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RES{JMEN

E1 propósito de eeie proyecto de invereión eB haeer un

estudio técnico de cada componente de1 compreeor de aire
eon Ia flnalidad de incorporar 1a tecnológia nacional en

1a fabricación de 1a piezas que Eean conveníentea,

sustl-tuyendo a ei Ia importación de eetae partea-

Eete proyecto de inversión, contiene en su estructura Ia
diferente partes como- aná1iels de1 mercado, análisis def

diseño, elaboración de 1a carta tecnológica, procesoe de

fundición, procesoa de maquinado, tratamiento térmico y

control de cal idad.

En este

e laborac ión

e6tudíó ae de Ia
de la carta

En eI capitulo I se encontró ef nivel tecnológico
requerido deI compreEor, de acuerdo con 1os grados de

comple.i idad tecnológico y asociables a los seis niveles se

comprueba cuando ee relaciona cada uno de Los factores
utilizados con una de lae eels condiciones operacional_ee

posible. Io eual 6e lo ubicó dentro deL rango

correspodiente a] nivel 3.

tratará excluEivamente

tecnológica de partee -



La claeificación de empreaas de acuerdo a CEBCA, eeta 10

clasifica de acuerdo a 1a especialidad de 1a empresas, La

maquinaria que posee y Ia capacidad no utilizada
disponibles. Para cada uno de 1os elementos dieponibles

de1 eompresor -

En eI capitufo II se efectuó Ia efaboración de Ia carta
tecnológica para cada uno de 1os elementos 1o cual consta

descripción de1 elemento, seLección de materialea,
procesos de fabricación y se mencionan todos 1os proceaoo

en que 6e efectuó cada componente del compresor.

En e1 capitulo

desagregac ión

subcontrata.ción.

III se encontró e1 costo del estudio de

tecnoló€ica y la administración

1a

de
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CAPITULO ]

1. ANTECEDENTES-

1.1 GENERALÍDADES DEL PROYECTO DE TNVERS]ON.

Es ampliamente reconocida la importancia que 1a

fundición de metalea y aleaciones tíenen en la
obtención de partes para ef sector industrial,
agrícola, minero, etc. A1 mismo tiempo se sabe que

e1 papel- decisivo que eatos equipos juegan en eI

desarro]]o del país- For otro lado, la industria
de Ia fundición en pequeñas y medi-anas escalas es

una importante generadora de empleos y que los

mayores problemas que afronta 1as pequeñas y

medianas industriae está rel-acionada con 1a caLidad

de l-os productos fundidos -

El, Ecuador como pais en vías de desarrollo, debe

encaminar au esfuerzo a Ia util-ización de técnicas

que pernitan l"a fabricación de equipos que

actualmente se construyen en el exterior para así

ser elaborados en el país. Es por ésto, que e1

objetivo general" del" tópico de fundición ee
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promover e1 desarrol,lo del- país a través de

proyectoÉ destinados a 1a suslitución de

importaciones de bienes de consumo y de capita.L,

evitando de eeta manera la fuga innecesaria de

divisas, fortaleciendo de esta manera La econo¡oía

nac ional -

1.2 NIVEL TECNOLOGICO REQUERIDO EN EL PROCESO DE

MANUFACTURA.

La co¡nplej idad tecnofóBica en este caso, se

i.dentifica como 1as dificultades técnicas

encontradas en la elaboración de un producto o bien

de capital-, a 1o largo de Ia siEuiente secuencia:

concepción deL producto, laboratorio, proyecto,

manufatura y montaje, interpretada por más de 1OO

factores, cada uno asociable a seis (6) niveles de

utilización de creciente especialización técnica, y

al variar Ia profundidad del detalle reduci.endo

estos factores, se obtiene una primera faceta de la

corrplejidad. Esto, se comprueba cuando se relaciona

cada uno de 1os factores utilizados con una de 1as

seis condiciones operacionales posibles, desde 1as

más elementales hasta las más sofisticadas.

¡l¡Llti¡-qq'

Loe 1O3 factores que componen Ia

tecnológica, se agrupan en tres grandes

compl-e j idad

secc ione s
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TECI
Cuadro No 1 \

l¡tL¡t
FACTORES DE COMPLEJIDAD TECNOLOGICA EN LA

FABRICACION DE EQUIPOS

TIPO DE FACTOE CANTIDAD

A PACTORES FABRILES O DE I¿ UNIDAD
DE PRODUCCION.

4.1. Factores fabriles o de la
unidad de producción:
Ej. peso, calidad, variedad
de tipos producidos, etc "

Factores deI Know-How:
Ej. núnero de horas de ofi-
cinas técnica, l-aboratorio,
etc.

4.3 Factoree de producción:
Ej- corte, dob]ado, eolda-
dura, ete.

B. FACTORES DE INERAESTRUCTURA.

8.1. Factores de los EemieLabo-
rados :
Ej. fundlcón, forJado, ex-
trueión, ete.

8.2 Factoree de loe gervicios
especializadoe de terceróB:
Ej- tratamiento térmicos,
matricería, mecanizados, etc.

8

5

45

10

C FACTORES DE COMPONENTES.
Ej. Componentes mecanicos,
hidráulicos, neumáticos.

20

TOTAL:A+B+C= 103

que son cafificadas de acuerdo a una escafa

predeterminada cuya suma puede alcanzar haeta 620.

(Analizar el Cuadro Nó 1). 7fl,$,
l¡t¡ il,\i
,'.
I

I

I
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Un detalle más completo de l-os factoree arriba
úencionados 1o encontramos en eI Apéndice y loe

valores de los factores segun e1 nivel tecnológico

se encuentran enumerados en la Tablas.

A fin de conocer con precisión 1as exigencias

tecnológicas en cada uno de Los factores

conoiderados, se haee a continuación una

deseripción de los Beis niveles, donde cada uno de

ellos representa un saLto tecnológico en relación

con el- precente :

NIVEL 1 Representa eI primer nivel técnico y se

caracteriza principalmente, por la
presencia de hábi1es y audaces artesanos

que disponen generalmente de modestoa

talleres y tienen medios de producción

elementaLee. Este nive1 se presta, 6óItl en

parte, para una verdadera planiflcación-

NIVEL 2 Repreaenta Ia primerá etapa a nivel
tecno]ógico, cuando 1a induetr ial izac ión y
1a infraeEtructura son íntegramente

planificadas. Se trabaja según normao de

calidad definidas -

NMt 3. Corresponde a un nivel tecnológieo regular



junto a calidad normal o buena,

caaoa; planeamientos correctoa

empreaas ,

productos -

de ]a producción, y

de

74

según los

de

de

i

NIVEL 4. Este €rupo contemplado en u,, .orrjJit'8,'r$"
nueatra Bin duda una eituación realmente

avazada. Aparecen 1oe laboratorios de

investigación y deaaryollo, el ugo

inteneivo de pruebae dinámicaa y/o

funcionales de 1os productos, y otraa

actlvidadeg eimilaree-

NIVEL 5 Y 6

a su vez en un gran

Corresponden a una evolución eu¡,erior
\los grados anteriores, eubdividiéddgee

númerb de

espee j-al izac iones. Quedan estrÍctamente

1Ígadas a industrias utilizadoras de

tecnología de punta muy peculiares que

casi pertenecen a las grandes potencias

industriales -

EI cuadro No 2 presenta el detalle de los puntajea

máximoe y mínimos de cada nivel de conpleJÍdad,

informaeLón qué permlte ubicar en escala al equipo

calificado a travée de1 proceeo deecrlto.
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NIVEL TECNOLOGICO DE FABRICACION DE UN COMPRESOR DE

ACUERDO A LOS FACTORES DE COHPLEJIDAD

A. FACTORES FABRILES O DE IA UNIDAD DE PRODUCCION

CUADRO N. 2
PUNTAJES MAXIMOS Y MIN]MOS DE LOS NIVELES DE

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

NIVEIES N

<N1

Ic¡nín Iemáx

ARTESANIA

ALTA COMPLEJIDAD
TECNOLOG]CA

N1

N2

N3

N4

N5

N6

25 -O

40-1

70-1

LZO.L

200. 1

330. 1

40. o

70.0

120.o

200-o

330.0

560-O

<N6 550.1

A1 - Factores globales de 1a unidad de produccion.
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No Factor

progreaivo

S ínbo ]o Nivef Cant idad

oo1

oo2

oo4

006

007

008

P

a

4

4

3

?)

2

4 _76

4.76

1.41

2-A3

4.00

2.83

Vm

M

Hd

Tm

Total 20-59

A2 - Factores del "Know-How".

No Factor

Progreaivo

S ínbo lo Nive I Cant!dad

009

010

011

ot2

o13

Hs

L

Fp

Fc

Lg

1 1.00

1- 68

1- 68

1.41

2-3A

4

a

6

TotaI 8-07

A3 - Factores de producción-



No Factor

progre s ivo

015

016

018

024

o25

030

o31

o35

038

o46

o47

o52

056

057

058

S ímbo 1o

L7

Cant idadNive 1

2E.O2

E. 03

8"05

_t1 _ 11

E.t2

E-t7

E. 18

in

E_25

E.33

8.34

E-39

E-43

8.44

E. 45

1. t9
1 10

l. 19

1-t_v

7-4t

t-4t

1. 19

1.68

1.68

1_ 41

1.68

I-btj

L.4t

¿ - oü

2.OO

2

a

o

2

4

4

3

4

4

a

Tota 1

B. FACTORES DE INFRAESTRUCTURA

81 - Factores de los semielaborados.

