | HS2 | 4..6 6..10 | £3, 71) 56 45 36{_30| 1,25:1,0:0,89 | 1,66:1:0,67
E;,(i;'r‘:: 100 | K, T 1530 380,275 200,150 102 T T T
aceros | £3 6..8 4.6 | 20 14 & 5,6 (1) 1,40:1,0:0,85
aleados | 110 BS2 | 4.8 | 4.8 | 38 15 36 30| 24} 20} 1,26:1,0:0,89 | 1,60:1:0,66
120 | Ky 570 410 300,215/ 155.105 ‘
| S8 6...8 4.6 | 11 6,7 4,2 1,42:1,0:0,84
_lisoimse| 4.6 | 3.6 36 28 22/ 19 16| | 1,27:1,0:0,89 | 1,70:1:0,67
Acero | 60 | K, ’ ‘520’3.5 270'192133) 95 T T
{noxi- 6...8
dable | 70 ! HS2 | 4.6 8..12 | 53 13, 34/ 28] 22| 18| 1,25:1,0:0,89 | 1,68:1:0,68
TAcero | 150 K, T 570! 410300, 215 160,110 — -
doberra-| ... | SS | 6.8 | 4.6 103 4635 1,43:1,0:0,85
mientas | 180 { HS2 | 4.6 0.4 } 30 24 19 16 13| 10} 1,26:1,0:0,88 | 1,68:1:0,68
Aoero U, 650, 450, 350,252 180127
duro !
al Mn [nse! 1.6 0., 4 | 2 19 15 12| 10/ 8,5 1,26:1,0:0,88 | 1,67:1:0,67

St = Aceros al carbono. — Stg = Accros fundidow. — k, = Fuerza espe.‘mca de corte [kg/mm?®].
— 88 = Acero rdpido. — HE 2 = AMetal duro de la (lnse 52

Fuente:

Hutte,

Marnual

del

Ingeniero de Taller
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TABLA 5.6

TIEMFOS DE FREFARACION Y DE EJECUCION AUXILIAR
EN LA DFERACION DE TORNEADD

T

=0 DE PREPARACION DE LA MADUIIMA

WVooacl én
la torreta
Limplar la

te 1a
cuadrada.
mesa de

herramients an

virutas.

Freparacidn de sntre centros
Colocar v quitad la pleza
velocldad.

Fustar

ACIOM DE La FIEZA

M

Ll

Fremnder v
Aoercar v
Veriticar

S ac &
et rar
medldas

1=

Con

PO DE EJECDCION AUXILIAR
la méguins.

TOTAL

herramient .

el

callbrador

TOTAL

oMinutes

4. 20

1.75°

i

11.00
F

-
U 7L

0.4%

129
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Ingeniaria

Industrial
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de la tabla 5.5, el valor promedio de la profundidad

de corte (a) recomendado es de 2.4 mm.

Fara efectos de cdlculo, en la Apresidn (5.2 uti~

tzamos el valor promedio entre Do y Df.

Froel  caso del refrentad

1= h /& {55, 45
donde h oy espesor total a refrentarse [om)d

£l tiempo  de sjecucidn awxiliar, cuantificado para
cada pasada, es el indicado en la tabla 5.6, FPara la
operacl én de torneado de una determinada pleza, debe

nsarse  este valor multiplicado por el namero de

N - . . N

pasadas

3

Elgtiempd der preparacidn . se divide en tiempérda
preparacién de la magquina y,t;gmgmia@?ﬁFEﬁér%cibn de
1arpieza. Con @sﬁ@é;'vngFééiliﬁdfééﬂﬁﬁ‘ =3 lartabla
.46 s procede de hénérarsimiiaﬁ gue en &l taladra-
o, cdm la salvedad de qgue gl tiempm_ s preparaclidn
derla maquina en el torneado, gue es hasicamente ei
tiémﬁm de colocacidn de lé‘cuchilla é%;ia taﬁreta

cuadrada, s contabiliza para cada 240 minutos de

tiempo de ejecucion principal.

éﬁggegq.— El tiempo de ejecucidn principal estd dado

por la siguwliente expresldn:
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—

£f

w0

TER = L i1 /7 &° Cmm3

donde L

Longitud a trabajarse L[mml

1 numero de pasadas

az

avance por unidad de tiesmpo Cmodminld

Aosn over, &0 viene dadas pors

- S T - (5, &Y

dornde n @ revolucliones por slnuto
z o+ namero de dientes de la fresa
S.% avance por diente Lmml

Ln pardmetro adiclonal con el gue se va a trabajar,
#s la velocidad de corte, que corresponde a la velo-
ridad periférica de la fresa. Esta dado por:s

Vo= (pily Do/ LG00 Cm/mind (5.7)

donde ¥ 2 Didmetro de la fresa [ mir

~d

Yoy (7} obtenemos

[

Combinando las ecuaciones (91, (
la expresidn defimltiva para el tiempo de sjecucidn

principal:

TEp = L i w D /7 (1000 V 2 s.) Imind (5.0
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Los tipos de trabajo que se efechtuardn con el fresa-

sdsilcamente, tres:  refrentado con fresa

clindrica, ranurado con fresa de disco, v perfilado

Frecsa de vastago.

Fars o aceros  de maguinaria, de atuerdo al tipo do

trabajo a efectuarse, podenos selecclonar de la

5.7 los valores de = v D,

La veloridad de corte, segun €]l material vy el tipo

clo trabaio, €& obtiene de Ia tabla 5.8,

A

mismno, segan el material v el tipo de trabajo,

srimontramos el valor del avanoe por diente s. de la

Fimalmente, el namero de pasadas 1, se obtiene de la

siguiente expresldn:t

r
a

—
H
—

1= h /S oa

gonde a & profundidad de corte Dmmd

he: espesor a L 3

L.og valores de la profundided de corte que enpleare-—
ming, Yy o gue son o valores referencisles, aproplados
mara cada tipo de trabalo, v para los materlales gue

s

emplearédn, estdn indlicados en la Tabla 5.14.
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NMUMERQ _DE DIENTES DE LAS ERESAS DE ACERD RAFIDOD
FARA TRABAJOS EN_ACEROS DE MARUINARIA

DIAMETROS DE LA FRESA 102013040150 160]75]190]110
Lo S NS S TS NN S R R

Yyezma cilindrics de

refrentar g &) 81012 12

Fresa de disco de

ranurado recto 8] aiio)iz 12

resa de Véastago 41 &) 61 6

Funntes HUTTE, HManual del Ingeniero de Taller
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FFESANDd CONTRA. AVANCE

i
.
i

¢z sa los|lonle |o |E8
15803 = Sk e L] . Cabezaa de
R Taimal s =R .
) gé % S 5955 |58 g 25| Sierras cuchillag
Material EB| 22 | S5 28| 88 188) SB| de diseo
= €31 g8 8= |83 (=3 A 'fetal |
molEe|E & . B cero ) Meta!
. HB kg/mm? = £& | mm/min |rdpide| duro
. |
Fundicibn GG 18 . . . . . 170 18 0,2 l0,25}0,07 0,05;0,04| 40.. 60] 0,3 0,1
Fundicion GG 26 . . . . .| 220 23 0,1 10,15:0,05{0,02 0,02} 20... 3¢} 0,1 0,05
Acero St 50 . . . . . o .. 140 50 0,2 10,25 0,07.0,05!0,04| 40... 60| 0,3 0,1
Acero St 60 . . . .« . . L 170 60 0,15,0,2 :0,06:0,05/0,04] 40 ... 60/ 0,3 0,1
Acero St 10, . . . . . 22 75 0,1 10,15.0,08:0,03:0,03}] 35... 58( 0,2 0,08
Acero C 45 . . o« v ove 180 65 0,15 i 0,2 :0,0710,0310,04] 40... 60] 0,3 0,1
Acero ECN 25 ., . 220 75 0,1 {0,15/0,0610,03 ;0,03 35... 50 0,2 0,08
Acero ECMo 100 . . . . . 200 5 0,1 '0,15 0,06;0,03 | 0,031 35.. 50] 0,2 0,08
Acero YCN 28 . v . + . . 220 75 0,1 "0,15 0,06, 0.03 i 0,03} 35... 50} 0,2 0,08
Acero YCMo 125 . . . . . 220 75 0,1 ;0,15 0.06:0,030,03| 35... 50) 0,2 0,08
Acero YCMo 140 , ., . 200 100 0,08:0,1 0,05:{0,02|0,02| 25... 35| 0,15 i 0,06
Acero VCN 35 mejorado . ol 280 100 0,08:0,1 0,65!0,02;0,02{ 25... 35| 0,15 |.0,00
Acero VCN 45 mejorado . .| — 110 0,05:0,08°0,03:0,01{0,00] 20... 30/ 0,1 Y0,04
Fundicién cementada GT , .] 150 38 0,2 (0,25 ,0,07/0,05:0,06] 40... 60| 0,3 0.1.
Acero tundido GS 52 . . 4 — 52 0,15;0,2 '0,0610,0410,03| 35... 50 0,2 0,08
Latén Ms 58 . . . . . . . 70 15 0,2 :0,25 0,07{0,05|0,04]|200...300; 0,3 0,12
Brooce de méqgs. Rg 10. . .| — 20 0,2 ;’0,25 :0,07]0,05;0,04)150...2001 0,3 0,12
Bronce GBz 14 . . . . . . — 28 0,15:0,2 0,06 0,04.I0,03 80 ...159 | 0,2 0,01
Cobré . v o o e a o v o o = —_ - 0,2 0,25 0.1 10,05'0,05{100...200( 0,3 0,12
Aluminio puro DIN 1712 ..| 351 14 6,15'0,2 | 0,07{0,65 i 0,04 (200 ... 300 0,2 0,1
Aleac. tenaces de A DIN 1713 GO 25 0,1 10,15 0,08 0,03'0,03!150 ... 2507 0,15 | 0,07
Alesciones autotemplables de : '
aluminio DIN 1713 . 120 | - 42 0,05:0,08 0,0510,020,02{100...2001 0,1 0,06
Aleac. coladas de A] DIN 1413 80 25 0,1 .0,15:0,06!0,03 I' 0,03]200...300 0,15 | 0,07
Aleaciones de Mg DIN 1717.f 65 33 0,1 '0,15 ,0,0710,04,0,03}150... 250 0,1 0,06
Alcaciones fraglles de Al . . 95 40 0.05 H 0,08 .0,060,03:0,03;100...200 0,1 0,06 !
Resina sintética, cartén duro, } i
plasticos prensados . . . .| — { — - [0,15:0,02.0,1 {0,05{0,04/100...150{ .02 {01 '

