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RESUMEN - El presente articulo se basa en el andlisés d
costos de prestacion de servicios externos del @erde
Mecanizado FADAL VMC 3016 y el Torno VIWA VTC 1640-
T400 del Laboratorio de Procesos de Manufactura del
DECEM®. Para cumplir con éste objetivo, en primer lugase
realizaron encuestas para determinar la oferta gndanda del
mercado local; ademas se realizd un andlisis de flagalezas,
debilidades, amenazas y oportunidades del LaboiatoEn
segundo lugar, se realiz6 el analisis de costos apdas
maguinas mencionadas anteriormente. Finalmente y ctém
ayuda de herramientas de programacion, se desaérolin
Software de Costos de Mecanizado.

Palabras claves: Procesos de Manufactura, Costos de
Mecanizado, Software de Costos de Mecanizado, CendiEo
Mecanizado FADAL VMC 3016, Torno VIWA VTC 1640-T400.

ABSTRACT - This article is based on the cost analysis to
provide external services with the Machining Center FAD
VMC 3016 and the Lathe VIWA VTC 1640 — T400. To achieve
this goal, first of all, surveys were done to esiablthe supply
and demand of the machining market, further the stigths,
weaknesses, threats and opportunities of the Laboratwere
performed. Secondly, the cost analysis of the meméd
machines was performed. Finally, a Software of Machigi
Cost was developed with programming tools.

Keywords: Manufacturing Process, Machining Costs,
Software of Machining Costs, Machining Center FADAL VMC
3016, Lathe VIWA VTC 1640-T400.

1.-INTRODUCCION

La industria metalmecanica en el Ecuador tuvo sigfos en

influencias extranjeras, que trajeron sus conocitog basados

en la experiencia y el criterio, con procedimientegetitivos y
aplicados a todos los productos con parametrosjaptas. Se
puede decir, entonces que este tipo de industrias
(metalmecanicas), se han venido desarrollando costructores
experimentados y empiristas, con pocos respaldatifitos y
basados Unicamente en el buen criterio y que, @mat casos
resultan ser inconvenientes y poco aplicables, @orgran

! DECEM: Departamento de Ciencias de la Energia géviea.

desperdicio de recursos que generaban y considedangdoca
informacién de la que se disponia y la casi nujmieria que se
aplicaba.

De acuerdo al Andlisis sectorial de metalmecanRBRQ
ECUADOR, 2012), las principales industrias metalmées
estan ubicadas en las provincias de Pichincha, drahga,
Guayas, Azuay y Loja. En la provincia de PichinéddDECEM,
perteneciente a la ESPE, cuenta con el Laboratlari®rocesos
de Manufactura; el cual presta servicios extern@sadémicos
como se muestra en la siguiente tabla:

Laboratorio. PRESTACION DE SERVICIOS.

Externos  Académicos

Descripcion de Ensayos.

Investigacion
Calificacion de
Soldadores

Ensayos de doblado de
probetas dobladas

Ensayo micrografico de

Maquinas y Si Si No soldadura

Herramientas
Inspeccidn  visual  de
juntas soldadas.
Certificacion de
carrocerias de vehiculos
de servicio pablico

Calificacion de talleres de
fabricacion de carrocerias

Tabla 1. Servicios que presta el Laboratorio de Proses de
Manufactura del DECEM.

El Laboratorio cuenta con secciones de: soldadighlado,
cizallado, prototipado y mecanizado (manual y CN@ntto de
la secciébn de mecanizado CNC se cuenta con: un Cdatro
Mecanizado FADAL VMC 3016 y un Torno VIWA VTC 1640-
T400. Esta maquinaria poder ser utilizada pararéstacion de
servicios externos; por lo cual surge la necestiiamplementar
un analisis de costos.

2.- ESTUDIO GENERAL

Para poder realizar el andlisis de costos de laguimgs
objeto de estudio, es necesario evaluar la ofedarganda del
mercado local. Mediante encuestas se determindagoeyoria
de empresas relacionadas con el sector metalmecd@mandan
los siguientes servicios:



AMENAZAS OPORTUNIDADES

PROCESO DE NUMERO DE EMPRE SAS QUE ORDEN.

MECANIZADO REQUIERE EL SERVICIO
Taladrado 11 1 1. Decremento de recurses asignados a la 1. Crecimiento de las industrias de ingenieria
Torneado 10 2 Universidad y al Laboratorio. y construccion, principales consumidoras del
Fresado 10 3 sector metalmecanico, privado y estatal.
Rectificado 8 4
Aserrado 7 5 2. Mercado agresivo y competitivo 2. El sector metalmecanico ha sido
Cepillado 5 5 declarado por el gobierno como estratégico
Esmerilado 4 7 para el desarrollo del pais.