No Factor

progres ivo

31- 16

S ímbo fo Nivef Cant idad
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059

o61

o64

8.01

8.03

8.06

4

4

4

2-83

2-43

2.43

Tota 1 8-49

B2 Factores de Ios servicios especializados de

terceros -

No Factor

progre e ivo

Símbo1o NiveI Cant idad

06s

070

072

074

o76

o77

o80

o83

8.11

D 1a

8.14

8.16

8.18

8.19

B-22

B-25

4

4

3

Lf

.l

a

1,68

L.OO

2.AO

¿-oo

2 -OO

1.19

7_47

1.41

TotaI 15-35

C. FACTORES DE COMPONENTES

ffi
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No Factor

progre a ivo

Simbolo Nivel Cantidad

084

088

o90

093

095

101

c-01

c. 05

c-o7

c- 10

c_L2

c.18

l)

4

4

e

a

1.19

2.OO

8-O0

4.76

2-OO

2-43

Total 20 -78

TOTAL = AL+ A2 +A3+ 81 +82+C
TOTAL = 26-25 + 11.06 + 20-'76 + 8.49 + 15.58 +

óv -¿l

TOTAL = LL2-41

CONFORME A IOS VAIORES DEL CUADROS DE LOS NIVELES

DE COMPI,EJIDAD TECNOLOGICA.

SE LO UBICO DENTRO DEL RANGO CORRESPONDIENTE AL

NIVEL 3.

1.3 CAL]FICACION DE EMPRESAS DE ACUERDO A CEBCA.

De acurdo con 1a Comision Ecuatoriana de Bienes de
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Capital (CEBCA), 7aa 229 empresas cal-lflcadae como

fabricantee de bienes de capital y que 1ee sobra

eapacidad no util-izada, están lncluldae iunto con

las 81 empreaaEr aubcontrat ietag. Esto no fue

poelbLe, ya que muchas de fas empresag fabricantes

de bienes de capital mani.festaron su deeeo de no

trebaJar bajo eeta modalidad, y ea asl que contiene

como potencialee aubcontratistae a 1O8 empresaE

fabricantes de bienes de capital y lae 81 empreaaÉ

que reaLizan eata actividad en forma excluslva.

La clasificaclón de 1aa empreEaÉ potenciales

oferentee de 1a subeontratación se hizo tomando en

cuenta tres criterios fundamentales:

a)

b)

c)

La eepec.lalldad de Ia empreea

La maquinaria que posee

ta capacidad no utlllzada disponible.

La clasificación de 1as empresas requerldaÉ, para

Ia producclón de lae diferentee parteg de nueetro

compreaor, aegún CEBCA es:

Para Ios elementoa de maqul-na: Carcaza, üapa

frontaL, tapa pogterior, cilindros, e i.Ettieña, polea,

tapa frontal, tapa póBter1or, tapa de cillndro,

balanceador. Laa cualee ae han realizado por
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fundición gris tomando en cuenta Ias técnicas de

moldeo a mano. Los elementos porta lengueta, bulon,

eje de cigüeñal son piezas de acero, realizado por

formae j.ón eon arranque de viruta, y 1a Biela se

hace por fundición de bronce con sistema de moldeo

a mano -

POSICION DENOMI NACION

1

e

4

5

6

7

I
I

10

11

t2

IJ

t4

CARCAZA

TAPA FRONTAL

TAPA POSTERIOR

CIL]NDROS

C]GÜEÑA

P] STON

POLEA

TAPAS DE CILINDROS

BAI,ANCEADOR

LENGUETA

BULON

EJE DE CIGÚEÑAL

PORTA LENGUETA

B]EI,A
'*-a
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EMPRESAS EN CAPACIDAD DE ELABORAR LAS DIFERENTES PIEZAS

EMPRESAS C]UDAD ELEMENTOS

AAA Sto. Dom 11 TZ 13

Ast inave Guayaqui 1
1
5

11
74

l-ó
4
o

-LJ

Auto industrias Zolv Qu ito 11 12

Bagant Ecuator j.ana Qui to 11 72 13

Ba.l-cázar Luis Maehala 74

Carlos Espinoea e Hijos Qui to 74

CarrocerÍas Varma Ambat o l1 12 13

Cemise Qui to 11 L2 13

Cenpi Quito 11

Centro deL Muchacho Trab Quito 11 L¿, 13

Cerie - Camet Quito 11 13

Constr. Agroind. EI Aguila Guayaqui 1 11

Construcciones Ulloa tatacunga 11 1' IQ

Contructora Mej ia Cuenca 1l 72

DeLta Guayaqui 1 -LL 12 _L.f

Electro Ecuatoriana Qu ito 11 12 13

E l-meco Qu ito 11 72

Esme tal Quito 11 72

FaLesa Guayaqui 1
1
5

1l
14

2-3
7-A
72-

4
o

13

Fec sa Qui to II _I¿

I

I
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EMPRESAS C]UDAD ETEMENTOS

Fem- IESS Quito 71 -t2 13

Fumbrosa Guayaqui I
1
5

11
14

t-
t2

.f 4
oI

Fundición Técnica Ind. Qu ito 1
5

2
7

3-4
8-9

Fundición Yanza e Hiios Loj a
1
R

11

2-3-4
7-8-9
12-13

Fundimec Qui to
1
5

11
L4

7-A o

Fundinega Ambato 1
5

¿
,?

3
I

4
I

Funymaq Quito 1
5

t4

- 4- A
-t-L,

4
I

Hansa Qui to -L
E

2-3-4
7-8-9

IEE Quito lt -72 -13

lmsa Riobamba 1-2-3-4
5-7-8- I

Imets Qui to 77 -72

Industrias Herasa Quito 77 -12 -73

Ind. Metalmec. Tirado Hnos Amhato 1 2
7

3
I

4
I

Industriae Unidas Qu j. to 1
5

L4

2
7 I

4
o

I nva.l-excon Qui to t-2-3-4
5-7-8-9

Magr ico Cuenca LL -L2 13

I

I I

I

l

l
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EMPRESAS ClUDAD ELEMENTOS

Marcelo Semblantes Qui to 7L -L2 13

Matr i sa Qui to tt -L2 13

Me iplem Qui to tI -12 13

Metalm. Guillermo Zamorano Qui to IL -L2 13

Metalúrgica Andina QUito 1
5 7 8

4
I

MetaLúrgica Ecuatoriana Qui to
1
5

11
74

-12

3-4
8-9
13

Metanet Machala 11 -12 -13

Metavi Quito l4

Me t inec Guayaqui 1 1
5

z-3-4
7-8-9

MVM Ambato LI _L2 13

Omnisbus B.B Qui to L¿I

Propisa Qui to t-2-3-4
5-7-8-9

Sidec 8ui to 1
5

11
-7
-L2

Lf-¿1
8-S
13

Siderúrgica Guayaqui.I Guayaqui I 1
5

t4

2
7 I

4
o

Siderúrgica Tungurahua Ambato 1 2
7

3
I

4
I

Soldadora Vaca Sto. Dom 77 -72 t.1

STI Quito It -12

TaLLer MetaLúrgico I4YZ Guayaqui 1 1
5

74

-2-3-4
-7-A-9



EMPRESAS C]IJDAD ELE}'ENTOS

Talleres Mej ía Cuenca L-2-3-4
5-7-8-9

Ta11er Teodoro Jaramill,o Loj a Ll -12 13

Taller de Galvanoplaska Guayaqui I 11 -72 .tJ

TaIls. Metal Fund. Jaramil lo Loj a
1
5

11
-7-
-12 -

3-4
8-9
13

Talleres Velastegul Quito lt -12 ,to

Ta ]me Guayaqui 1 LL _L2 13

Tamena Guayaqui 1 t-2-3-4
5-7-8-9

Taro Cayamde LI -L2 13

Tayfuce Qui to lt -L2 13

TMI Guayagu i 1 11 -12

Uniweld Andina Qui to 7L _L2
74

13



CAPITUTO II

2 EIABORACION DE CARTA TECNOLOGICA DE PARTES.

La carta tecnológica nos ofrece un amplio panorama

acerca de las partes conatitutivas del producto que se

fabrica. Se incluyen todos los detalles tanto de cada

pieza como deI coniunto ensamblado.

Una carta tecnolóElca

informaciones.

ños brinda las siguientes

CARACTERI STI CAS DE tAS PIEZAS.- Eatag comprenden:

denominación.

- PeE1O .

- No de pieza.

PLANOS Y MEDIDAS-- Con

caracteríeticag como son:

e1 código obtenemos ]ae

- dibuj os .

- rnedidae.

- acabado superficial.

- tolerancia
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SELECCION DE MATERIALES-- Se realiza mediante:

- metalografía.

- compoeición quínica.

- propiedades mecánicas " {
:'

PROCESOS DE PRODUCCION.- Nos

procedimiento a seguir, tales como:

deterrnina

- fundición

- maquinado

- tratamiento térmico, etc.

2.7 CARCAZA, TAPA FRONTAL, TAPA POSTERIOR,

CIGÜEÑA, PISTON, POLEA, TAPAS DE

BALANCEADOR.

2.2 LENGUETA. BULON, PORTA LENGUETA.

2.3 BIELA.

CILINDROS,

CILINDROS,

A continuación encontramo la elaboración de las

carta6 tecnológica de loe si-guientes elementos

mensionado arriba -

I
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DENOMINAC]ON
CARCAZA

PESO (KG)
t8.2

II= DE PIEZA
10

PLANO Y MEDIDAS: CODIGO Ne 9O-0O2

SELECCION DE MATERIAL

150 X Nital 3%

Se observa una etstructura
normal de hierro Eiria con
matrlz perlítica y Elraf ito
tipo A.