Observacion: Los' vnlores son validos para las siguientes profundidades de fresado: fresas
de cilindrar =~ 3 mm, fresas de refrentar &= § mm, cabezas de euchillag hasta ¥ mm, fresns de
disco = ancho de la fresa, fresas de vistago == didm. de la fresa, tierras de disco ¢on 3 mmm de an-
cho de hoja y 10 mm de profundidad de corte [avances en mm/xmn], numero de diestes DIN 136.

Fuente: HUTTE, Manual del Ingeniero de Taller



TABLA 5.10.

VALORES REFERENCIALES DE LA

FROFUNDIDAD DE CORTE

T s |

Fara el tlempo de ejecucion auxiliar, asi coms para

= tiempos de preparacion de la mdquina y de prep s

-,

acion dela pleza, &2 asumen log aisnos valores gue

taladrado. Esta estimaclén se fundamenta en

gy

ra slmilitud de los elementos constitutivos de estos

Tiempos para ambas Opera&cilones. -

1 tlempn de }EJE¢uéién*Qaﬂkili¢F7 estd  medido para

rada pazada  de la fresa; por tanteo deberd multipli-

que se  reallcen en

Fos por el namaro

cada operacién. Bl otiempo  de preparacion de la mé-

quina, en camblio deberd dividirse - entre el numnero

pigras  idémnticas gue se construyan de maners

sontkinna.

IO

ROSCADD. — Comn  ya se seralé, las operaciones de

rado interior se efectuardn con machos de roscear,
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dispuestos en el husilla del taladro. Por tal razén,

sfectbhs del -cdleulo del tiempo de ejlecucidn

orincipal, es5 aceptado asumir tiempos iguales a los

i,

de tals

drado. cuando ambas opegraclones estén referi-

o

das a un mismo tamado del  aguwierc. Asi miamo, para

#l tilempo de elecucidn auxiliar v los tilempos de

preparacl én de

valores

—

a pleza vy de la magquina, sSe asume

iguales gue los de taladrado.

CORTE CON _ SIERRA DE  DISCO.- El tiempo de ejecucidn

principal estd dado por:

La super

para el

a1 - {é. EA

TEp =°F / @ Lmind -~ (%100

F 32 Supesrficie de corte [ cwni 1

G ¢ Capacidad de f;mim 3

: corte U omi
ficie de corte es el Area a cortarse, Que

caso de cortes perpendloulares corresponde

5l a

1y

transversal de los materlialesy; v B e

superficie cortada por minuto, gue se obtlene de ls

1 tiempo de ejecucidn auxiliar no  existe por cuan-

Lo, una

deia de

ver que  se inlcia el corte, la cuchilla no

actuar sobre 2] material 2ing hasta finali -

malrlag. El  tiempo de preparacidn, estimado & parbtir

de comparaciones experimentales ss de 2.% minuto

/
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LAS SIERRAS DE DISCO

i
H

1
i

Resistencia Capacidad Velocidad Hoja de sicrra
Materia) que se corta °B de corte de corte |Dientes) Angulo
normal | forzada por eeg-{ de sall-
kg/mm? |cm?/min|cm?/min] m/min |mento| da °
St 00, St 34 34 ...42 150 240 26..28 [ 3...4 22
Acero de 8t 42, C 15 42 ... 50 130 220 24..26 13..4 22
r0 3¢ ien St 50, C 35 50 ... 60 120 200 | 22..24 |[3..4] 22
co : St 60, C 45 60 ... 7 100 150 18...20 | 3... ¢ 20
. St 70, C 60 70 ... 85 80 120 14..16 | 3... 4 20
EC 30, ECMo 80 75 ... 80 80 120 14..18 [ 3...4 20
VCN 25 VCMo 135
Acero aleado ECN 45, ECMo 106 80 ... 85 60 100 12...15 | 3...4 20
recocido VCN 35, VCMo 140
VCN 13 90 ... 95 50 80 10 ... 14 3...4 18
VCMa 240
VCN 35 90 ... 105 40 60 9.12 {3..4 18
Acero aleado VCXMo 133
mejorado VCN 45 100 ... 120 30 50 8..10 3 .. 15
VCMo 140 i
blando 40°... 50 100 150 | 18..20 | 3.4 20
Acero tundido semiduro 50 ... 60 80 120 14...16 13...4 20
- duro S 60 10 60 8..10 |3...4] 15
blanda 5..22 100 150 14 ... 18 3.4 15
Fundicién £718 gy g 22 ... 30 60 100 | 12015 J3..41 15
Plata alemana, argcnfﬂn — 120 200 30...45 | 3.4 20°
Latén —_ 550 1000 150 ...300} 3... 4 22
Bronce (GBz 10) -— 300 600 80 ...120} 3 ... 4 20
Cobre, zine . —_ 420 500 100 ... 200 3 25
Alnminio, magnesio ¥ sus aleaciones — 500 800 {300 ...500. 3 28
Perfiles normales 50 ... 60 100 150 24 ..28 | 4...6 15
Tubos de acero 0...60 60 80 24 ...28 1 6..100 20
Carriles blandos 80 126 18...20 {4...6 20
Carriles duros 60 100 14..16 [ 4...6 15
Fuente: HUTTE. Manual del Ingeniero de Taller

138
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-y

QQRTE;DQNWQLE‘BﬁmmﬂﬁgﬁﬁléﬁmWQQIEHNQIIVQ-“ Fara este

tipo de operaciones, cuyo movimlento fundamental ez

rectilinen, &1 tiempo de elecucidn prifncipal es:

vy

=
o
~

ra

TEp = B i Sa11)

condde E ¢« Didgmebtro & cortarse Cmm]

[wh
az

ramear o de pasadas

mo: eciclos dobles por minuto T1/mind

s 1 avanoe por carrera [mml
il walor de m, para este tipo de opegracliones, con
& carrera de hoja de iﬁ@ mﬁg pueds ser tumadd oMo

de 70 ciclos/min. El avance s o depende de la fusrza

s . . » N
ge apoyo de la sierra sobre la piesza, la cual se’

gradua mediante un peso corredizo o ajustable o opor

medio de un husillo roscado, v. =

cortarse vy el ritmo de trabajoc gue se deses (normal

o forzadoy. En nuestro caso, para aceros de bransml-

gidn, aceros DFZ2 vy 740, selecclonamos un avancse s de

Fara esta operacion el tlempo de ejecucidén auxiliar,
gque viene a ser el tiempo de retorno de la cuchilla,
£

va  esta  considerado en el cdloulo del tiempo de

]

giecucidn principal. El tismpo de preparacidng eshti-

mado & partir de mediclonss experimentales, es de 5
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anutLd. Este tiempo incluye losg siguisntes eler

hojas en &)l a&rco, coloocsoidan

tos: colocaci 6“
vofijacian del material,  ajuste del avance, dispo-
slcidn de la sierra para iniciar el corte vy encendi-

do de la maguina.

QXIQQ&I&.* E3 ti@mpb' dee  e@jecucidn depends de la
”WIGLJde de avance del soplete vy de la longlitud s

cortarse, asi:
TEp = &0 L /¥ Imind  (5.13)
donde L ¢ Longitud a cortarse Iml

Yoy NVNelocidad de corte EmﬁhmrB

indispensable que la velocidad de corte sea la

corrFecta, & fin de gue las superticiss de separacion

A r_fl:-){' SOV __‘]

resulten paralelas -V olas —estrias

zoplete sean rectas. La Tabla 5,12 da los valores de

la velocidad de corte, de la presién del oxigeno vy

de la proporcidn de la mezcla, para distintos esp

wes de  planchas de  acero de construccldn sin

— alear, material gue corresponde a nuestro caso.