Electroerasion 2 g

3 Falta de convenios con empresas o 3. Alianzas esfralégicas con empresas

universidades nacionales e internacionales.  privadas y estatales sean locales o
exiranjeras.

4. Poca inversion extranjera y local. 4. Crecimiento de la demanda de maquinaria
CNG por parte de las industrias locales para

mejorar la eficiencia.

Tabla 2. Procesos de mecanizado que demanda el metea

local 5. Competencia desleal, principalmente con 8. Aprovechando el apoyo estatal a sectores

artesanos y pequefios productores. estratégicos se puede fraer nueva tecnologia

2 .. s . y conocimiento.
Ademas, se solicitan también otros procesos de nizsci

como se muestra en la siguiente tabla:

6. Concursos y licitaciones pre asignadas.

PROCESO DE NUMERO DE EMPRESAS ORDEN
MECANIZADO A e = Tabla 5. Amenazas y Oportunidades del Laboratorio de
Torneado CNC 4 1 Procesos de Manufactura del DECEM.
Fresado CNC 4 2 . . .

N Adicionalmente a esto se deben considerar lashlasiajue
Electro erosion 1 3l

intervienen en el costeo de procesos de mecaniistddas a
continuacién:

Tabla 3. Requerimientos del Mercado Local. . L -
« Costo inicial y de depreciacion de las maquinas.

De acuerdo a un analisis FODA realizado en el Latboio

de Procesos de Manufactura se pudo determinaguéesie: +  Costo de mantenimiento.

. Costo de Herramientas.

FORTALEZAS.
1. El Laboratorio de Procesos de
Manufactura, cuenta con maquinaria de
actualidad como: Tormo CHC, Centro de
Mecanizado CNC. Prototipadora.

2. Experiencia del personal docente y

DEBILIDADES
1. El personal especialzado en la
manipulacién de maquinaria CNC es
insuficiente para la demanda interna

(académica) y extena.

2. La mayoria de la maquinaria es de uso

. Costo de Servicios Generales.

¢ Costo de Fluido de Corte.

administrativo. didactico y tiene un promedio de vida atil

3.- ANALISIS DE COSTOS.

de 30 afios

3. Disponibilidad de la magquinaria CNC 3. Insuficients ejecucion de proyectos de

Se determind los costos de la hora maquina pasiagién
de servicios del Centro de Mecanizado FADAL VMC 3¢1dxel
Torno VIWA VTC 1640 — T400 y se evidencian en lagig@ntes
tablas:

para la prestacion de servicios extemos. investigacién y vinculacién con la
colectividad, relacionados con Procesos

de Manufactura

4. Respaldo de una universidad tipo A 4. Rotacién alta de administradores del

con mas de 80 afios de experiencia. Laboratorio

5. Adecuada infraestructura en dreas 5. Falta de agilidad en la asignacion de

DESCRIPCION UNIDAD COSTO
complementarias. recursos.
6. Alta demanda de las funciones del 6. Poca planificacion de las actividades
. . : COSTOS DIRECTOS
Laboratorioc por la mayoria de del Laboratorio para un manejo eficiente
Laboratorios y Departamentos de la del mismo Costo de las herramientas ($/h) 0,12
misma universidad
Costo del Fluido de corte ($/h) 0,07
. . COSTOS INDIRECTOS
Tabla 4. Fortalezas y debilidades del Laboratorio de
Procesos de Manufactura del DECEM. Costo inicial y de depreciacion de la ($/h) 5,50
maquina
Costo de Mantenimiento Correctivo ($/h) 1,76
Costo de Mantenimiento ($/h) 1,45
Preventivo
Costo del consumo de energia ($/h) 0,98
Costo del consumo de agua ($/h) 0,07
potable
COSTO DE SERVICIO DEL CENTRO DE 9.95

MECANIZADO FADAL VMC 3016 ($/h)

Tabla 6. Costo de la hora maquina del centro de
Mecanizado FADAL VMC 3016.



DESCRIPCION UNIDAD COSTO
COSTOS DIRECTOS
Costo de las herramientas ($/h) 0,01
Costo del Fluido de corte ($/h) 0,07

COSTOS INDIRECTOS

Costo inicial y de depreciacién de ($/h) 218
la magquina.