COMPOSICION OUfMTCA
TCSiP

3_00 1.80 0.15
Mn

o -46
CE

PROPIEDADES MECAN]CAS

25 -7
87.3

PROPIEDADES
Reeietencia tena1l (Ke/úrz)
Resietencia compreeiva (KA,/rn2)
Lfml-te de fluencia (Ke/rmz)
Elongación ("Á)
Resietenc ia a 1a f atl-ga (Kg,/r;rirLz 1

Módulo de Elaet. tension (10e Kglmrre )
Módulo de Elast. torsl"on (1OB Kglmne )
Dureza ( BHN 3000 Ke)
Reeiatencia al corte (Keh:g;¡z)

!2.1
41 .9

34-7
10-2 -
4.0 -

o10

PROCESOB DE PRODUCCION:

FUNDICION : MOLDEO EN
Verde x
Seco
Silicato de CO2
Fosa
Cáscara
Yeeo
Cámara ealiente
Cámara fria
Cámara centifuga

MAOUINADO
Freeado
Llmado
Rectificado x
Taladrado x
Torneado
Cepill-ado x
Eemerilado x
Brochado
Roscado x

TRAT. TERMTCO
Carbonitr.
Cementac ión
N itrurac ión
Normal izado
Eecocldo x
Revenido
Terrple

OB§ERVACIONES:
Por 1o siguienteo ensayos podemos decir
que es un ASTM clase 35

I

I

I



oo

DENOMINAClON
TAPA FRONTAL

PESo (kG)
2-2

Ne DE PIEZA
10

PLANO Y MED]DAS: CODIGO Ne 90-003

§ELECC]ON DE MATERIAL

Se obeerva ur¡a estructura
normal de hierro gris con
matriz perlítica y grafito
tipo A.

15O X Nital 3%

COMPOSICTON OUIMICA
TCSiP

3-OO 1.80 0.15
Mn

a -46
ut1

a -07

PROPIEDADES MECANICAS

PROPIEDADES
Reeietencia teneil (Kg/fir;.z¡
Resistencia compreaiva ( Kg,us¡le ¡
Llmite de fluencla ( Ke,/m¡nz )
EIonEaclón (%)
Resistencia a Ia fatiga (Ke,/rwP)
Módulo de Elaet- tengion (10e Kglm¡re 1

Hódulo de Elast. toreion (10s Kg,zuuna )
Dureza (BHN 3000 KS)
Reeleteneia al corte ( Kg,/mmz )

87. 3

34. 1
70-2 -
4.O -

272

72. L
4.9

PROCESOS DE PRODUCCION:

FTINDICION : MOTDEO EN
Verde x
Seco
Silicato de COZ
Fo sa
Cáscara
Yeeo
Cámara eal iente
Cámara fría
Cámara centífuga

MAOUINADO
Fresado
Limado
Rect ificado
Taladrado x
?orneado
Cepillado x
Eamerilado x
Brochado
Roscado x

rRA"-rERl41k6;
Carbonitr - > -

Cenentao!ón
N itrurac ión
Normal izado
Recocido x
Reven ldo
Temp 1e

Con todoe eatoa enaayos realizados
podemos decir que ea un ASTM claee 35

OBSERVACIONE§:

I

I

I

I
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DENOMl NACI ON
TAPA POSTERIOR

pEso (kG)
1.5

Ne D¡ pTEzA
10

PLANO Y MEDIDAS: CoDIGo N.- 90-004

SELECCION DE MATERIAL

150 X Nital 3%

Se observa una eatructura
normal de hierro gris con
matriz perlftica y grafito
tlpo A.

COMPOSICION oUIMICA
TCSiP

3.00 1.80 0.15 0.07
Mn

u-+o
CE

o. t I

2A _7
87.3

PBOPIEDADE6
Reolstencia tensil (Ke/n,rP)
ResLstencia compreeiva (lle,tnwE )
Límite de fluencia (Re/nrP\
Elongaclón (%)
Reeistencia a Ia fatiga (Kg/r:u;le )
M6du1o de E1aet - teneion ( 10s Eg,/ur¡rz )
Módu1o de E.l"aat . torsion ( 1Os Ee,/mrtt )
Dteza ( BHN 3OO0 Ke)
Reeistencia a1 corte ¡llg,/ro¡-,F )

34. 1
to-z -
4.0 -

D1'

t2 -t
4-9

PROCESOS DE PRODUCCION:

F,UÑDICION : MOLDEO EN
Verde x
Seco
Sllicato de CO2
Foea
Cáacara
Yeeo
C¿ímara cal iente
Cámara fría
C¡ímara centffuga

I4A6UINADO
Fresado
Llmado
Rect ifleado
Taladrado x
Torneado x
Cepl Ilado
Esmerilado x
Broehado
Rogcado x

TRAT. TERMICO
Carbonitr -

Cementac ión
Nitrurac ión
Norual izado
Recocido x
Revenldo
Temple

OBBERVACIONES:
Con todoe estos ensayoa realizados
podemos declr que ee un ASTM clase 35

I

I

I

PROPfEDADES MECANTCAS
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DENOM]NACION
CILINDROS

PESO (kG)
4-8

N9 DE PTEZA
10

PLANO Y MED]DAS: COnTGO Ne 90-005

SELECCION DE MA?ERIAL

15O X Nital 3%

Se observa una estructura de
grafito tipo A y C tambien se
presenta tipo B con ferrita
asociado aL grafito,

COMPOSICION 6UIMTCA
TCSiP

3.30 2-20 0.20 0. o8
Hn

o.50
CE

4.20

PROPIEDADES MECANICAS

PROPIEDADES
Resistencia teneil (Kg/rü,E¡
Resistencia compreeiva (Ke/nrP)
Limite de fluencia (Kc/rmz)
Elongación (%)
Reeieteneia a Ia fatiga ( KgTtn¡¡a 1

Hódu1o de E1ast. tension (108 Kelmmz )
Módulo de Elast. torsion (10s Kglnms )
Dureza ( BHN 3000 Ke)
Resistencia aI corte ( KE.,/n¡nz )

L8 -?
68.3

22 5
L-

160

I 10.4
4.2

PROCESOS DE PRODUCCION:

FUNDICION : MOLDEO EN
Verde x
Seco
Sil-ieato de COZ
Foea
Cáecara
Yeeo
C¿imara cal iente
Cámara fria
Cámara centífuga

MAOUINADO
Fresado
timado
Rectificado x
Ta ladrado
?orneado x
Cepi 1lado
Eemerilado x
Broehado
Roecado

TRAT-TERMICO
Carbonitr .
Cementac ión
N itrurac ión
Normal izado
Recocido x
Revenido
Tenple

OBSERVACIONES:
Lo cual corresponde a un ASTM cl-ase 25

I i
,É
hJ.

I



PESO (kG)
2-r

N. DE BIEZA
LO

DENOMINACION
CIGÚEÑA

PLANO Y MEDIDAS: CoDIGO l{9. 9Cr-006

SELECCION DE MATERIAL

Compuesto por 3 partes, 2
acero eje y 1 de fundiclón
cigüeña como se apreeia en
microeEtructura compueEta
grafito tipo A y C predomi
C y matriz ferr it ica-per l- í
predominando ferrita

de

l^.É
por'd
nando
t ica

ta

COMPOSICION GUIMICA
TCSiP

3.20 2-20 0-15
Mn

0.50
CE

4. 08o. 08

PROPIEDADES MECANICAS

PROPIEDADES
Reeiatencia tensll (.Ke/¡r¡strrz)

Eeeietencla compreeiva ( Kg,/¡nrlz )
Línlte de fluencia {RA/rñLz)
Elongación (%)
Resietencia a 1a fatiEla (Kelnmz)
Módulo de E1aet. tenelon (loe Kg,/m¡nz )
Módulo de Elast. tórs1on (103 Ke,/utmu )
Dureza ( BHN 3000 Kc)
Reoietencla a1 corte ( I(g/mme )

18-7
oo-o

,a F.