1 tiempo de preparacidn se lo  ha estimado en 21

mihutuﬁ, & incluye los siguwientes elementos: armado

soplete, calibracidn de las pFﬁHiﬂHQE,,dismei“



ATOS DE CORTE _CON_SOPLETE

ARLA 5.12

141

PARA_ACERDS DE CONSTRUCCION SIN ALEAR

CONSUMO

ESFESDR DEL FRESION DEL VELOCIDAD
MATERIAL OXIGEND OXIG. ACET. DE CORTE
[mm] Catml] Ll/m3l Ll/m3 Cm/bhl
S 2.0 65 1Z.0 22
10 3.0 120 20.0 16.5
20 4,0 215 22.5 16
50 5.0 580 57.0 11
100 7.5 1240 111.0 7.5
200 10.0 3125 190.0 S,
300 1.0 5650 258.0 .75
Fuente: HUTTE, Manual del Ingenliero de Taller
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-

cién del material v o las guiass de corte

de  trabajo, encendide del soplete v ajuste de la

2 THER W

SOLDADURA. — E1l  tiempo ¥§ﬁdam§ﬁta}' para entd op:

o se determing directamente de la Tabla 5. CjiLe

sos daé el tlempo de aplicacidn del arco  {tiesmpo de

a1l o para formar el

E)ECUCiéH), m&s el tlempo necs

o, camblar el electrodo v limplar la soldadura

tiempo de preperacion). Los valores de esta Tablsa

&“preﬂgn ern &1l namero de horas hombre regueridos
peara soldar uma lonagitod de 1 pla. (25.4mm), seqdn

diversos tamafos de soldadura.

THQZQQQ.¥V”E1 tiempo de Ej@CUﬁién vy de preparaci dn

Dl trazado ba sido QuflﬁmJﬂ_ a partir de compas

raciones con  trabajos dp rararf

sristicas similares,

ohteniéndose un total de 8” 'mihutbﬁﬁ' gue incluyen
tos siguientes elemsntos:

transporte de  la plancha y so colocacidn en la mesa

frarado, colocacldén oy ajuste de la plantilla,

oreparation de  las hFFFumlﬁhtmE, ejecutidn del tra-

desmontaje de la plantilla, veriticacidn de

los trazos, retlv- """ de la plancha. Dicheo tiempo fone-

uam“nia1 sarresponde & piezas, gue s& brazan

N

Juntas & partir de uma misma plantilia. fFor tanbo,

e valor deberd dividirse para 23, a fin de
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R

t

TARLA. 5, 13

TIEMFO EN HR-HOMEBRE FARA_EL F

DE_SOLDADURA DE ARCO CON ELECTRDDO REVESTIDO

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA-DETALLES
S e
TaMAND]  TamANO ESPESOR NUMERD  [CORMENTE DE | VYOLIASL DE "nou&nonn VELOCIDAD
ot [ Of LA ot SOWDADURA SOLDADURA | s puntG. DE Dt SOW
SOWw | £1£CTROD0 naCa PASADAS (AmPERES) { 2.ARCO} SOLDADURA (IR
1/8 1/8 /8 i 140- 190 26-28 0018 333
38 8/32 31 1 160-190 25-28 0028 290
1/4 318 /4 1 180-230 3238 0033 28.3
38 1/4 e 3 280-330 32-3¢8 0050 1.1 :
]
12 /4 34 2 240-330 32-3¢ .0078 107 {
3/8 1M ™ 2 280-330 32-3 6123 8.
LYZR YT 112 ‘. 280-330 32.38 0188 %)
3 1/e 11/2 s 280-330 32-38 o3 - t KR
1
SNOTA INCLUYT TIEMPO D CAMBIO Df ELECTRODOD. THMPO DEL ARCO. NEMPO Di LMPIE2A Dt LA SOLDADURA ¥
TLMPO DI SOLDADURA.

Fuente: NIEBEL, Ingenieria Industrial
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=l tiempo fundamsntal promedio de bre

A

.,.._,
[
-

DOBLADO.— El  tismpo fundamental se

e procedimientos similares a2  losg

can la salvedad de que para el
opsracidn sm  realiza individualments, poras

piexa, Yy por tanto, la

hard, asi. Misno, para cada
ARMADRD, ESMERILADO Y FINTADQ.- Fa

raciones, @1 btlempo  fundansctal ha s

para cada caso en parti

& PErsdnas Qe ~g@al lran

araci drm con tiempos nedidos expe

TIEMFROS SECUNDARIOS.~ lUna ver qgue

a4

el tis

po Fundamsntal oa  partir de la sume

tiempos de preparacidn y de elecucidn, s@

determinar el tismpo secundario, cuyo valor,

s

Ciempo fund

guie depends de las condiociongs conoretas de resl e

cidn de la opsracidn, v considera los  tiemn

retraro producidos por las sigulientes causas:

f1e
i

—
el

ranaporte de materiales.
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by la atencidn gue demandan los equipos (afilado de

mante:r

herramienlas, engee las miguins

imiento, eto.).

cacldn del trabajo.

) ineficiencias o defectos en la fabricacidén.

iga de los operarios.
tas factorss a, b oy o originan sl Tiespo Dacundario

Fivo, cuyo valor se 1o ha estimado en

s
U
s

i e}
J
=
=

0% del

Tiempo Fundamental. Los factores o vy d constituyen
=] Tiempo Secundario Fersonal, estimado en un &0 4

del Tiempo Fundamental.. Estos porcentaies se los ha

abtenidos an

resultados

Flantas FProductores de Fobtoocwl tivadores ere Filipi-

nas. En resumen, 21 gratico 501 musstra la relacion

artre Tismpo  Secundario v Tienmpo Fundamental a uti-

lizarss para este estudio des tiempos.

totalidad de los valor

ritme de produccloen en

ver, @l ‘cual resultas adecuado  para cubrire

arida en ol Onalisis de Mercads.

slaborard &

as de  Operaciones gue s

incluven los resulbados del Estodico
sl Tiempos, para cads wna de lag operacliones gue

interviear @rn la fabricacldn del Motocultivadar.




146

GRAFICO 5.1

RELACION ENTRE TIEMFQ FUNDAMENTAL, YWEECQNQﬁEIG

160 TIEMFO FUMDAMENTAL

. TIEMFO SECUNDARIO

20 OBJETIVO:

- transporie

- manteni

- fallas de
rificacidn

TIEMFO SECUMDARILIC

&0 FERSONAL:

- fatigsa

- grrores de |
hricacidn

)
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DIAGRAMAS DEL FROCESO DE OFERACIONES

Los proce

de fabricacidn s reprs

los Dilagramas de Operacioness, los cueles

cos detallados gue comtlenen Anformacl on

~ et operaciones que int “an @l proc

Cael B,

~ La secuencia en gue se reslizan las

-~ Los resultados del gstadid de tiempos

o los elementos gque interviensn en cada opersa

Laos Diagramas  de Operaclonss consh

vertebral de la Flanlficacion de 1a

agrie, puessho te, a partir de su andlisis, so

terminardan las maguinas vy  equipos &

prganlizard la produccidn, vy se ol

s

)

.l o&ml B, ED e

@ntan los

En los graficos

mas de Opsracioness para el Motocultivador, =

o con las mormas  de la Ing

rierda de Prodoros di,

guig mandan representar: las operaclonss con olyooe

1l as inspecolon

1one

T

corn cuadrados; el ps

una eperaclén a obra, corn lingas  verticales: v con

limneas horizontales la incorporacidén de un

aadicional a la secuencla de fabricacldn.



IAGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES
foduéto: MC-11 Tesis de Grado
AJA MC1.51.1 Grdfico5.1

1001.2.R1 1002.2. KI 1003.2.15

4 9) TRA 6 C) CsD
16 <> oXxc us Q) DPR

38<> TAL 13 TAL

i3 ROS
INS
INS
1o arRM
25 sSoL
10 akM
25 Sou

INS




s s M 38 - D AR

\GRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES
ducto: MC-1I Tesis de Grado

ON_DESLIZANTE MC1.52.2 Grdfico 5.2
1.4.cl - __1010.2.03 ‘?;v\‘dos.z.bq
| | . 24 csh
CuQese 1 (O)esa |
g : 1 98 TOR

16 ( )ERE 43<%>TOR 29 FRE

INS 12 ThL
7 TAL
12 ROS
INS
1105.2.N3
S{ Jarm
10 SoL
5{( )arm
10 SoL
1.2l
1106.4.P
18 (Y-
S(j;)eam
25¢ TOR

INS -




GRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES]

ducto: MC-T11

Tesis de Grado

ORQUILLA  MC1.53.2 | G6rdfico53|
1014.4.D10 1015.2.09
| 18 csSh 16 csa
26 ( )csp 20 () FRE
6 TaL

1108.4.P




GRAMA DEL PROCESO DE o‘PERAcqu‘r;gm
ducto: MC-II | Tesis de Grado
A PORTA-EMBRAGUE MC1.S4.2 | GrdficoS4

1¥.2.02 . 1018.2.D2 1016.2.b7

l?!C)"CSA o 2 CD C.sé‘ lﬂ()csa
12 <> TAL 12 C) TAL 127 g) 1"0:1
25 C) FRE 15 CP ERE 33 C) AL

INS TNS ing

45 C) soL |
15 d) soL

i

l ’ INS




AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES
odycto: MC-I1 Tesis de Grado

DA DEL SEMIEJE MC1.55.2 | Grdfico5.5
._)02L2.57 ‘
4y éSa
1022.2.04
24 csh | 146 TOR
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AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES)
»ducto: MC-II1 | Tesis de Grado
A DE TRANSMISION: Ensamble 1] Grdfico 56
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IAGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES

rodycto: MC-II
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AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES
oducto: MC-II | Tesis de Grado
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IAGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES

odycto: MC-II [ Tesis de Grado
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GRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES

ducto: MC-1II

Tesis de Grado
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IAGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES
odycto: MC-II | Tesis de Grado
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AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES.

odycto: MC-I1 | Tesis de Grado
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GRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES

ducto: MC-1I1 | Tesis de Grado
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AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES]
oducto:  MC-II | Tesis de Grado
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AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES
odycto:” MC-II Tesis de Grado
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AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONLS

oducto: MC-II | Tesis de Grado
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AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES
odycto: = MC-II | Tesis de Grado
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IAGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES
odycto: MC-TI Tesis de Grado
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\GRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES'
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AGRAMA DEL PROCESO DE OPERACIONES

odycto: MC-II | Tesis de Grado
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5.5 ORGANIZACION DE LA FPRODUCCION