Costo de Mantenimiento ($/h) 1,17
Correctivo

Costo de Mantenimiento ($/h) 1,17
Preventivo

Costo del consumo de energia ($/h) 1,15

Costo del consumo de agua ($/h) 0,07
potable
COSTO DE SERVICIO DEL TORNO VIWA VTC 5,82
1640 - T400

Tabla 7. Costo de la hora maquina del Torno VIWA VTC
1640 - T400.

4.- DESARROLLO DEL SOFTWARE DE COSTOS DE
MECANIZADO.

Se desarrollé el Software de Costos de Mecanizadel en
entorno web; esto permite al usuario tener mayoesibilidad al
mismo, es decir que se puede trabajar desde caalijgpositivo
movil o computador portatil con acceso a internet.

El Software fue desarrollado mediante las sigugnte
herramientas de programacion:

Aptana Studio 3.2.

Es un entorno de desarrollo gratuito para creainpagy
aplicaciones dinamicas para web de forma rapidaygika.
MYSOL.

Es un sistema gestor de bases de datos muy congcido
ampliamente usado por su simplicidad y rendimierista
disponible para mdltiples plataformas como Windowsux,
Mac, etc.

XAMPP.

Es un paquete formado por un servidor web Apache, u
base de datos MYQL y los intérpretes para lenglRi#R y Perl.

FILEZILLA.

Se utliza para poder visualizar las carpetas coe s
respectivos documentos en XAMPP.

La figura que se presente a continuacion, muestra e
Software COSMEC (Software para el calculo de Costos de
Mecanizado):

FESPE

@ESPE

Figura 1. Software COSMEC.

5.- CONCLUSIONES.

Como resultado del estudio técnico para la prestad&
servicios externos en el Centro de Mecanizado FADAL
VMC 3016 se determind, que el precio que se ofedara
35,30% menor al precio ofertado en el mercado, lp®r
potenciales competidores.

En el caso del Torno VIWA VTC 1640-T400 se determind
que el precio de la hora maquina para la prestad#&n
servicios externos es 62,15% menor al precio aferén el
mercado, por los potenciales competidores.

El Torno VIWA VTC 1640 - T400 debe ser utilizado par
produccién en serie, para utilizar en mayor proiporda
maquina y disminuir los costos generados por mamo d
obra.

El Laboratorio de Procesos de Manufactura del DECEM
posee maquinaria CNC que esta siendo subutilizadgjga
prestan servicios para practicas de Laboratoriardar40
horas mensuales (480 horas anuales), esto impliedas
maquinas se encuentran paradas 120 horas mensyades,
al afio serian 1440 horas.

La utilizacion de un software para el célculo destas
permitira realizar cotizaciones en el Laboratorie d
Procesos de Manufactura del DECEM, con mayor rapidez
y eficacia, considerando todos los elementos griog que
intervienen al mecanizar un determinado elemeigieza.

El software es un entorno amigable para el usupdeee
guias de ayuda en cada una de las ventanas o é&wiosul
para facilitar el correcto uso del mismo. Ademasuas
programa “tipo” que puede desarrollarse e implearset
para calcular los costos en otros Laboratorios ae |
diferentes departamentos de la ESPE.

Existen empresas ajenas al sector metalmecéanio®, qu
necesitan los servicios de mecanizado para laoleidon

de sus productos. Estas empresas pertenecen
mayoritariamente al sector de alimentos o al setettil.

Esto permitird ampliar el campo de accion en al cu
trabajaria el Laboratorio de Procesos de Manufactel
DECEM

6.- RECOMENDACIONES.

Es necesario garantizar el suministro del servaitos
clientes que lo demanden de acuerdo con la caphcida
tecnologica instalada y el personal disponible dn e
laboratorio para invertir posteriormente en tecgtdoy
capacitacion del personal, en funcion del crecitoiem la
demanda del servicio.

Se debe capacitar con regularidad al personal uorado
con el sistema de prestacion de servicios y
comercializacion, ademas de motivar y estimular el
desempefio en las actividades que desarrollan.

Se sugiere realizar un proyecto complementarioestis
tiempos de mecanizado de elementos tipo como: eegyra
matrices, ejes, etc., con la finalidad de incremreta
aplicacion del software COSMEC, el cual podria sugeri
estandar de tiempos para procesos y operacionesbas
la elaboracion de un determinado elemento.

Se propone realizar un estudio sobre los porcentdge
utilizacion de recursos (Maquinaria, Mano de obra,
Consumibles, etc.) en los procesos de mecanizado.
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