8.1 -
3.2 -

160

10.4
4,2

PROCE§C'S DE PRODUCCION:

TRAT - TERMTCO
Carbonitr.
Cementac ión
N itrurac i ón
Normal izado
Recocido x
Revenido
Temple

MA6UTNADO
Ere6ado
Limado
Rect i f ieado
Taladrado
Torneado x
Cepi l Iado
Eemerilado x
Brochado
Roscado

EU§¿ICION : MoLDEo EN
Verde x
§eco
,9i I icato d.e CQZ
Fersa
{ áecara
Yego
Cámara caliente
Cámara fria
Cámara centífuga

Correeponde a un ASTM claee 25
{]B,SERVACIONES :

I

I

,
:\

á

I

I

II

I

I
I



DENOMINACION
PISTON

PESO (kG)
c4

N3 DE PIEZA
10

PI,ANO Y MEDIDAS: CODIGO N'' 90-007

SELECC]ON DE MATERIAL

Nital 3%

Se observa una estructura dendríti-
ca de fundición de un hierro grls
con grafito tlpo D y E producto de
una so l" i.di f icación con alta velrrci-
dad de enfriamiento 1a microestruc-
tura compuesta por graflto rodeado
por ferrita y perlita laminar

COMPOSICTON 6UTMTCA
TCSiP

3 -20 2 -20 0 -20
CE

4-20
Mn

o.50
S

o. 08

F,ROP]EDAiJES MECAN]CAS

18.7
68. 3

PROPIEDADES
Reelatencia tensil ( Keilmmz )
Resistencia compreslva (Rg/mz )
Límite de fLuencia (Ke/r¡rP)
Elongaci.ón (%)
Reeisteneia a la fatiga ( Kg,zuu¡e ¡
Módu1o de E1aet. teneion (1Oe Kglmmz )
Módu1o de Elaat- toraion (1Oe Kgl¡¡¡z )
Dureza ( BHN 3000 Ke)
Resietencia al corte ( Kg,/Em¿ )

10.4
A.)

9'R
I
ü

1-
D_

160

PROCESOS DE PRODUCC]ON:

FIJNDICIoN : MOLDEO EN
Verde
Seeo
Silicato de CO2
Foea
CáEeara
Yeso
Cámara caliente
C¿ímara fría
Molde Metálico x

MA6UINADO
Freeado
Limado
Rect i ficado
Taladrado
?orneado
Cepi l1ado
Esmer i l-ado
Brochado

x

TRAT. TERMICO
Carbonitr.
Cementac ión
Nitruración
Norma I izado
Recoc ido
Revenido
TempLe
So l"ubi l izae - x
Envej -Artif- x

OBSERVACIONES:
Corresponde a un ASTM clase 25

I

I



DENOMINACION
POLEA

pEso (kc)
15

N. DE ¿LEZA
10

PLANO Y MEDIDAS: CODTGO N'r 9O-O08

SELECCION DE MATERIAL

15O X Nttal 3%

Se obeerva una estructura
normal de hierro grie con
matriz perlftica y grafito
tlpo A"

COMPOSICION OUTMICA
TCgiP

2 -24 1.60 0. 10 0.06
Mn

0.45
CE

3. 54

PROPIEDADES MECANICAC

25 -7
87.3

34. I
70-2 - L2"7
4.O - 4-9

272

PBOPIEDADES
Reeietencia tenslL (Kg,/mme )
Resietencla compreeiva ( Kg7¡¡¡z 1

Límite de fluencia ( Kgi¡nxnz ¡
Elongaclón (%)
Ree istenc ia a }a fat iga ( Kg,.4runz I
Módu1o de E1aet. tenalon (10e (g/¡¡¡z ¡
Módu1o de E1ast. torsion (10e Kgrzm¡z )
Dureza ( BHN 3000 Kg)
Reelstencia aI corte (Kg/r¡¡¡az 1

PROCESOS DE PRODUCCION:

FUNDICION : MOLDEO EN
Verde x
Dec (J

Silicato de CO2
Fosa
Cáscara
Yeso
Cámara cal iente
Cámara fría
Cámara centifuga

MAOUINADO
Freeado
Li¡aado
Rect i ficado
Taladrado
Torneado x
Cepl I lado
Esmerilado x
Brochado
Roacado

TRAT. TERMI CO
Carbonitr.
Cementae ión
N itrurac ión
Normal l-zado
Recocido x
Revenido
Temp 1e

OB§ERVAC]ONES:
Corcesponde a un ASTM clase 35

I

I

I

I



.J4

NENOMT NACl ON
POLEA

PESO (KG)
1b

}I= DE PIEZA
10

PTANO Y MEDIDAS: CODIGO lI3 90-008

SEIECCION DE MATERIAL

15O -X Nita

C¡MPOSICTON GUIMTCA
TCSiP

2 -28 1. 60 0. 10
\,Il

3-54o.06
Mn

0-45

PROPTEDADES MECANICAS

25 _7
87.3

34. 1
to-z - t2-L
4.0 - 4.9

2L2

PROPIEDADES
Reeietencla teneil ( Ke,/r¡ms )
Reeietencia compresiva ( KgTm¡nz I
Limite de fluencia (Kg/EEnz¡
Elongación (%)
Reeistencia a 1a fatiga (Kg,/l¡;lrLz 1

Módulo de Elaet. tenaion (1Oe Kg,/mnz )
Módulo de Elaet. torsion ( ]-0s KE/r'tsLz )
Dureza ( BHN 3O0O Ke)
Reeistencia al corte (Kg,/mrre ¡

PROCESOS DE PRODUCCION:

FUNDTCION : MOLDEO EN
Verde x
Seco
Silicato de CO2
Fosa
Cáscara
Yeso
Cámara caliente
C¡ámara fría
Cámara eentífuga

MA6UINADO
Fresado
Limado
Rect i f icado
Taladrado
Torneado x
Cep I l, lado
Eemerilado x
Brochado
Roecado

TRAT. TERMICO
Carbonitr .
Cementac ión
N i trurac ión
Norma l izado
Recoc i-do x
Reven ido
Temple

OBSERVACIONES:
Correeponde a un ASTM clase 35

Se obeerva una estructura
normal de hierro gris con
matriz perlltlea y grafito
tipo A.



I

35

DENOMINAClON
TAPAS DE CIL]NDROS

PESO (kG) N= DE EITZA
10

PLANO Y MEDIDAS: CODTGO N9 9O-OO9

SELECCION DE MATERIAL

15O X Nital 3%

Se observa una eatructura de
"cora]" que forma eI grafito
que se solidifica rápidamente
aeociándoae con afEo de
ferrita y con matriz predomi-
nante perl"ltiea.

COMPOSICION OUIMICA
TCSiP

3.10 2-70 0.20
S

0.10
Mn

0 .50
CE

3.77

PROPlEDANES MECANlCAS

PROPIEDADES
Resistencia tensil ( Kelmm2 )
Resietencia compresiva ( Kg/mn¡z ¡
Límite de fluencia (Kg/nlrÉ1
ElonEiación (%)
Reeiatencia a la fatiga (KC/nnz)
t"!ódu1o de Elast . tenaion ( 1Oe Kglu:nrz )
Módu1o de Elaet. torsion (LOe Ke,/rrl.z )
Dureza ( BHN 3000 Kg)
Resietencia aI corte (Kg,/r;¡r¡z¡

29.9
98.6

40 -1
11.3 - 14-1
4.5 - 5-5

D'F,

PROCESOS DE PRODUCCION:

EUNDICION : MOLDEO EN
Verde x
Seco
Silicato de COZ
Fosa
Cá6cara
Yego
C¿ímara cal i.ente
Cámara fría
Ctímara cent ífuga

MAOUI NADO
Freeado
Li¡¡rado
Rect ificado
Taladrado x
Torneado
CepiLlado x
EsmeriLado x
Brochado
Roscado

TRAT. TERMICO
Carbonitr.
Cementac ión
N i trurac ión
Norma I izado
Recocido x
Revenido
Teurple

OBSERVACIONES:
Corresponde a un hierro de clase 40

I
I



,Jb

DENOMlNACION
BALANCEADOR

PESO (KG)
, I{,8 DE PIEZA

10

PLANO Y MEDIDAS: COD-rGO No SO-O10

SELECCION DE MATERIAL

ta

Se observa una estructura de
grafito tipo A y C predoni-
nando C y matriz femltica-
perlÍtica predominando femi-
ta.

COMPOSTCTON 6ÜIM1CA
TCSTP

3.30 2_30 0-2A
s

0-10
Mn

o 65
CE

4. 08

PROP]EDADES MECAN]CAS

PROPIEDADES
Reeistencia tensil ( Kglmmz )
Resietencia compresiva ( Kg/mnz )
Lírnite de f luenc ia (Ke/ÉErP 1

EIongación (%)
Reeietencia a la fatiga (Rg/r!ü'e1
Módulo de E1aet. tenÉion (1Oe Kglu¡me ¡
Módu1o de Elast. torsion (lOs Kglmmz )
Dureza ( BHN 3000 Ke)
Reeletencia al corte (Kg/ÉüF7

68.3

ár-.u-
B
3

1-

159

10.4
4.2

PROCESOS DE PRODUCCION:

FUNDICION : MOLDEO EN
Verde x
ne(-:u
Silicato de CO2
Fosa
Cáscara
Ye so
C¿ímara cal iente
C¿imara fr ia
Cámara centífuga

MA6UINADO
Freeado x
Linado
Rect i ficado
Taladrado x
Torneado
Cepi l]ado x
Esmerilado x
Brochado
Roscado

TRAT.TERMICO
Carbonitr .
Cementac ión
N itrurac ión
Normafizado
Recocido x
Revenido
TempLe

OBSERVACIONES:
Corresponde a un ASTM clase 25

§#effi I



PESO (KG)
0"001

N= DE ¿TEZA
10

DENOMI NAC I ON
LENGUETA

PLANO Y MEDIDAS: CODIGO Ne 90-011

SELECCION DE MATERIAL

En 1a observaci.ón microreo-
p j-ca se observa particulas
esferoldales de carburos de
cromo en matriz de martensi.-
ta revenida a temperatura
elevada para dar aLta tenaci-
dad.

d
150 X Electrolitico

acido oxalico 70%

COMPOSTCION AUTHICA
CMn

0.60-0.75 1. O0
\o-L

1 .00
Cr

16. O0-18 - 00
Mo

o.75

FROPIEDADES MECANlCAS

PROPIEDADES
Resistencia teneil. (KgTn,r2¡
Resistencia compreeiva (Rg/úúr2)
tímite de fluencia (K*/r¡,rlz)
Elongación 2lrr (%)
Resisteneia a Ia fatiga (Kg/u¡mz ¡
Módu1o de Elaet. tension (10e Kgl¡¡12 ¡
Módulo de E1aet. tortsion (103 Kg,zm¡¡e ¡
Dureza (RC)
Resietenc ia al corte ( Kg,/rrmz )