Lon  los datos proporocionados pors 1

Operacionss, s han calculado los

acumul ados de  las operacionss gue

fabricacién de un Motocultivador:
ThA: BO minutos
C8A: 788 | Moo

CSD: - 620 -

i
>

250 o

TTOR: 1840 "
FRE: 292 "
Tal: T "
RiIS: 170 T
DM A0 T
DFR: 230 v
EShMae 110 1

S B0 b

FIN: 4. o

Tiempo Acumuladoy &59798 "
Las operacionss de Taladrado v Roscado se realiza-
ran en las misma maguina, y por lo mismo, no podrdn
sfectuarse simultanesaments en la Flanta; entonces,

para efectos de la planificacion deberdn sumarse los

ﬁ

tienpos acumul ados coresspondientes, obtenlégndose un

total de &73 minutos.  For otra parte, al comparar
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los tiempos ecumtlados de las distintss operacione

s observa inasdliatamente que el Torneado supera Con

mucho & todas las otras operaciones, de ahi pues gue

ha considerado la weresl dad  de  gontear  ocon dos

tornps en la Flanta de Froduccién, de tel suerte

@l minimo tiempo en que se podrdn efectuar todas las
operaciones de  tornegado necesarlaz para la fabrica-

cion de un Motocaltivaocor, considerando el uso si-

multaneo vy comtinuo de  los dos tornos, serd
mirnutos., Este tilsmpo de trabsaic de los tornes es,
ann, supericor  als tiempn  acumulado de cuasl guiersas de

Tas ohras operacionss v, como tal, &8 constlituye en

el TIEMFD LIMITE de la fabricecidn del MHotooultivae

dor.

Lo ORGANTIZACION DE LA PRGDUC“IGH tiene como objetivo
Copordinar el uso de  la maguinaria oy el trabajo de
los operasrios, con el fin de lograr que el tlempo de
construcel dén del  Motooultivador exeda en el minimo
posible al Tiempo Limlte,

Fara el efecto, en primer luger, se clasifican las
Mleras en tres grupos, de scuerdo & la operacidn con

gque se inicia su proceso de fabricacién:

CEmg 52 plezas
Cohs 103 pisras
La fabricacian de eztos tres grupos de plesas arran-

A&

card simultaneamente, v de  ahid en adelante
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la fabricacidén de las piez

ordenando y combinands

atendiendo a los siguientes criterios:
- Feraltir la sjecucidn simultanea de la mas

ampl & gams

dE'QFQCEEQE.

~ Posibilitar al wmédximo 2] uso contindo de
ias méquinas, sobre todo de las que tilenen
mavyo™ Llempo acumutlado.

-~ Generar el minimo de espacieos  vacios en el
trabajo de los operarios.

~ fdelantar en lo posible el momsnto de armado

de los suboconjuntos vy partes.

For otro lado, los operaricos, debldo a la natuwralesza

5]

del trabalo involucrado en cada tipo de opsracldn,
se clasifican en operarios califlcados v operarios

conunes. Se ha consitderado la participacidn de cinco

Cfaesr

~los calificados, gue tendrdm a su cargo las

glguientes operaclones sspeocd o

Uperario Calificado 1 OxC v S0OL

=z

Operario Calificado 2 TOR

e

Operario Calificado 3

“
<y

Operario Calificado 43 FiRE

. o

Operaric Calificado S Tl v

err total, v tendran

Los operarios comunes serdn sed
a su Cargo, a mas  del Lransporte de materiales v
otras tareas afines, la reallizacidn de las siguien-

Les operaciones: CH, CSh, DFA, DRFR, ESM, &RM oy FIM.
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La Urganizacion de la Produccién del Motooultivador,

contemplandoe la wbtilizacidn de los eguipos v el

trabajo de los opsrarios, s pre

:rta en el Dlagrama

" e

en &) Oriafico $5.%21. PFusde

Carga-Maguins, que

observareses que ] tiempo resultante de

ge las sels partes constitutivas del produacto e

mirnatos, v, considerando los 124 einutos es

+

para 1 ensambkle Final de  la maéguins, el

tiempo total de fabricecidrm de un Motoocultbtivador,

serd de 1584 minutos, lo cual sigrifica gue, en las

condiciones de produaccidn en serile sslecclionadas

(cinco FMotocuwltivadores & la vez). el ritmo real de

produceidn de la Flanta serd de cilnoo

s

dotooul Livado-

ern 1232 horas de trabalo.




CAPITULO VI .
ESTABLECIMIENTO DE NDRMAS FARA
CONTROL._DE_CALIDAD

e

Lograr gqua 21 Motocuwltivador a fahricarse cumpla con

las aspecificacionss establecidas por el disedrd, es la

;5‘ .
condlolon para obtenss un producto de calidad suffuients

como para satisfacer los reguerinisntos de la demanda sn

ml mercado. Eshtandarizar dichas especificacionsgs o todas

fabricadas es el obis

tivo del control de

las urnidades

v o la consscuclon del mismo, dependerd de las

ST

wrmas e control gque e pstabls

Egtas normas de contreol de calidad tisnen comg propo-

sitos concretnss
= Definir las caracteristicas cualitativas dol pro-

ducto v osus distintos conponsnhtea.

- Egtablecer las inspecclones nRecos v oo los mdto-
Y
cdos a @mplﬁa‘"ﬁ para efactuarlas.

Establ acer IQS criterios de scepteciion v rechazo.

ica de la produccidn indosterial, las noe-

FESBLIMeN  &n tres Campines en

de control de calidad se

173
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materias primas, durante €l process

gn el producto final.

miman

sy wme wtbilic

tes @ la calidad  del producto,  de a8lli 0 gus tisne

wra gran importancia 21 control de sus espeEoifioa-

cionss vy calidades. Las normas de corntrol parter

materlias primas sn tres

grupos: materiales direcios, plsras estandares vy

materiales indirectos.

con wa 1is

Ero primer  luger, debe
detallada de los  elsasenitos concestbtos gua 1ategeran

con la indicacldn de las

cada grupo  de materiale

i

l
-2
3
T
i
-
s
i
<
e
Lo
N
i
—
.
=
o
-
i
5
H
51
3
4]
—
uerl
"]
)
M
|3
o
:'#
[
i}
L
-
1
x
I
B

materiales.,

srial atencidn

Dehe pone

aspachos:
- dimgnsiones vy cantidadess
- gl los de calidad de los fabricantess

- oHidacién de las partes smwebtdlicsas

''''' sy

ademis  de otros  aspectos esp

materiales, tealss ocomo homsedad de  los slecbrodos

para soldadura y del carburo para el oxicorte.
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fidicional mente, deban

NOmman

mion de los materiales

guag parmiban la buena oon

1
4,

chrants su almacenanients en la bodega de Lla FPlanta,

St
L
at
U
=
=
=
"
@

e debhen ado, &

la correctsa ublcacidn v mamipuleo de los distintos

el ameni cion de

contra la oxidacidn.,

DURANTE EL FROCESO DE FABRICACION

Lmrers ra etechuar duranhs

Compero ha fyEee

2l proceso de fa acidn, con el Fin de precactel ar

viglas i lan

la calidad prooviacto, sshan

Gr. Debise indi-

fiormas Cue

pregentan & contd

las mas impoe-

rue ae loaplenentardn. Y de

neonn, @n la propla Flanta de Frodocoldn, suargivcad la

v o rornas adiol

wna e las

ersamnil e

CONRD )0

entirs los distintos @lensntos. Dichos planos dedfingn

los  aspectos beonlicos n arios para la fabrica-

citn, v por lo tarnbto, los operacios debsn fensrlos a



s (dispnsiolon

la repalizacidn de las di

debhean conhar oon 1

al tipn

de medicisn  aproplad ajn oue

gue incluven op

manulnado (TOR, FRE, Tal), los operarios deben cone

tar oon uha S de  trabailo pre-sstablecida,

~
o
i
—
-y
o}

e indigus 2l ordesn en gus $2 manquinan las

tas ronas, vy las direcciones v senticdo del avancs de

las herramie e corte.

vealooidedss de trabajo v

cdecuadas para cada

cion conorsata

mds, oue oioh:

corrEeto.

3

5. lLas lnspecolon sefaladas en los Dlagramas del

,\

der Dpsraciones s efechuan de acuerdo a la

chad de specificasiones  de cada pleza.

