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PROLOGO

El desarrollo del presente trabajo esta dirigido a optimizar recursos en base a la

implementacion de un proyecto de mejoramiento.

Al momento de escoger el tema para la tesis de grado pensé que deberia
enfocarme en necesidad de mejoramiento en unos de los departamentos que brindan
servicio al proceso de laminacion de la empresa “Andec S. A”, empresa en la cual
laboro por mas de diez anos, el area la cual escogi para realizar el mejoramiento fue el
area de maquinas herramientas de la Division Maestranza.

Luego de un periodo de investigacion llegue a la conclusion que el problema, es
el déficit en proceso de la construccion de repuestos debido a la saturaciéon de la
maquina actual (Fresadora), en la cual se construyen los repuestos los mismos que son

piezas de forma tridimensionales.

Esta déficit es debido al incremento de la produccién anual en los diferentes
procesos productivos que existen en la empresa tales como; Laminacion, electrosoldado,
fundicion, grafilado y trefilado, han generado mayor demanda de repuestos

tridimensionales.
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RESUMEN

La constante competencia en el mercado del acero a llevado a la empresa a
incrementar la produccion en base a implementacion de diferentes proyectos de
Modernizacion que se han ejecutados en la planta Laminadora de la empresa Andec los
mismos que han incrementado considerablemente la produccion y la productividad, con
la ejecucion de estos también se incremento el consumo de repuestos generando ademas
un incremento de las clases de repuestos, saturando el tiempo disponible de la maquina
fresadora, provocando con ello que se tenga que importar o enviar a construir a talleres
externos los repuestos que se necesita para poder laminar aumentando el costo de
construccion de estos, el presente proyecto se desarrolla mediante la modalidad de
campo, ya que la gran mayoria de datos requeridos son tomados en forma personal, en
el lugar y éarea geografica donde ocurren los problemas, que son analizados
técnicamente mediante herramienta de diagrama  “Causa Efecto o Ishikawa”.
Bibliografico también, porque se consultan revistas, libros, y documentos técnicos.
Empleo de herramientas estadisticas, que logran mostrar soluciones objetivas a los
problemas tratados. Desde el punto de vista cientifico permite que se apliquen
soluciones Técnicas, porque se muestra la manera secuencial la aplicacion de una
solucion a un problema, logrando una mayor y mejor eficiencia productiva. La
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alternativa de solucion escogida como la mas factible, es la adquisicion de un Centro de
Mecanizado marca Raikes , para lo cual hay que hacer una inversion de 138.664
dolares, que se recupera en el tercer afio. Los indices econémicos calculados son muy
favorables para el actual proyecto, teniendo como resultado una tasa interna de retorno
del 46,10% anual, la relacion costo/beneficio es de 2,47 dolares, estas cifras que
demuestran ciertamente que este proyecto es totalmente viable. Con la adquisicion del
Centro de Mecanizado. Se alcanzara a satisfacer las necesidades en el maquinado de
repuesto de formas y dimensiones especiales con lo cual ya no habria la necesidad de
importar repuestos o enviar a construir a talleres externos.

Orly Rubén Gonzalez Romero Ing. Ind. Jorge Abarca Baracaldo
C.1. 0912189412 Director de Tesis
CAPITULO I
GENERALIDADES

1.1. Antecedentes

ANDEC S.A. Es la primera Industria Sidertrgica de Ecuador que fabrica y
comercializa acero de calidad nacional. Su cartera de productos se orienta a satisfacer
las necesidades del mercado de la construccion.

La empresa trabaja con los procedimientos de calidad total, otorgados por
certificacion INEN y las Normas ISO 9001:2000.

En los afios sesenta el crecimiento de la industria de la construccion, y con el
proyecto que se venia para ese entonces, la construccion del puente sobre el Rio Guayas
“Rafael Mendoza Avilés”, fueron estos hechos los que propiciaron la idea de la
construccion de una planta laminadora la misma que se constituy6 legalmente en el afio
1964; comenzando sus operaciones en el afo de 1969 hasta su primera modernizacion
en el afio 1988, en la que se adquiere un nuevo tren laminador BASCOTECNIA
GROUP de Espatfia hasta su segunda modernizacion en el presente afio aumentando el
tren laminador de 15 a 21 cajas de laminacion, con el proposito de incrementar la
produccion. Las nuevas cajas laminadoras se las adquiri6 a la firma italiana Danielli.
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1.1.1 Ubicacion