20
50.5
20 -4

29

73.9
87.3

PROCESOS DE PRODUCCION:

zuNDTCION : MOLDEO EN
Verde
Seco
Sill-cato de CO2
Fosa
Cáacara
Yeeo
Cámara caliente
Cánara fría
T'aminaclón x

1'IA6UINADO
Fresado
Limado
Rect i ficado
Ta l adrado
Torneado
Cepi 1 lado
Esmer i lado
Brochado
Corte

Carbonitr.
Cementac ió
N i trurac ió
Normal izad
Recoc ido
Revenido
Temple

n"
o

OBSERVACIONES: Es un Materia.j- AISI tipo 44OA

I

I

METALOGRAFlA

I 'i,



DENOM]NACION
BULON

N= DE STEZA
10

PLANO Y MEDIDAS: CODTGO Ne S0-012

SELECCION DE MATER]AL

Corresponde a bul-on de pietones
con tratamiento superficial de
endurecimiento La mi.croeBtructu-
raa que se obeervadeede La peri-
feria son de martengita revenida
con 62 Rcy haeia adentro femita
con martenaita ta1 como material
dual fase con dureza 27 Rc-

37-5 X Nital 2%

Mn
0.9

Cr Ni
COFÍPOSICTON GUIMICA

r! c¡

0. 15 0.30 0.8 0.041.0

PROPIEI)ADF:S MECANICAS

PROPIEDADES
Resietencia tensil ( Kelr¡ns )
Resiatencia compresiva (Kg/lrl.r; ¡
Liu¡ite de fluencia (Ke/nlne)
ElonÉación 2l-n (%)
Resistencia a 1a fatiga ( Kg7¡¡¡z ¡
Módulo de Elast. tension (1Os Kgl¡¡¡z ¡
Módulo de Elast. torsion (1Oe Kglmne )
Dureza (RC)
Resistencia al corte (Ke/rM¡)

L20.O

10

,7

PROCESOS DE PRODUCCION:

FüNDICION : MOLDEO EN
Verde
Seco
Silicato de COZ
Foea
Cáscara
Yeso
Cámara caliente
C¿ímara frla
Larninaclón x

MA6UINADO
Fresado
Limado
Rect i ficado
Taladrado
Torneado
Cepi 1lado
Esmer i lado
Brochado
Corte

TRAT . TERMI CO
Carbonitr .
Cementacl-ón x
N i trurac ión
Normal i zado
Recoc ido
Revenido x
Temple x

OBSERVACIONES: Se trata de un acero SAE 3215

I

pESO (kG)
0.4
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NENOMI NAC I ON
PORTA LENGUETA

PESO (kG)
o.5

II= DE PIEZA
10

PLANO Y }IÍEDIDAS: CODIGO No 9O-014

SELECCION DE MATERIAL

En La obeervación microaco-
pica se observa un acero
ASTM A-36

Nital 3%

COMPOSTCION OUIMICA
.CMno-29 0-8

P
0. 04

S
0.05

Si
o. 15

Cr
a -20

PROPIEDADES MECANIÜAS

PROPIEDADES
Resistencia tenell (Ke//r¡,rfrz)
Resietencla compreeiva (Kg/n,me ¡
Límite de fLuencia (Re/nmz)
Elongación 2 in (%)
Reeigtencia a 1a fatiga (Kg/Íwlz 7

Módu1o de El-ast . tension ( 10e l(g¡¡¡¡¡z ¡
Módulo de Elaet . torai.on ( 10e Kgrz¡¡¡¡z ¡
Dureza (RC)
Resietencia a1 corte ( KgTmmz ¡

2

¿,J

27

PROCESOS DE PRODUCCION:

zuNDICTON : M0LDEO EN
Verde
Seco
Silicato de CO2
Foea
Cáscara x
Yeeo
Cámara caliente
C¿ímara fría
C¿5¡rara centlfuga

MAOUINADO
Fresado
Limado
Rect i ficado
Ta.I"adrado
Torneado
Cepi 11ado
Esme ri.Lado
Brochado

TRAT. ?ERMICO
Carbonitr -
Cementac ión
Nitruración
Normal i zado
Recoc ido
Revenido
Tempfe

x

OBSERVACIONES:
es un acero ASTM A-36

;i

¡

t

I

I
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DENOMI NACION
BIELA

PESO (kG)
.tE

}I= DE P]EZA
10

PIANO Y MEDIDAS: CODIGO N3 90-015

SETECCION DE MATER]AL

150 X Dicromato de l{

En 1a micrografj.a se observa
baja resietencia mecánica
obtenido por centrifugación
para destrlbuir Ia fase de
Pb insolubLe en Ia matriz de
fase o

COMPOSICION 6UIMTCA
Cu
80

Sn
10

Pb
10

PROP]EDADES MECAN]CAS

24 -7
PROPIEDADES
Resietencia teneil (Kg¡smr,z¡
Resistencia compresiva (Kg/uwP)
Línite de fluenc j-a (Kg/mrP 1

Elongación 2 in (%)
Resistencia a Ia fatlga ( Kg,áxnz )
Módu1o de Elast. tension (103 Kglmmz )
Módu1o de E1ast- torsion (10e Kgltrurz )
Dureza ( BHN 5OO Ke)
Resistencia al corte (Kg/r;,rP7

o1

PROCESOS DE PRODUCCION:

FUNDICION : MOLDEO EN
Verde x
Seco
Sillcato de C02
Fosa
Cáscara
Yeso
Cámara callente
C¿imara frla
Cámara centÍfuga

MAOUINADO
Fresado
Limado
Rect i ficado
Ta ladrado
Torneado x
Cepillado
Esmerilado x
Brochado

TRAT. TERMT CO
Carbonitr .
Cementac ión
N i trurac ión
Normal i zado
Recoc ido
Revenido x
Temple x

OBSERVAC]ONES:
Ee un bronce 66O aL estaño - plomo

!
I
l

,
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2.4 PROCESOS DE PRODUCCION APLICABLES.

La calidad y Ia precieión en

fabrlcación demanda un estrieto eontrol dimenc ional,

con objetivo de obtener partes que 6ean

intercambiables y que den el mejor servicio de

funeionamiento - Para la producc ión en serie,

cualquiera de las partes deberá ajustar en un eonjunto

determinado. Un produeto hecho de partes

intercambiables se arma rápidamente, es de costo bajo

y se Ie puede, dar servicio fácilmente - Para mantener

e6te control dimencional-, deberá eontarse eon

inspección adecuada -

l\
- - ,\;.\'

'! 
''

las operaciones de'-ncL

Los treÉ eriterioe fundamentalea,

produceión económica eon:

que de terminapBli¡hlg-t t--

Diseño funclona] de 1a parte o de1 conjunto, con 1a

mayor oimplicidad compatibl-e con la calldad estética
apropiada .

Se lecc i6n

propiedade e

Proceaar.

de un material ,

fÍsicae, aspecto,

cou¡patible con 1aa

coato y facilidad de

selecclón deI ¡>roceeo comecto para producir Ia
parte individual, de ta1 forma, que no se obtenga

ffi
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más precisa de 1o neceeario y aI menor cooto

unitarlo.

Una vez seleccionados estos tres puntos y habiendo

sidos eetudiados por cada uno de mie compañeros,

procedemos a enumerarlos Ios procesos de producción

aplicables para cada elementos.

CARCAZA. - Proceso de fundición moldeo a mano-

Para los machos proceaos arena de silice con CO

Proceso de maquinado con arranque de viruta:

Esmerilado,

rectificado.

taladrado, roscado, cepillado,

TAPA FRONTAT- - Proceso de fundición moldeo a mano-

Proeeeo de maquinado con arranque de viruta:

Esmerilado, cepillado, perforado, roscado.

TAPA POSTERIOR.- Proceso de fundición moldeo a mano.

Proceso de maquinado con arranque de viruta:

Eemerilado, torneado, perforado, roscado.

ffi
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CILINDROS.- Proceeo de fundición moldeo a mano.

Para Ios machos proceaoa arena de silice con COz.

Proeesos de maquinado con arranque de viruta:

Esmerilado, torneado, rectificado.

CIGüEñ4.- Proceso de fundición moldeo a mano.

Proceso de maquinado con arranque de viruta:

Esmerilado, torneado -

PISTON. - Subcontratada.

POLEA.- Proceso de fundición moldeo a mano.

Proceso de maquinado con arranque de viruta:

Esmerilado, torneado

TAPAS DE CILINDROS.- Proceso de fundición moldeo a

mano

Proceso de maquinado con arranque de viruta:

Eemerilado, cepillado, perforado.
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BALANCEADOR. -Proceso de fundición moldeo a mano.

Proceso de maquinado con arranque de viruta:

Esmerilado, fresado, cepillado, perforado.

LENGUETA-- Subcontratada.