Figurosi

[

Asi pues, 1 amlzl aran con ajuste

precisos, los las cajlas porta-rodamlentos, v

en ganeral, 1as plsras que proviensn  de operaclonss

final de
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s proceso de fabricacidn, en el Ares de Inspeocio-

ra%. EMnogame

rnes, pravios a su o paso &l Almacdn de pil

bio, las pisras con especificalones

FLOuIm oS,

tales como las oue conbilensr

& doblados, s inspeccionan & los groplo

trabaio, &l tédrming de cads operacian.

bhao—  El  uso de wtillales para armado de pactes

L

importante, desds =21 punto de vista del control de

actiian también como

™
HH
i

lidad, pues dichos

o
H

instrumentos de control. &l respecto, debs verifi-

carss gque las pleras  calocen holgadamsnte en los
espacios destinados para ellas, vy QUE N0 Sea preCLEs0
farzar ol ubillaje para ubicarlas. Asi mismno, al

teraino de la opsracidn de ensamble, el ubill:

debe poder ratirarse con relativa facilidad,

7. Bl operarico sncacrgado de la soldadura debe di

&

poanse de la  informacidn sobre 21 amperaje vy 1os

elaotrddos recomendados para los distintos materia-

aplicacidn de  la solda-

lesy v sobre los méd

cdura atgecuwadios  para los tipos de jJuntas gue deba

chuar. los y  puntos de  soldaruara se

speocionan en la zona de aranado, debilando verifi-

s mismos, el rekbiro de la

iz
=)
™~
L

carss las dimsnsiones de

escoria v la estética de la junta.
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&l

dey prusbas v pussta en marcha, an donds se hardn las

i

siguientes cooprobani

~ EAiuste adeouado ds

Ge glrard manualmenie la pol

da transmisidn, para verificar el

correcto g i ol

1os colilne

~ fAzople firme del mokor a

- Alineamlients correcto de las

- Funcionamisnto correchto del mepcanismo templador v

1o enbye

- Encendido del mobone.



CARITULO MIT

FLANTA DE PRODUCCION

Las instalacionss metalmecanicas del Eruador estan

siabutilis la actualidad,

die la Comisidn Eouatoriena de

uhiliza un ~ &5

Bimnes de Capital, 19859, Esta situacidn baoe ne

cdefinie comd  wn objstivo adicional a2  la instalacidn
de una Planta Froduchtors de Motoowltivadores, el favoreae

cer la utilizacidn de la de trabajadso mecAnion

a conside

ra monstituirse 2 partie de la inbegrachon FELLE AT

instalaciones metalmecdnicas gus actualmente no funcio-

nan a plena capacidad v @ raouliersn alcansas mayorss

s delineard wuna Flanta Tipo para 1a

de Motoouwltivador

gus pueda sar -

179



vir ds guia

s

areoua

para

acdemas

gramacionss orlgl

7.1 BELECCION DE

180

definier

al Py

integrarse

e,

aley

3} [

e

la planificas

actiaa directa

NEE, chatgrm

\),I

T . - - .
L 035 eI M)

00

plazos de la

Lo

maguinarias y

e

1.

Feooeans

en =l o

e Dimen
S Boabados

Tismpos

Vol uman

s diagramas

facthores

MARUINARIAS Y ERUIFOS

ol

MAGUINArLAS Yy &qulpos

una  Flamta de  FProducsi

@2l de 1

ments  sobre o iny

2B

ina o]

1

gquie pucda cumplirses

de fabrioacion

Tt

Tl
R

..'.‘. -{" 2

@wiogulsentke

acionss incluaidses

teorol

opor

Focesn Jde

ones o2 los olsosnbos mangulnare

3,

v ol erano

J

ArLlnL de las operaclonzs.

de la 1.

!_H"'{"IJI it

B, R ST

de suntos factor simult 3 b wlnl

el proceso de operacionss, han peesi-
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mamiinarias v

indican & continuacidn:

capacidad de ocorte de =ls redondo; 150 mm
velooidad de trabajo: S0 a 7O carreras por minoto

con bomba refrigerante v lubricacidn

motor: monofdsico, 172 hp, 110 volitios - &0 oiglos.

;.._
y]
-~
d
P
B3
2

Elemplos Siarra CHIFENG, modds!

WRA DE DISCH DE BANCO

12 a 14 pulgaddas de didmebro

de trabajios

mptory monofdsico. 1 ohp, 110 voltios ~ &0 gilos.

4

Eiemploy Sierra CAMPRELL, modelo 1.

vaertical v de ocolumna, oon ouan solo husillo

capacidad de taladrado: 1

[

dotado con dispositivo adtomdl
husillo portaberooas.

HO ciclos.

miztor: monofdsico, /72 hpe 110 wvoltd

Ejemplo: Taladro GENERSL, modslo F&

580 mm
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distancia entre puntos: 780 mm

itcdades:  1&, entre &0 v 1800 rpm

motor: 2 Ry

TORNG ICA 58

2B0 mm
distancia entre purtos: &OG mm

0

verl ool dades; 12, entre 60 v 10060 rpm
motdr: 1 hp, 220 voltios, 2 fases.

Eimmplo: TORND FREIQTH, modelo F 560,

Uksy FRE E%Ear)f)F‘.. UNIVERSA

Nomero 5, horizontal, de tipo de columna y codor con

BI5 x 36T mm. v carro

soports  de  avance fransversali o Grbol ndmearo 50g

OS5 SOLRADRORAS ELECTRICAS

para soldadura de arco con slectrodo  revesbido, de

TO0 amperlios de corriente. Transformador para fusnte

dr 220 voltios., Voltaie del arcos viiltios.

cian manual, dotado con sopletes
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g

para corte. Tangus de oxdigens de &0 galonss. Donteol

manual de pre

o
3

rlas oe -amolar, s hasta

g

L i

diametroy 2000 epm;-omotor ode /4 hp, 10220 vol-

fh

o

DNA GIZALLA MANLIAL,

caparl dad

mecanica, con accionamiento poe
de corte:  hasta B am en platinas, v hasta 12 mm eh

varillas.

UNA DOBLADORS MANUAL DE

macanicay; para tubos v plavinasy capastidad de trabha-
o tubos de hasts 1174 Y, 3 oo de espasory v pla-

Linas hasta 8 mm »x 2 w

UNA FRENSS HIDRALULICA

vertical, de 8 tonsladas de corn mesa de

altura graduable, acclidn por palancas v oreborno

automaticn.

UN COMPRESDE DE &

con mobtor de 172 hp v tangue de



- 184

far. 250 OFM.

L& oara Ay,  una soldadura v

PN I -

armads v ensamble; de 1200 x 2400 mim.

OTROS EQUIPOS

parsa T oxicorte; tornillos o de banoog

“
"
11
=

de ooirte: cuchnillas de tarnear, beo-
ki

can, machos enterizos, fresas v hojas de  sierra.

CIRCULACION DE MATERIALES

Se  define

tal
—
i

de matsriale comn las

FER W

sobre las gue deben transportarss los materia-

la Planta, para gue se cumplan 1

DpErac o

nas del proceso de fabriocacoldn,
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Los procesos  de fabricacién se clasifican en pro-

ceans de opsraciones conbinuas v procesos  de opsira-

1,.;
-+
ﬂ

clonss intermitentes. En el pr1mc
riales se transportan en uwn fluio constantes de una

oparacion a obrag; tal es el caso, por sjismplo, ds la

i

produccidn de papal, o ardcar. La Fabricacidn de
PDIBIAS YV MACUinas e85, por @l contrario, casi sieme

en @l caso

gue  se astd planificando, los materiales pasan de
wna operacidn a otra en forma discontinoa.

Ern procesos de operacionss  inhtermitentes, @5 iopor-
tante gue losz materiales circulen distancias cortas
antre una operacion y la siguientes, v con el minimo

N

posible de retrdcesos vy Cruces.

La linea Désica de oirculacidn gue se ha escogido
para ssta FPlanta e&s «] sistema en U el cusl e
sulta ser 21 mis aproplado para la construcoidn de

manuinaria en pequeda esscala, pus2s obtorg un ahoreo

!
R

de sspacio, vy ademds permite situar los departamen-

tos de recepclon de materiales v de almacsnamiento vy

P
o
n.-

srpadicidn de productos, sobre uan mismo 1lado de

Flanta.

For otro lado, en 1o que se refisre al métods ogue se

ubiliz @l transporte de los materiales, =1

volumen de la produccidn de Motocultivadores, hacse
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norte o @l

ilas de transporte permiticdn cubrie 1o

traslado de materiales.

IamAnQ Y DISTRIBLUCION DE LA FLANTA

BEOOLOMES

L.e Flanta

Fard 1y

aficinas, almacengs, drsas de  searvicio vy tallese de

produnci dn,

La superticie de oficinas, considerando tres &rs

. para los  cargos  de direcocidn, v oun

Ares compartida,  para segretaria v

rmado a2 45 mt,

e

La~aupsrficglie de almacenes  incluve  una bode

materiale

pieras terminadas
e @5 omd oy oun almacén de prodguotos  becradnados de 35

w2 . Estos tamaf®os s8 han estimado & partiv del volo-

miEn de producoildn de la Plant

aridarias o de servicios, en est

de instalaciones, =i 1L m* por persona, 1o

Fue dd wn total de 25 w2 .

L.a mayor parte de la

orunada por el taller de produccidn, v

comnshi bl -




187

pen

an

g2 snsanble ARM y S0L FoT

2y

en

TOTAL ... 2850 @

Sumando las  supacrflcies de lag distintas

nes de la Flanta, obtensmoz un Ares total do 4007

la asumird repartida en un ferreno rectan

oy

lar de 26 2 1é& melr

La distribuacidn  del Taller de PFProdoacoi

permitir woa clroolacion de materiales con

racheristicas va sedaladas: sistema en LU, ¢ DA

i los  sitilos @ de

8 S

précimas en las  secusnoilas  de fabricacion de ls=

pileras, v 21 minimos de rebroc

VAN o ¥t

Futas de clroulacidn de los materiales.