Andec S.A. se encuentra desde sus inicios hasta la actualidad en los terrenos
ubicados al sur de la ciudad de Guayaquil especificamente en el Guasmo Sur; Av. Dr.
Ratl Clemente H. via a Puerto Maritimo. (Ver anexo # 1.
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Andec se encuentra ubicada seguin la Codificacion Internacional de Industrias
Uniformes en la seccion D: Grupo CIIU con el c6digo 2710 nombrandolo como
fabricacion de productos primarios de hierro y acero

1.1.3 Estructura Organizacional

La estructura organizacional tiene como objetivo principal dar a conocer en forma
clara los niveles jerarquicos o de responsabilidad.

Cabe recalcar que la empresa ANDEC, pertenece desde el afio 2000 a un
conglomerado empresarial, HOLDINGDINE S.A. Corporacién Industrial y Comercial,
la misma que se constituye como una sociedad anénima, cuyo unico accionista es la
Direccién de Industria del Ejército. (ver anexo #2).

¢ Directorio
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En este nivel de jerarquia se encuentran: Presidencia Ejecutiva, Vicepresidencia

Ejecutiva y la Gerencia General, la cual es la maxima autoridad de la empresa ANDEC.

¢ Gerencia General

Compuesta por: Desarrollo organizacional, Asesoria juridica, Sistemas, Auditoria
interna, Consejo de salud, Seguridad y medio ambiente, Control de calidad, Consejo de
calidad, Gerencia de responsabilidad social, Gerencia de talento humano, Gerencia

logistica, Gerencia operaciones, Gerencia comercializacion, Gerencia financiera.

* Gerencia Responsabilidad Social

Aqui se encuentran los departamentos de Seguridad Industrial, Gestion

Ambiental, Relaciones Comunidad e Institucional.

¢ Gerencia Talento Humano

Con los departamentos de Personal y Nominas, Capacitacion, Bienestar Social y

Unidad Médica

* Gerencia Logistica

Tiene el apoyo de los departamentos: Adquisiciones Locales, Comercio Exterior,
Mantenimiento y Adecuaciones, Bienes e Inventario, Bodega y Seguros y Transporte.

* Gerencia de Operaciones

Conformada por: Division de Ingenieria y Desarrollo, Planificacion de la
Demanda Productiva, Ingenieria de Costos, Division Maestranza, Division
Mantenimiento, Division Captacion y Procesamiento de Materia Prima-Aceria, Division

Aceria, Division Laminacién en Caliente, Laminacion en Frio y Electro Soldado.
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¢ Gerencia Comercializacion

Con los departamentos: Investigador de Mercado, Taller de Publicidad, Ventas,

Despacho.

¢ Gerencia Financiera

Responsable de la politica financiera y econdmica con los departamentos de:

Presupuesto, Tesoreria, Contabilidad y Cobranzas.

1.1.4 Descripcion de los Productos ANDEC

La empresa ofrece al mercado local, nacional e internacional productos que son
sometidos continuamente a rigurosos control de calidad a fin de garantizar la alta

calidad de los productos.

La empresa cuenta en la actualidad con una serie de productos entre estos
tenemos: Varillas soldables con resaltes con diametros de 8 hasta 32mm en longitudes
de 6-9-12 metros.

Alambroén en rollos con resaltantes y lisos en didmetros de 5.5 a 12 mm, también
se producen mallas electro soldadas, armaduras conformadas. Perfilerias con sus
siguientes productos: Barras cuadradas, angulos y pletinas.

] CUADRO #1
DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS
DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS Medidas

| ALAMBRON I 5.5—10mm |
| VARILLAS CON RESALTES I 8-32mm |
| VARILLAS LISAS I 8-32mm |
| ALAMBRE TREFILADO I 4.5-4.2mm |

ALAMBRE GRAFILADO 4.2-9.0mm
| ANGULOS I 30x3-25x3-20x3 |
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| PLETINAS | | 25x3-20x3-12x3 |
ELECTRO MALLAS 4.5-4.5-6x10x13
| ARMADURAS CONFORMADAS I Varios tipos |

Fuente: Andec
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

1.1.5 Descripcion de los problemas que tiene la empresa a criterio de sus
Funcionarios

La empresa con la finalidad de tener un mejor control y seguimiento a los
proyectos que se desarrollan en sus diferentes areas, ha reestructurado su organigrama,
con la finalidad de fusionar departamentos para que puedan asumir el rol de divisiones.