BULON. - Subcontratada

PORTA LENGUETA-- Partimo de una chapa-
&

Proceso de maquinado con arranque de viruta:

Cortado, fresado, perforado, roscado, rectificado-

BIELA-- Proceso de fundición moldeo a mano. I I
Proceso de maquinado con arranque de viruta:

Torneado, fresado -

lt¡LI§TEC,¡I



CAPITULO III

3. ANALISIS DE COSTOS.

3"1 PROCESO DE DESAGREGACION TECNOLOGICA.

ta desagreEiación tecnológica es un instrumento de

trabajo que permite conocer con detalle las fases

que debe cumplir, necesariamente, un proyecto desde

su concepción hasta su materialización física, y

luego evaluar y cuantificar Ios requerimientos

humanos, intelectuales, económicos, técnicos y

fisicos para que Ia planificaeión Ée cumpla en Ia

práctica- Pr:r tanto, Ia desagregiación es, una

herramienta de trabajo, tendiente a desarrollar y

fortalecer 1a capacidad adminietrativa y gerencial

para que los adminietradores deI proyecto adquieran

un poder de negociación suficiente para crear

condiciones que propicien Ia consistente y racional

utilización de los recurgos locales existentes.

Acerca del analieie

dos partes, costos

de costos

directos y

se puede divldir en

costoe indlrectos -
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COSTOS DIRECTO§-- Aqui constan los coatos de todos

los ensayos que se requieren para elaborar 1a carta

tecnológica y también se incluyen los costos

generados por 1a elaboración de probetas-

COSTOS INDIRECTOS.- Son los costos de1

ofieina, insumo de oficina, materiale6,

coeto 6e Io calcula de1 20 a 25 %

directo -

PerE

etc.

de1 co

CO§TO DE ENSAYOS QUE BRINDA tA CARTA TECNOLOG]CA

(EN SURES).

coato de Plano por Unidad 20 - ooo

Costo de Metalografía

Coeto de Comp. Química por El"emento 000

Costos de Ensayo Mecánico " - \

Trac ión 15.000

15. OOO

15 - 000

Compreo iva

Dure za

Coato de Probeta por Unidad--

Hierro gris 10.000

10. o00Ace ro

ESte
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Bronce 10. ooo

COSTO DE DESAGREGACION TECNOIOGICA PARA PIEZAS DE

HIERRO Y ACERO (EN SUCRXS).

COSTO DIRECTO.

Costo de Plano 20 -oo

100.000

60.000

Costo de MetaloErafía

Costo de Comp. Quimica 6 Elemento

Costos de 3 Eneayos Mecánicos por cada uno

Trac ión

Dureza

Coeto de 3 Probetas

45.000

45.000

30.000

Costo Total 300.000

COSTO INDIRECTO 60 - 0oo

COSTO TOTAT 360.000

COSTO DE DESAGREGACION TECNC)IOGICA PARA PIEZAS DE

BRONCES (EN SUCRES).

COSTO DIRECTO.

coeto de plano 20.ooo



Coeto de Metalografia

Coeto de Comp. QuÍmica 3 Elemento

Costoe de 3 Ensayos Mecánicos por cada uno

Trac ión

Compreslva

Dureza

Costo de 6 Probetas

Coeto Totaf

COS1OS INDTRECTOS

COSTO TOTAL

COSTO DE TODAS tA PIEZAS (EN SUCRES)

I Piezas de Hierro Gris

3 Piezas de Acero

1 pieza de Bronce

48

100 - 000

30.000

45.000

45.000

45 - 000

60 - 000

345 - 000

69 - 000

414.000

3-240-000

1 '080 - 000

414- OOO

Tota f 4',734.000

UTILIDAD- Ee e1 30 % de1 valor de (costoe directoe

+ cotstoa indireetoe) de todae laa piezaa.

UTITIDAD = 4'734-000 x O.3 = t'42O-20O SUCRES
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COSTOS TOTAL DEL PROYECTO - Es la suma del costo de

todas las piezas + l-a utilidad.

C¡STO TOTAL DEL PROYECTO

SUCRES -

4'734-OOO + 7'42O-ZAO

COSTO TOTAL DEL PROYECTO = 6'754.200 SUCRES

3.2 ADMIN]STRAC]ON DE SUBCONTRATACTON.

La subcontratación es requerida para la
construcción de carcazar tapa frontal, tapa

posterior> cilindros, cigüeña, po1ea, tapa de

cilindros, balanceador, porta lengueta, biela, etc.

El-ementos mecanicos que requieren maquinas

herramientas y fundicione especi-ales.

La subcontración exige Ia determinación del objeto

deI subcontrato, espec i ficacione e tecnicas, plazos

de entrega y formas de pago que garanticen la
ejecución de 1os trabajos contratados, debiendo

penalizarse por los atrasos que se experirnenten-

PLANIFICACION DE LOS TRABAJO§ A SUBCONTRATARSE.

Para cada uno de 1os elementos

debe determinaree la exi.stencia de

a Bubcontratarse

1a materia prima



ya sea de suministro loca1

permite calcular eI tiempo

de materiales -

50

o importación, 1o cual

requerido de provisión

CRONOGRAMA DE

SUBCONTRATADOS.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

Estos trabajos, en base a1 tiempo requerido para

cada uno de e1loe, debe armonizarse con el avance

integrado de La construcción del compreaor.

Cualquier defase en e1 tiempo si"gnifica perdidas

eeonomicas para e} proyecto.

En el caso de ejecución lenta de los elementos

subcontratados genera atrasos en el- avañce global

de1 proyecto, 1o cuaL repercute en costo

financiero por inversionee en trabajos que no se

incorporan a la obra y permanecen en eapera.

En eI caso de que los elementos subcontratados se

adelanten, tambien eato6 géneran costos financiero
por que se mantendran en espera sin ser

incorporados a 1a obra- A pesar de haberse

efectuado la inversión.

E1 cronograrna

subcontratados se

de ej ecuc ión de los trabajoE

e1 Anexo ( comoencuentran en

ll
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ejemplo 1a carcaza 1os de más elementos se Io

realizan de 1a nisma manera). Este cronograma

establece las actividades y tiempos para cada

elemento a objeto de que los mismos esten

elaborados oportunamente acorde a1 proceÉo

constructivo de1 compresor -

FISCALIZACION DE LOS TRABAJOS SUBCONTRATADOS.

Durante e1 avance de los trabajo BubcontratadoB

debe efectuarse un seguimiento de la ejecución de

los mismos a efecto de controfar materiales usados,

procesos constructivo, controL de calidad y tlempo

requerido, 1o cual garantizará 1a calidad de

func ionamlento de loe efementos subcontratados y

deI compresor miomo .

Lo

de

arriba eeñalado exige una supervlslón permanente

tecnlcoe especializados en cada area reepectiva.

Los pagos que se efectuan deben ser en base a1

avance del trabajo y a fa aceptación de 1os mismos

por 1a fiscalización en base al cumplimiento de 1as

espec ificac iones tecnicas .

IMPORTACION DE MATERIALES O EQU]POS

I
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La importación debe contratarse con loe proveedore

solvencia comercial ya aean l-ocafes o

internac ionale s, mediante e1 cual se establece eL

material o bien a importarse, detallando las

espec i ficac iones tecnicas, plazos de entreÉa,

formas de pago y garantías- Loe trámites de

importación debe efectuarlos e1 proveedor y a1

beneficiario 1e corresponde realizar }a apertura de

la carta de crédito con las condiciones de pago que

convenga .

Es conveniente que las cartats de erédito a

efectúen con apertura baio condiciones de paE:o a lFi§rLlt¡

vista, 1o cual garantiza una recepción previa que

evitaría desembolsoe erróneoe o iniustificados.

En los contratos de importación se debe establecer

las cuentías de paBo y pl-azos en que debe Ber

entregada la mercadería.

Para efectos de calidad del- bien importado, debe

exigirse una garantía tecnica de fabrica, que

permita asegurar un buen funcionamiento deI bien o

calidad de1 material, debiendo ser sustituido por'

eI fabricante cuando e1 bien importado experimenta

fal-Ias que afectuan a fa obra.
ca

Los costoe para una subcontratación e importación
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de elmentos o equipos seria, eL costo de1 personal .

Dicho personal se estabfece en eL siguiente

organigrama .

COSTO DEL PER§ONAL MENSUAL EN SUCRES.

GERENTE 500.000

300 _ 000

150.000

100.000

60.000

JEFE TECN]CO

TECNOLOGO MECANTCO

SECRETARIA

MENSAJERO

TOTAL DE COSTO DEL PERSONAT 1'110.000

GERENTE

JEFE TECNICO SECRETARIA

MENSAJEROTECNOT,OGO MECANICO



CONCLUS]ONES Y RECOMENDACIONES

Luego de efectuarse este proyecto ''Elaboración de Carta

Tecno}óelica de Compresores de Aire", se está en capacidad

de emitir las eiEuientes concfusiones:

La fabricación de 1a tecnológia de elaboración de cartas

tecnológicas de partes de bienes de caPital es un sistema

efectivo para identificar: e1 grado de nivel tecnológico

de los procegos de fabricación; 1a maquinaria requerida y;

el nivel de cal"ificación de }a mano de obra y la

asistencia tecnica -

EI metodo seguido para deearrollo de proyectos

industrial"ee en una herramienta ÉeErlra para disminuir

riegos de inversionee en Ia producción de bienes de

capital y eienera beneficios de orden económico y eocial a

ta1 grado que desarrolla los siguientes beneficios:

* Genera fuentes de trabajo y aumentando e] nivel de

mano obra ocupada, tanto def personal calificado como

no calificado, y meiora La capacidad técnica del

recurso humano local .



* Desarrol-la e1 nivel eientifico y tecnofógico de las

industrias fabricantes de bienes de capital y de l-ae

consultoras que ofrecen servicios de ingenieria.