El principal

las distintas

Toras de

die frecusncias ~Takla 7.1-, psrmis

pares de operaciones ocuyos loags

prioritariaments, dno junto al obros

daben ubhiocae
BN

]
1
»
i
el
o}
=
v
|
o
fony
T
!
)}
i ¥
an

CeD-Tal.g DXEwTﬁLg-TﬁRWTALﬁ W LS

3

Ot Adicionalmente, como  las o operacionss de TRA,

CHA 4 COBL

las gue dan inicio a los pro

fapricacion de las pleras, eztas operaciones deben
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El principal
de las distintas

de  frecusnolas

parass de operacionss  cuyos. lugsres

e jur

dehe

@, priorltariamen

CSA-TOR; TRA-OXC; CSD-TAL; OXC-TAL;  TOR-TAL: y ©

DM&. Adicionalments, cono  las operaciones de T
Csa ¢ LS80 son las que dan inicico a los prooesos do

fabricacidn de las pilezas, =25t

efectuarss en sitios prdvimos al almacen de pleras.

Las oriterios anteriornente senal ados han sesvido

para establecer la distribucién de la-
Frodueci dn de Motooultivadores, que se mueshira en el

gratico 7.1,

LOCALIZACTION

Paré la locallizacidn de la Planté 5@ haVE§cﬁgidm la
zona de la via Guayaguil - Dawle, parllag EiguiEﬁt&s
consideraclones: |

1o~ En la provinoila del Buayvas esta  la primera zon

l_:l_}

arrocera del pais, v 21 cultivo de este cereal es el
gue origina  la mayor demanda de Motocultivadores.
Adicionalmente, desds Buayagul g2 distribuyen a

del pais maguinarias y sguipos de

Freni one

oL

diverso Lipo, v por lo tanto, estard garantizada la
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CUADRRO CRUZADD DE FRECUENCIAS
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fobocultivadores o obras provinolas.,
& Los  materiales, herramlentas v obtros elemenios

la  Fabricacidn del Mobooultivedor,

son de arfnuisicidn en ssta oludad, por la

abundangia de sstablecimiantos dedic

oA

a el

funcionamiento de la Flanta pusds enconbearss facil-

mants en la cludad de Guayaouil.

i

4.~ La Flants de FProghiool on se instalard a partlier de

la integracidn de pegusios  talleres

et
te']
ia
A
Y

mismos que son abundantes en la cludad de Guayva-

gquily v poe

K

mas  probable encontear agud
los talleres oon las caracteriszsticas adecuadas pars

dichno proposito.

S.~ Hay total disponibilidad de la snergia nscesarla

para =l funclonam; de las maguinas v equlipos de

la Planta.

vantajas comparativas que obtorga sl Estado a
la instalacidn de Plantas Industriales en obras

s buesna medida oon 1

¥OCOHOE S S &

u

calificanldn de la Flanta Froductors de Mobocultivae

ird contar

pEguana ndustris, gue permi

con fusntes de financliamiento preferenclialess vy ooon

las a la

Poqueia Indostria vy Orfbssania.



CARITULO MIII

ESTRUCTURA EMPRESARIAL

L.a producoildan de Mningulilvndu:n” an una Flanta di
flada para el efecto, debs contar con una estructura
organizativa adecuads a sus  objetivos, tanto econdmicos

e iones metal meocie

ﬂJ

cono productivos. Las pegueias instal

nicas, cuya incorporacion  se plantea  a  dicha plants

gensralmente no tilenen tales caracteristicas de orgeni-

?~b3%juex%ré

1o tantno, en este capitulo, ¢

ura gstructura Empres

sarial gue puede servie de guia para

ey adn des Moto-e

a la

girganizar la Empress dedl
cultivadores, & partlr de los recursos cOloretos con gue

so cuanbhs,

8.1 OBJETIVOS ¥ CARACTERISTICAS

Lina empre
e .
metas en la medida e gque se dote de una estructura

satard capascliada para  alcanzar sus

3

organizativae que le permita cumplie eficlienteaente

todas sus funciones. La defintcion de dichas funolo-

nes sstard delbterminada, tanto por las carscteristi-

192
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cldan de ciertas normas generales de fdosindls
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cas de la empresa en particular, como por le

AT

de Enmpresas.

Cada wuna de las diferentes +funciones deben o

con uta  clara definlcidn de sus objetivos es

tos, v o obtira parte, debe establecerse la corres

pondientse coordinacion entre ella

distribucidén de auvtoridad v
gl personal gue las constituye.

Adicionalmente, la sstructura empresarial debe defi-
nir wuna direccldn glaobal, encargada de controlar v
dirigir las diﬁtiﬁtaﬁ facetas de 1 ga%tiéﬁ de 1&

EMmTesa.

ORGANIGRAMA Y FUNCIONES

Iy

o base a lo sefalado en la secclidn anterior, ¢

setaberido las distintas sscclones gue debe conside-

rar la presente estructura empresarial:; vy oo qQue son

las siguientes: direccidn genasral, direccidn de la
=] 2 4

producei én, fabricacidn, compras, venbtas, &lmacens-

miento, v contabilidad.

La estructura  gue se propons para la jerarguizasl én
!

y coordinacidan de estas secclones es la gue s@ nues-

tre lonal del gréafico

i
m
iy
2

@l Drganigrama Organiza

P
[ H
"
s
a
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BRAFICO 8.1

DRGANIGRAMA OREANIZACIONAL

.[miect_;lqn L e
LPRD))UCCIDN] L { FINANZIAS !
' !

(Amacsunmsmol kaamcncmu] [Eonms} [-vzms] @mmum]

O e




195

BRAFICO 8.2

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE LA EMPRESA

BERENTE

R e

| __| sEcReTarIa ]

e et e

FEFE DE PLANTA EEFE 3 VENTAS’ [E‘BNTADDE}
- ...
ED‘DEBERD] FUPERVISDRES
DPERARIOS OPERARIOS
CALIFICADOS COMUNES
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Fra

[tE

A partir de esta estructura organizacional, s

—

elaborado el gréafico B.Z, el cual presenta el Org:s
nigrama  Funcional de la Empraﬁa;'coﬁtemplaﬁdm el
prescnal, la distribucidn de V@ﬁpmﬁﬁﬂhilidad@ﬁyy los
niveles de auvtoridad. A continuacidén se describe

el Manwal de Funciones para los distintos puestos de

dee direccion de la Empresa.

Ewm

responsable del control v direccidn gerneral de la
Empresa
-~ Dirige el campo econdmico-financiero de la Empress

a alcanrarse

- D

stermina los objetivos v

ge autoridad v responsabilidse

- Dedfing los nivels
- Controla el funciomnamiento eficiente de todas las
seccloness

- Selecciona el personal de plamnta vy de oflicina

E.DE FLANTA

™
=
il
:I
ot
i
hex]
bers
1l
a
-+
4
M

onsable de la produccl

~Elabora el programa gengral de produccion y con-

trola su cumplimiento

ps

- Comtrols el stock de materiales en bodega
-~ Elabora 1las wdenes de  compra de materliales v

herramientas
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= Norma Vy controla el mantenimiento vy limpiera de
las méquiﬁéﬁ Y equiﬁaﬁ -

~ Controla el cumplimiento de las normas dﬁrémﬁtrml
de calidad v seguridad industrial

Flanta depende del Gerente, vy a su vesz,
dirige la producclidn a través de los supervisoregs de
fabricacidn vy montaje, los cusles tienen la respon-

sabilidad de gque los operarios bajo marido traba-

Jen eficientemente v de scuerdo &l programa de pro-e

ducoidn.

JEFE DE VENTAS

Depende directamente del CGerente, vy es responssable-

de la venta de 1la produccidn.

- Implementa los medios adecuados de promocion vy
difusidn del producto.

- Beleccionag los distribouidores v evalua 1a solvan-
cia de los clientes

~~~~~ Dirige v contrala el trabajobda los vendedores

~ NMigila la puntualidad de los pagos a la empresas

RECURS0OS HUMANDS

El  personal de direccidn de la Empresas gerente

Jefe de planta, Jefe de ventas y contador, debs
tlenado con profesiomales en las regpecltivas ramas,
con perfiles de preparaclidon vy edperienclia adecuados

& las responsabllidades inherentes a8 ss0s Cargos.
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lL.os  mandns  medios, gsn  decir, los supervisores de

debsn o

planta v 21 encargadns  de los  almacens

saleccionados atendiendn  a las caracterishi

ticulare

de cada uno de ostas

Los operarios calificados, encear

tler ]l as operas-

clones  de

iTs
15

manuinado, oxicorte v soldaduara deben
contar con  la preparacion vy seperlisncla necesarias

para ocumplir las 8xige

e i F i carlons

ritmo de producsion y 1las
no. Los  demds operarlios son obreros Conuness, ue no

regulersn una oalificacion previa, s5ino, dnlicamsnte

lones de dedicaclon y responsabilidad,

debten ser caracteristicas de todo 21 per-



CAEITULO IX

ESTUDID ECONOMICO

La Inversidén estd defirnida como el monto de Camitéi

necesario para inplementar wn proyvecto, v se consti-

tuyve de  dos rubross Inversidon Filja v Caplts
Operaci dn.
La Inmversidn Fija sstd constituida por los bilenes

gue la empresa debe adguirir para la consecucién de

sus pbjetivos, vy que ng precisgan

marcializacidn ni de transformac)

nroceso de fabricacidn oy la vent
: b

Fsta inversiones comprenden: Terrvenos,

Maguinarias., Eguiposg, vy ciertos RBlienes Ints

coms la  constitucidn de la compaiia vy
pussta en marcha. “

El Capital de Uperacion es la ipversién inicial gue
la empresa  debe hacer con &1 ¥inrdé contar, durante

&l pericdo inicial de la produccién, con los elemsn-—
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tos necessaricos para  sus  actividades prodoctives
Esta compuesto de diversos cubros, slendo los méo

importantas los gus corresponden a materiales direc—

tos, mano  de obra v gashos administracidn vy ven-

e

LA,

Er la Tabla 9.1 se

la inversion total para
este provecto. Cada uno - de los robros consideradoes

1ouna de las

-

ern ssta Tabla se detalla separadamgnte =

tablas siguientes, entre la 9.2 v la 9.9.

....
4]
~

ara el financiambsnto del Froyeoto

do un prestams de 107000, 000 de sucras,

plazo v con un interés efectivo
financiasro gquse este prestamo  significa para  la em-

presa  eg de  ZTAIZ.OBD  sucres anuales. Bl capiltal

gacial es del orden de los 474700000 suores.
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TaBLA Z.1

RESUMEN DE LA INYERSION TOTAL

INVERSION FIJA

Terreno vy Construcczones . FTR00, Uuunom
Maguinas vy EQUIpUS" S ﬂ’“*i"”
Otros Activos B

Impreviastos (5%

S CJL
.11'-‘,,0'“_;

TOTAL 13’127.320,00

CARITAL. DE OFERACION

Materiales Directos 7ELHBR0, 00
Mano de (Obra Directa ”4n 00
Mano de Obra Indirects

Gastos de:”“ﬂLiﬁ;i"’ i
Gastos de Administracidén
Otros Rubros B R
Imprevistos (5%

TOTAL O 1TSE9.715, 0o

INVERSION TOTAL - 1476467, 000, 00

CARITAL SOCIAL (32%) 4 GET7 O35,

FINANCIAMIENTO (68%) 107000, 000, oo




TaBLA 9.8

TERREND Y, CONSTRUCCIONES

202

VALOR

DESCRIFCION . SUPERFICIE

Terreno

(rellenado v

servicios bésicos) FO0 me
Construceiores de

una planta,

astructura metalicsa 450 mi

TOTAL

1800, D00




CTARLA 9.3

Mﬁ MINHFIQ Y EGLIIFOS

e

I R Tl ol ST S WU i B S S WO e

VAL DF
UNITARID

Taladro de Banco

Torno S8O0xP80mm

Torng S20x600mm

Fresa de Torreta Filja

Equipes de beldadura EELO00
Eguipo de Oxicorte

Esmeril de Banco

Cizalla Manual

Dobladora Manual

Frensa Hidraulica

Comprss

Amol adora de Disco

Mesas de Trabajo g8, oGl
Utillales varios ‘
Harramientas

203

P4, 000,

=00, O u)

{;."‘""i“‘ (814 )(}

19, 0040,
FEHLODG,
T, 000,

L5E, 000,

[l
juYw]

', [wlm)
F o D

fctin)
[}
jm]w]
|l




QIROE ACTIVOSG DE LA INVERSION FI.04

DESCRIFCION VALIOR

Eguipos de OFficina S B00. 000, oo

Constitucisdn de 1a
Compari & 160 Q00 , o

Fugsta sn Marcha (3% 1AG 210,00




i
i
i
i
i

1ALE
(Tabla
FIEZAS ¥

TANDAR
(Tabla

5 FARA L

e
it el

FORTES E5

O FABRICARSE 1708

w7
47 AR B00
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tmants s tom?
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MANG.

DESCRIFCTON SUELDO
' MEMSUAL

Operarios
Calificados 170060 17080, 000

Qoreros comunes 14, 500 870, OG0

Subtotal 17920, G0C

sy g @y

Beneficlios Socliales (774 17478, 400

TotaL o =%
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TAELA 9.7

NO_DE OBERA INDIRECTA

SUELDD
MENMSUAL

TOTAL
AMUAL.

Supervisor
Bodeguero

Fersonal fdicional

Subtotal

Socl =3

@l

Beneticios

£

TOTAL

e

BEL 000 420,000

200,00

240, OO0

18,000 214,000 -

14500 174,000

2

QE0, QD0

{455

S14. 500

17564, 500
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<
Im
[

SUEL DO TOTAHL
ME NS UAL ARNUALL

Verndador 2L OO0 IO, 000
Beneflcios Soclales (4%9%) 147,000

Comiciones v Gastos
de Promocion (5%) LHO0, GO0

TOTHL. T CdroaT.o




DESCRIFCION

209

Gerente
Cortador
Secretarla
Subtotal
Boerneflcios

Oficima

TOTAL-

Sociales

SUELDO TOT 6l
MEMSLIRL [AIRINEATI
450, OO0 B40, LD
18.000 2. QD
1. OO0 192000
Q48, GO0
(A0 S 520G
100, G O
1512520
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QTROS RUBRDS DEL CAFITAL DE

U
m
0 H
F'
T
it
‘l“
CL?

o

\quL CJF( 1 LIT"ﬁﬂ~

Materiales Indirectos B, DO

Material

Suminis

Ereargl & 050
ST} [alnls}

Seguros (14 de Inversién Fija) 140, 000

Mantenimiento (2% de Maguinas) Q0. 140

TOTAL 8I3h. 140




TAEBLA %.11

COSTO UNITARIO DEL FRODUCTO

COMCERTO VALOR

Costos de Prmduccién TUERTL L 47T0
GCastos Fiﬁancierma 1931 b, O40
Gastos de Administracidn TOh. 260
E SRR 800

Castos de Ventas

TOTAL 107467, 2350

UNIDADES FRODUCIDAG: K]

COSTO UNITARIO:  299.100,00
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TABLA 2.12

COSTOS. ANUALES DE FRODUCCION

COMNCEFTO (N VL OR

Materiales Directos : AT AR EOD

Marmo de Obra Directa

Mamno de Obra Indirects

Materiales Indirectos 87. %
Suministros 215,000
Beguros 70, 000

Marmtenimiento . 40,070

Depreciaci an

Amortizacliones ) . SYL T




ABLA F.13

DEFRECIACIONES

213

COMOERTO

VIDA UTIL

VaLDR  anNush

Construcciones . 20

Maguinaria v Eguipeos 10

Eguipos de Oficina - 10

~

Utillajes e,

TOTHL

P
=Y P my:)

BROOE -

aadls

FFQ L 000
[as

A0, 700

“UBOL 000
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TABLA .14

AMORTIZACIONES

CONCERTO TIEMPO VAL OR ANUAL
Terrenos 20 anos G0, OO0
Compania 10 afos 14,000

Fuezta en Marcha 10 afos 1Z%.821

TOTAL ' 119,521




ESTADO.

VENTAS

-

I5 unidades ¥ $420, 000 1474870, 000

COsTOsS

BASTOS

BASTO

BasTOs

UTILIDAD EN EL FERIODG - 4° 533,770

DE_FERDIDAS Y GANANCIAS

e

TAELA 9,15

NETHES

DE FRODUCCION
FINANC IERDS
DE ADMINISTRACTION

DE VENTAR

1% % DE DEREROS

UTILIDAD ANTES IMPUESTO ) ﬁ’ﬁ??ufﬁé

20 4 DE IMFUESTO

UTILIDAD NETA 27878.284

RENMTABILIDAD:

Sobre el Capltal Fropilos
Sobiy e

Sobre

n
"~

3
S

la Inversidan Total:
las Ventas Metasy

1_..‘.4;3
nRuR=
PO
oo
Ly -}
R

215

. EN_EL PRIMER ARO

7TR71L.430

173160040

evem s oy g e
7o, 2&6D




TABLA 9.16

‘COSTOS FI1JOS Y COSTOS VARIAELES
FARA EL CALCULD DEL FUNTO DE EGUILIERIO

DESCRIFCION

COSTOS

Frans

Fateriales Directos
Marno de obra Directa
Materiales Indirectos
Mano de DObhra Indirecta
Depreciacidn
amortizacidn
Suministros
Mantenimiento

Seqguros

Castos Administrativos
Gastos de Ventas
Gazstos Financieros

TOTAL DE COSTOS F1JOS

TOTAL DE COSTOS VARIARLES

17795,

200

TEE . IEO
40, BEO

59. 760

G0, 070
70, D00
THAH, 260
[t

[~
el g S

1T TEELBOO

67 210,890 -

COSTOS
VARIAELES

47421 2RO

87,500

235,000

47 7%, BOO

216




JEGRES0DS. FRESUFUESTO ANUAL
El presupussto anual de Ingresos vy EBEgre
=m0 términos. contables, €1 resultado

Froyecto, puss relaciona todos los

il ar @)

[rarra pre

y ganancias de cada aio de sctividad.

En la Tabla 2.1%9 se muestra el pr

gr

para el prlmer

aspect

arno de producciaon. Se obs

os vy Egresos v el Estado de Férdidas vy

{
1.!“

wtilidad neta en este periodod asclends

ITETVE.EEY suores, que  significan  wna

del &H1.7 -sobre 2] cspital proplo.

FUNTD DE EQUILIBRID

El punto de equilibrio de una enpre

gde produccl dn minimo para noolnouwrrie

Fara el calculo del punto de equilibrio

establecsr los

clesperic Lan,

s cled volumern  de  proch

variables, gue  estan directamentente

por el volumen de produccidn. En la

costos filjos. qus son agus

En

4

[

wg @]

217

ey E

FRCjLLE

W

& los

financisro ds
et onomi -

tado de pdrdidas

I

Gananclas

abilidad

o] L

e perdidas.

y los

L4

i

=54

e gy
e

pt

lios gue

=]

£
i

no

costos

determlnados

cuantifican los costos fijos v los costos

para este PFroyecto. La expraslion ma
ubtiliza para deteroinar porcentualmentsa