*q

* Reduce el nivel de dependencia externa,

nuevas inversiones como por l-a necesidad

activo el aparato procuctivo "

ya sea Por

de mantener

x Reduce l-a sa] ida

externae.

de divisae por concepto de compras

Se sugieren además las siplrentee recomendac iones:

- La carta tecnológica eE recomendable que Béa ueada en

elaboración de proyeetoÉ de preLnvereión-

Que ee adopte este metodo de trabajo en proyeetos de

inversión de1 sector industrial para reducir costoa

por Ia adquisición de "know How" fuera de} país y otro6

costos como regalías por uso de patentes extranjeras.

¡



APENDlCE
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A1_ F'ACTORES GLOBALES DE LA UNIDAD DE PRODUCCION

A2_ FACTOBES DE ''KNOW-HOW"

No Factor

progres ivo
S írnho 1o Denominación de1 Factor

oo8

oo1
o02
oo3
oo4
oo5
006
007

P
a
vt
Vm
S
M

Hd

Tm

Peso
Calidad y responsalidad
Variedad de 1os tipoe productivos
Varledad de 1os modeloa productivos
Serie caracterlstica de fabrlcación
montaj e
Horas directae de fabricación por
tonelada de producto final
Tamaño mínlmo recomendable de fa-
bricación

No Factor

progre sivo
Símtro 1o Denominación deI Factor

009

o10
011

oL2

o13

Hs

L
Fp

Fc

No de horas de oficinas técnica por
10OO US$ de producto final q,/
Laboratorlos
Evoluclón del producto debido a loe
medioe de producción y a 1oB Eate-
riales
Evolución conceptual e intrfaeca
deL producto
" M ini-enB ineer ing "

I

I
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A3- FACTORES DE PRODUC]ON

proElre s 1vo

No Factor
Sínbo 1o Denominación del Faeto"fÍ*' l'

o30

014
015
o16

o17

018

o19

o20

o27

o22

023

o24
ar rÉ

o26

o27

o28

o2s

o31
o32

o33

o35

E. 17

8.01
E. 02
8.03

E. 04

E. 05

E. 06

8.07

E.08

E.09

E. 10

E. 11
E.L2

E. 13

E. 14

E. 15

I' - .Lb

E. 18
E. 19

E-20
8.21
E-22

Oxicorte
Cortee ein produci¿r, d" ,i"r#iLEB
Doblado, plegado, curvado,pestañado
bombeado, para hoJalata, chapaa y
planchas
Deformación a frÍo de alambree,
barras perfiles y tubos
Remachar, roscar, recalcar, defor-
clón rotatl-va, etc .
Punzonadoras, máquinae combinadaa,
uni.verealea y especificae
Estampado y enbutido en frio. Pren-
saB
Enderezado de ejes, aplanado de
chápa6, eetirado de chapae y siml-
Lares
LÍneaa para perfilar chapas, extru-
sión eepecífica, trefilacion
Otras máquinas de deformacLón en
frío
Torneria horizonta, monohusi.llo
TornerÍa con 2 o mas husi.l"Iog, ver-
tical y horizontal
Tornería semipesada y peeada, ver-
tical-, horizontaL, fronta.I"
Tornería específica, como esférica,
globoidal , para detaLonar, rogcar,
oval, etc.
Limadoras, mortajadoras, cepillos
para sede de chavetas
Máquinas peeadae otras: cepifLos,
cepi 11o- fresadoraa, freaadáraa y'T\
mandri Ladorae
Fresadorae, menoe lae peeadas .'{e
E-16 ,'Jt,
TaLadroe y radial-es \i -

Roecadoras de viruta de todos t{s; i
tipos
Mamdr i ladoras
Brochado
Rectifi.cado cilindrico, interno-
externo

I
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E(]

Rectificado eepecial: roscag, per-
fi1ea, levae, ejes acanalados, etc.
Rectificado plano y rectlficadoras
otrae
Superterminación: "honing",
"lappinE" y pulido
Máqulnas p. engranajeg: coPte y
b i se lado-redondeado
Máquinas p. engranaiea: rebarbado,
rectificado, rodaje, acoplado y
otras
Máqulnas mul"tifuncionalee: máq- de
transferencia, centroe de mecaniza-
do, etc.
Máquinas concebidag y construídas
por el propio usuario
Máquinas p- montar y autómatas
Máquinas combinadas de deformaeión
y virutae u otras combinaciones
Máquinas de macanizado eIéctrico y
tecnologias de punta
Corte de 1os materialea ci:n viruta:
eircular, alternativo, cj.ntas,
otroB
Máquinas de viruta, otra6, y maq-
de producción divereas, no coneide-
radas en otra parte
Soldadura de todos 1os tipoe
Bobinadoras, enrofLadoras y simiLa-
res para motores eLéctricoe y otroe
Máquinqe e,/o instalac i.onea p . 1Ie-
nar, vaciar, encolar, grabar, etc.
lláquinas p. p1áetico, goma y afines
Máquinag e,/o instalacionee p. deca-
pado, lavado, desgraeado, chorro de
arena, etc.
Hornos y secadoree 1

Procesos galvánicos varios y afi¿es
Bañoe y proteccionea euperficialdí
diversae incluyendo eemaltado y. .. ..

ai e lac ión
Pintura
Cotrolee de calidad deetruri.vos y
no deatructivos de la fabricación
propia

:'¡¡
t\

).¿,
--»i;LlsIE

1
iA

Símbo fo Denorninación deL Factor
proSreBr-vo

No Factor

041

Q47

o50

o36

o37

038

039

040

o42

043
o44

045

046

o53
o54
o55

056
057

048
049

051
o52

E.2A

E
E

38
o¡,

E.34

It.JI

8.23

E-24

E.Z5

E-24

E-27

E_ 29

E- 30
E-31

8.32

E.33

E. 35
8.36

8.40
E.41
8.42

E.43
E-44
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(Cont. de A3)

81- FACTORES DE LOS SEMIEIABORADOS

No Factor

progresivo
Símbo 1o Denominación de1 Factor

o58 E.45 Controles de calidad de materl-as
primas, fundidos, foriadoe, piezas
de terceros y componenteB

No Factor

progreslvo
Símbo Lo Denominación deI Factor

o59

o60

o61

o62
o63

o64

o65

066

067
068

8.01

8.02

B. 03

B. 04
B. 05

B- 06

8.07

8.08

8.09
8.10

Fundj.ción de hiemo, procesos con-
venc ionale e
Fundicón de acero aL carbono y a-
leaclones corrientes
Fundición de no férricoe, proceaos
convenc ionales
Fundicón de materiafeÉ estratégicos
Eundicón a presión, centrÍfuBa y
simi lares
Otros procesoe: microfusión, "she11-
noldinE", coquil-1a y eimilares
Forj ado libre, excluyendo materia-
Ies estratégicos
Forjado en estampa, excluyendo 1os
materialeB estratégicoa
Forjados de materialee estratégicos
Extrusión específica y otroÉ proce-
eos de conformación para aplicacio-
nes exclusivas deL ueuario

I
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82- FACTORES DE LOS SERVICIOS. ESPECIALIZADOS DE TERCEROS

Denominación def Factor E:S ímbo 1o
No Factor

progre ei.vo

Allvio de tensiones, recocido y si-
mi Laree
?ratamientoe térmicos, cementación
y otroa
Depósitos rnetáLicos superficiales,
proteccionee, galvanoplastia, etc-
Fabrieación y manteción de herra-
mientas p. viruta y deformación a
frio. Exeluye 1as eencillae Y se-
riadas
Matrices para eeta$pado a frío
Moldes, coquil]as, etc. Para formar
metal-e6 en cafiente
Moldee para plástlcoa y oinilares
"Jigo", máscaras, plantillas Y e-
quipo auxiliar de fabricación en
general
Servicios de calderería l iviana,
férricoe y no férricos
Servicioe de calderería mediana'
hasta 1.1/4" o 30 mr¡. de esPesor
Engranaj es completos o sóLo corte
de dientee
Mecanizado especj.alizado fino
Mecanizado especiaLizado de partes
mediano y simipesado
Estampado en frío
Etiquetas metálicas y aimilares pa-
ra identlficación, instrucciones de
uso y mantención

069

o70

071

072

077

o7a

079

080
081

o82
083

073
o74

o75
076

8.19

B.2A

B-2]-

B-22
B-23

8.24
B-25

B. 11

B-72

B- 13

8.14

B. 15
B. 16

B. 17
8.18

I
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C. FACTORTS DE COMPONENTES

A

Nó Factor

ProgreB j-vo
Simbofo

Drtl'v'
Denominación de1 Factor

oB4

o85

rl99
100

101
702

103

086
o87
o88
089
090
091

092
093

094

095

096

097
0s8

c_01

c.o2

c-09
c- 10

c. 03
c -04
c. 05
c. 06

c. 08

c. 11

c-L2

c.13

c _t4
c. 15

c.16
c -77

c. 18
c. 19

c-24

Componentee mecánieoe de una o Po-
cas piezaa
Componentes meánicoe de varias
piezag, hasta 1OO-150 Ke.
Componentes hldráulicos
Componentes neumáticos
Componentee para vacío
Componentes eléctricos de comando y
Control y aplicaciones afinee
Componentes eféctricos de fuerza y
similares para aplicaciones indue-
triales diversae
Componentee electrónlcos
Motorea eléctricos, motovariadores
y eimiLaree
Componentes para 1a nedición l-ineal
angular, plana
Componentee de lubricación Y
eventuales coilnetes rozantes
Componentes de refrigeración con
circulación de agua o líquidos
Componentes para frío
Componentes para vapores, gaaea,
corroeivos o no, todae 1ae
temperaturas
Instrumentos e1éctricog
Instrumentoe ópticos, infrarroios y
eimilaree - Rayos en general
lnstrumentos, otros
Componentes metálicos específicos
de La rama
Componentes no metálicos específi-
cos de Ia rama. Lista eeleccionada.
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FONDO IOGICO-NU},IERICO DE LA MATRIZ TECNOTOGTCA IC