gquilibrio es la siguisente:

Tabla

P.lb

e
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GRAFICO 9.1

DIAGRAMA DEL FUNTO DE EQUILIBRIO

147 470.00

10° 934, 69

6 210.890

0 | ” (‘:\__' .1 100
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Lostos Fijos C :
Ventas Netas — Costos Variables

Reemplazando los valores obtesemos un punto de egul-~
Librio del &3%.1 4 o En el grafico %.1 e muestra el
punto de eguilibrio en relacidn con los parametros

cque interviensn &n su determinacidn.

EVALUACION

Los métodos para evaluar Frovectos tienen como obje-
tivo el proporcionar criterios de aceptacidn o re-
chazo de tales provectos. Desde el punto de vista de
la rentabilidad sobre el capital, los métodos gue se
aplican usualmente son lod sioguwlentes: 1 Valor Ac-—
tual Neto (V.i5.N.) vy la Tasa Interna de Retorno
(T I.FR.Y.

Ern ambos cesos s precliso contar com los valores deld
Fluio de Fondos dwante los diez primeros anos des
vida del Froyecto. El flujo de fondos se obtienen de
restar la  inversidn anual, de la suma de las wubili-
dades netas ideépuéﬁ ce los lmpuestos) m@Es los cos-
tos financieros v mas la deprecilacidn. La tabla $.17

muestra los resul tados del caloulo del Flude de

fondos.
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TABLA 9.17

FLUJO DE FONDOS

Fril FLUJG DiE

- [ S i
e LRI AT
g Sy e
= i 1 IS B

)
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"d
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i
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n
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£
i

o

Cud e Y

[ -
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s 7rEsE,
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La expresidn gque permite csloculsr el Valor fActual
Neto es la siguiente: ' s
n=10

VAN = - 1 + ¥ ' S (g, )

ri=1

donde I ¢ Imversidn total del Frovecto (sucres)
Fat Flulo de Fondos en 2l afo n (sucres)
s ann (1,205 cnauwwaa 1)

Tey Tasa de corte
La Tasa de corte s Ui dndice de ponderscidon en &l

tiempo, gue influye de manera importante en la de

terminacién de las inversi

dera aspectos como el
inflacidom. En la actualidad, el valor de l1a Tasa de
corte que se utiliza para el calouwlo del Valor Ao

tual Meto es de 246 %, e decir, 0.35.

o ey

Mediante la expresién 9.2, vy con los datos gue se ha

indicado, s wocedid al caloulo del V.AoM., obte
; = :

niéndose un valor de 17032474 sucres.

El criterico para la evalusaclidn de provectos sstable-—
ce gque  sioel VoAGN. s mayor qgue cero, i proyvecto
eg aceptable, v asi ocuwrre, preclisamente, para el

caso gue se estd estudiando.
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CINTERNA DE RETORND

Interna de R

cerag al Valor

G = - T <+ 5 e . (5. =

se caloula el

reaul ha

deel VoA N.,

=1

tambildén par

favara--

lLos ha

anual del usn e la

vhenido considerando un

Flants qus wva desde

T P -r -
a los 10,3 2}

ductos, tales

el tiempo anual restante, =l

ann mas favorable.
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Y RECOMENDACIONES

Las conclusiones  gue

aa la

12
de rendiolant

29

las

perueias unidad pro

dio, el &0 YW de los gus o

plantacionss. Bl Motococul

equipos  apropiados para

operaciones de praparact

e

Lk

en cultivos

=

el

e

da Fotenocial Mot

jades, &n los

Ll

cultivos

A

&
¥

2.

g, cebada D3l 1

D El estudio de los

Motooul tiador, v la comp.

cionales, peermiten esta

amortizar la maguina, la

todo sn los cultivos  de

ciclos anuales, v an los
mayores  a 10 ha.

s derivan de este btrabajo, son

o

necesidad real cle

2L 11 pos

tcultura en pequeia escala.

0y productividad gus alcanzan

as "

ductiv 10y suparan, en promnge

biisnen las medlanas v grandes

tivador v sus herramantales son

-]

efectuar sficientemesnte las

Gn ode suelos vy segado de cearea-

de extensidn.

ooul tivadore

-

de arroz, papas, frajiol, tei-

costos de aecanizacidn con el

aracisn oon costos btradi-

hlecer la posibilidad real de

cual resulta  Ffavarahle,

5

A OT de a 20 ha. con dos

cultivos de  papas,  brigo vy

A demanda actual insatistecha,
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resultante 'de este estudio 1lega a las &80 unidades, v

s proyecocidn a 10 afos, alcanza las BBQ unidades,

Te- La  compra de la mdquina por parte de los peguefios
anricultores dependerd e las . farilidades crediticias
e existan. Se plantea al respecto,la necesidad de gos

21 Estado a través de instituciones como el Baneco Maciog-

)

nal ds  Fomento iosplemsnts lineas de oréddito, cuvas con-
diciones debsrin ser blandas. En este estudio, se ha

e

considerade un prestamo al 23 4 de interéds v oa cinco

', gue coinclide con el tiempo  de amortizas

cidm de la maguins.

4.~ La produccisn de 1z Flanta se inlcia con 35 unidades

i
F—
|”.]
."l‘

e 2@l primsr afo vy llega a las 60 unidades en
afin, en correspondecnia con el paulatino incremento de
la capacidasd instalada. S8 plantea ademéﬁ 1a mosibilidad

e gue la subcontrate con otros ?dllcrnaq cduran-—

te los primeros meses, la fabricacién de ciertas ple-—

ras del Motoowltivador.

5.~ El desarrollo tecnoldgico apropiado 2 nusstro msdio,

ta- el disefo del Mobocoltivador, ha consids-

rado la posibilidad de que el producto sea fabricado en
pequelas instalaciones metalmecdnicas Err tal virtud,
los procesos de fabricacidn gue  se han selecoionado

consideran las opsraciones factibles de efectuarss an



225

guaias instalacionss.

&Ha. Hanhida :Qenta da' qua la ca@acidéd iﬁatalada [y ar a
trabajado mecdnico, no sa .t1]1 =) plenamémte e él'ﬁais,
s@ plant@ak gue la Flanta de Motooultivadores incmrpm?m
talleres metalmecdnicos artesanales. ya existentes, gqus
no funcionen a pl@n4 capacidad vy gue regqulscan lnoramen-

tar su rentabilidad. S2 ha planidticado la produccidén de

la Planta dedique seils me2ses anuales a la

Motocultivador. En el resto del afo
poderan fabricarse  obros egquipos agricolas o efechtuarse

~abados de diverso tipo.

7.~ lLa Flanta sstard ubicada 2n  la via Guayaquil-Daule,

por las ventalas que esta zona representa en cuanto a la

05

——

a las areas de demanda del  producto, &
proveedores de materias peilmas v osuwmifizstrozs, v oa las
fuentes Jde mano de obra cea IJ{JlAﬂJ. ;

.- La inversidn total reqwurida para instalar la Flanta
Alega & los 1.4-?;51<i7’¢33,423(2>112' SUCHES, -::!é.- los cuales wun 52U
saird capital soclal, v sl resto financiado msdiante un
crédito. Al respecto s plantes la necesidad de obltener

un prastamo con interds preferenclal del 235 %4 v con 10

anns de plazo v ouno de gracia.
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.~ La rentabilidad gue obtendriaza la snpresa con la

P
L
Ji]
Pt

fabricacidn de Motocultlvador 1lega al &1.7 %

capltal proplo, vy las uhilidades nelas asclenden a los
27878, 5849 sucres. El punto de equilibrio es 1.3 4y 1a
evaluaridén scondmica arroja resultados favorables con el
dtodo del Vooaun v del T.I.R.
-

1l.~ La Flanta generard un tobtal de 22 empleos directos,

de los cuales 11 corresponden a pegrsonal calificado,

Finalmante, recaonsndacionss gue pueds afectuarss

a partir de esta Tesls, son les siguwientes

ario impulsar v dear continuidad a provectos

cie investigacidn como el de maguinaria para la agricul -
tura en pegueda escala, puss crean las bases del desa-
reollo tecnoldgico nacional, vy estan djrlﬂlﬁbu a secto-

SO ami

{550

<y

que na han recibido, tradicicnalmente,

los bensticios d la transferenc

tecnoldbgica. En ests

sentido, el desarrol] ulterior de las investigaciones,

peralltlird  1ncorporar nuevos al disefo del
Motocoaltivade, v aptimizar, téocnica v econdmicamente,

sus especsifticecionas. Al respecto, sn sl Apdndics ITT de

mata Tesis se muastra LN gz

e un MeAr i smo

marcha atid cuya lncorporacioan al Fotoooltlvador es

v deberd ser motivo de estudios deten

funcionaniento, en 21 futuro.
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2. El gbietivo de implementar la Plamba de produccolén
de HMotocultivadorss preciss de la participacidn de la

ESFOL, con los resultados de sus  investigaciocones, del

Estado, a través de entidades coms PRONAMES vy &l Banco

de Fomento, v del sector smetalmecarico nacional. Deben

pos tanto establecerse las relacionss entre estos dieg-

tintos sectores, gue  apunten - a para desarrollar la

produccidén nacional ds bisnes de capital para la agri-

cultura en pequsasna e
I, - Es necesario efectuar un estudio de  la situacién
téomica y’mcmnémica de los tallergs metalmecanicos, v de
las cauﬁaﬁvde la subutilizacidn de la capacidad instala-
da de trabalado mecanico  en el‘Ecuaﬁmr, Con Mlras a
concratar programas de produceidn de maguinaria en el

RaLS.
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AFENDICE 11
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