^/

No Simb. ( 1) (2) (s) (4) (5)

ABERTURAS

oo1
oo2
003
oo4
005
006
oo7
oo8

1- 68
1.68
1.41
L.47
t -4L
1.60
2-OO
1.60

2.43
2 _83
2 -OO
2.OO
2-OO
2-83
4-OO
2-43

4 _76
4 -76
2-83
2-43
2-43
4-76
8. OO
4.76

P
Q
vt
Vm

M
Hd

.oo
_oo
.oo

-o0
.o0
.o0

1
1
I
T
1
1
1
1

a

I
4
4
4
a

16

l3-45
13,

00 'oQ,¡
-ao " tqr.ry

13.45
32. OO
13-45

6
I

Tm

.oo

.oo

.o0

.oo

.oo

.oo
-oo

oo9
o10
011
oL2
013

1. OO
1.00
1- 00
1.00

2-OO
1- 68
1. 19
1- 13

4. OO
2-43
7 -4L
1.41
L.4t

8-OO
4-76
1- 68
1- 68
1.68

16. O0
8.00
2.OO, (r(\

2-OO

32.00
13.45

2-34
2.34

Hs
L
Fp
Fc
Le

014
o45
016
o77
018
019
o20
o9-l
o22
v ¿,1
024
o25
426
o27
o28
o29
o30
031

o33
o34
o35
o36
o37
o38
o39
040
o41

E.01
E.O2
E. 03
8.04
E. 05
E.06
E. 07
E. 08
E. 09
E. 10
E. 11
E-12
I' - .LJ
E. 14
E. 15
E. 16
E. 17
E. 18
E. 19
8.20
E-21
E-4¿
!r.)a

8.24
E. 25
8.26
E-27
8.28

1- 19
1.19
1. 19
1- 19
1. 19
1- 19
1.13
1.19

1.19
1.19

1.00
1.00
1.00
1. OO
1 .00
I .00
1.00

1.OO
1.O0

1.O0

1.00
1. OO
1. OO
1. OO

1.00

1. OO

1. 19

1. 19

1- 19

t.4t
t -4L
1- 41
1-41
1 .41
7.47
L.41
1.47
1" 41
1 .41
L.47
L -47
7-41
1.41
t -47
L -41
1" 41
L.41
1- 4t
1.41
L-47
1.41
L-4t
L.4L
7-4]-
1-4L
1.41

1.68
1.68
1.68
1.68
1.68
1.68

1.68
1.68

1.68
1.68
1.68

1- 68

1- 68

1- 68
1.68

1_ 68
1.68

1.68
1.68

1.68
1- 68

1- 68
1.68

1.68
1.68

1.68
1.68

2.OO

2 -AO
2.OO
2-OO
2-OO
2-OO
2.00
2.00
2. OO
2-00

2_OO
2-OO
2.OO

2.00

2.OO

2.00
2.OO
2.00
2-OO
2-OO
2.OO
,ññ

2.38
2-34
2-34

2-34
2-34

2.34
2-34

2.38

2 "38
2.38
2.38
2.38
z -38
2-38

d¡¡ú*,
2.zB'
2.38
2-38

. 2. _ .'lal

2.38
taa

1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1

o
c¡

o
o
o
q
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( Cont - de AB)

N<¡ Si.rrb. ( 1) (2) (5) (6)

ABERTURAS
(3) (4)

o42
o43
o44
o45
o46
o47
048
049
050
051
o52
UCJ
o54
055
056
057
058

1.O0
1- O0
1.00

1. OO

1. O0
1.00

1.00
1.00

1.19
1.19
1. 19

1. 19

1.19
1.19
1- 19
1. 19
1.68

I .41

1 .41
1.41
L.47
L.4t
1.41

1.41
r-47
7.41
1.41
1-47
1- 41

2-OO

2.00
2-OO
2.AA
2-OO
2-OO
2. OO
2.OO

2-OO
2.00

2-OO

8.00
4. O0

2-34
E
E
E
É.

E
E
E
E
E
E
E
E
E
E
E
E
E

DO

30
31

2.38

2-38
2-3A
2.38

2.34
2.38
2.38
2.38
2-3A
2-38

13.45
5-66

1.68

1.68
1.68
1- 68
1.68
1.68
1.68
1.68
1.68
1.68
1.68
1.68
1_ 68
1.68
4- t6
2.83

.34

.35

.36
-ül
.38
.39
-40
.47
.42
.43

.45

r¡ Eo

060
061
o62
063
064
065
o66
067
068

1. OO
1.OO
1.OO

1- 00
1. OO
1. OO
1. OO

t -4L
1.68
7.4L

t.4t
1.41
t -41
L.4L

1.19

2 -OO
2 -83
2.OO

2-OO
2 -OO
2-OO

7.47

4-OO
8-OO

LO0

4-OO

4. OO

13-45

5.66

8.01
B. 02
8.03
B.04
8.05
B. 06
B" 07
8.08
B.0s
8. 10

2.83
4.7 6
2-43
4.76
2.83

2.43
2.83
2.83
1.68

069
070
a7l
o72
u/.1
074
075
076
077
078
079
o80
081
o82
083

8.11
B-12
8.13
B_ 14
B. 15
B. 16
8.17
B. 18
B.19
B-20
8.27
B-22
8.23
B-24
8.25

1- 00
1_ 00
1- 00
1- OO
1.OO
1 .00
1. O0

1.00

1.00
1. O0

1.00
1.00

1. 19
1.41
1- 41
1- 41
1.68
1.68
1- 68
L.41
1. 19
1. 19
L -47
1.1S
1.19
.1 .]U
1. 19

\.4t
2"00
2 -OA
¿-ut)

2-83
2.83
2-OO
1_ 41.
1.41
,ññ
7 -41
1- 41
L.47
1- 41

1.68
z-43

4.7 6
4 -76
4.76
2.43

1.68
2.83
1_ 68
1- 68
1.68

4.

4-
8.
8.
8-

00

oo
o0
o0
00

4.AO
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(Cont. de 82)

/

No Simb. (1) (2) (3) (4) (5) (5)

ABERTURAS

o84
o85
086
087
088
o89
o90
091
o92
093
o94
o95
096
os7
o98
o99
100
101
to2
103

c.01
c.o2
c.03
c.04
c.05
c-06
c -o7
c.08
ñno
c.10
c- 11
c.L2
c" 13
C.L4
c.15
c.16
c -17
c. 18
c.19
c-20

1.OO
1. OO

1.00
1. OO

1.00

1.00
1. OO

1. 1S
t -4L
1.68

1-41
1.41
2 -AO
1.68

1.68
t -4L
1.41
1- 1S
1.68

1.68

1.68
2-OO
1- 68

7 -47
2.OO

4.00
2. OO
2-OO
4.00
¿-óó
4. OO
o 4.1
2ññ
2 _OO
7-4L
¿-ó,7
2-A3
o 4.1

¿_oo
¿-oo
4.00
2.43

1.68
2 -83
4-76
8"O0
2 -43
2.83
8.00
4-76
8_00
4.76
2.83
2.43
1.68
4-76
4_76
4-76
4-76
4.7 6
8_OO
4-76

4.00
8.00

16.00
4. OO
4.00

16.00
8.00

16. OO

8. OO
4. OO

4.00

32. OO

32_00
12.45
32. OO
13.45

13.45
13.45
13.45
13_45
32.00
13-45

I
a
a

16
.,

.o0

.oo
-00
.oo
.oo
.oo
.00

191 .09 289.99 388.OO
27-32 35.53 60.O0
11.06 17.80 30.OO
59.82 76.47 78-OO
16-24 31.O1 28.OO
28.36 36.83 36.00

TOTAL 62. O0
8. OO
4. OO

24-OO
7. OO

t2 -oo

110.58
72 -95

6. 06
32_62
11.33
20 -42

503.80
toz -74
52-59

107 -L7
19. 11

A1
A2
A3
B1
82

A
B

36.00
19. OO
7. OO

51"63 92_20 L29-40 168_OO
31.75 44. 60 67 -84 64 " 00
27 -20 54-29 92.35 156.OO

262-54
19.11

222-15
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ELABORACION DE EJECUCION DE LOS ?RABAJOS SUBCONTRATADOS.

CARCAZA

ACTIVIDADES

- Diseño

- Selección de materiales

- Cajas de moLdes para machos

* Moldes de piezas

- Moldes de machos

- Fundición

- Maquinado

- Control de calidad

ACT]VIDADES
TIEMPOS (SEMANAS)

I rf III IV V

D] SEÑO

-
SELECCION DE
MATERIALES

I
CAJAS DE MOLDES
PARA MACHOS

I
MOLDES DE P]EZAS I
ELABORAC]ON DE
MACHOS

I
FUNDICION I
MASUINADO I
CONTROL DE
CALIDAD

I

I
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Flor ida -

for engineers University of

6 Informació de

Capital "CEBCA"

1a Comisión Ecuatoriana de Bienes de

- Desagregación Tecnológica de Proyectos

- El" Sector Nacional Productor de Bienes de Capital

- La Capacidad de Subcontratación en el Ecuador.
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