Los funcionarios preocupados por satisfacer la demanda del acero brindan el
apoyo para la ejecucion de proyectos que ayuden en la fabricacion oportuna de
repuestos en el taller de maquinas herramientas, los mismos que sirven para el normal
funcionamiento de la planta laminadora.

1.2  Justificativos

El analisis del sistema de produccion de repuesto del Departamento Herramental
se justifica por la modernizacion de la planta, la misma que tiene un mayor nimero de
cajas laminadoras, incrementando con ello el consumo de repuestos y por ende la
demanda es mayor y en muchos casos no se puede satisfacer dicha demanda de
repuestos.

La division Maestranza, es un area de apoyo hacia un proceso el principal que es
la laminacion, donde se brinda las facilidades para que su gente aporte con soluciones
técnicas que contribuyen a una mejor productividad.

Desde el punto de vista cientifico se procede a generar soluciones Técnicas, por
medio de herramientas estadisticas-econémicas que permiten mostrar de manera

secuencial como decidir la solucion a un problema.

1.3  Cultura Corporativa
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ANDEC cuenta con una estructura corporativa flexible la cual le permite un
accionar dinamico de acuerdo a las necesidades al mercado.

1.3.1 Mision

En Andec su gente esta comprometida con “Fabricar y entregar oportunamente
productos de acero de calidad certificada a precios competitivos para satisfacer a
nuestros clientes.

1.3.2 Vision

En estos momentos en el mundo globalizado en que se vive, donde la competencia
comercial es cada vez mas grande, Andec como empresa tiene muy clara su Vision:
“Lider nacional en la industria del acero para satisfacer las necesidades del mercado
interno e incursionar en el internacional con calidad y servicio; Protegiendo al medio
ambiente”.

1.3.3 Objetivo general

Demostrar de forma clara y de facil comprension las soluciones a problemas en la
construccion de repuestos que influyen directa o indirectamente en el proceso de
laminacion.

1.3.4 Objetivo especifico

* Andlisis estadistico de los repuestos criticos que se construyen en Herramental.

* (lasificar los repuestos de acuerdo al tipo de proceso de maquinado.

e Cuantificar los repuestos que se consumen mensualmente en la planta

laminadora.

* Elaborar un sistema de control de las herramientas de corte que se consumen en

la construccion de piezas usadas para laminar.
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* Elaborar promedios de tiempo para las piezas que se construyen con mayor

frecuencia.

* Realizar un estudio de hombre-maquina con la finalidad de aprovechar de mejor

manera los recursos disponibles.

» Establecer las posibles necesidades de maquinas o herramientas.

1.4 Marco tedrico

El marco teorico de la presente informacion se recolectd a través de entrevistas y
encuestas realizadas a los usuarios de repuestos que se construyen para la planta
laminadora y en base al contacto con la zona de estudio.

A través de la experiencia directa adquirida por el autor de este trabajo, al estar
laborando por mas de diez afios en el area estudiada, es decir, en la construccion y
provision de repuestos para un proceso siderurgico.

De la revision de libros de administracion de la produccion, donde:
Aquilano & Jacobs (2005), manifiesta:

En el campo de la manufactura la tecnologia ha dado por resultado mayor
automatizacion, teniendo mayor énfasis, la tecnologia aplicada a las maquinas
herramientas controladas mediante computador. (Pag. 809-810)

De tesis investigadas, pudiendo nombrar las siguientes:
Tutiven Delgado Ismael (2.006), tesis nimero 3364, con el tema “Mejoramiento
de la productividad y produccién en el proceso de produccion”.

Noriega Alvarado Carlos (2.008), tesis nimero 3612, con el tema “Optimizacion
del sistema de recirculacioén de aguas tipo B para el proceso de laminacién en caliente

en la empresa ANDEC”

1.5 Metodologia
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El trabajo se realiza, en su fase inicial, mediante la investigacion manual, ya que
los datos principales son recogidos directamente del lugar de trabajo. Luego esta
formacion es tabulada en forma electronica y finalmente entregada en documento
escrito.

Los datos tabulados, serviran para plantear soluciones practicas y rapidas de ser
interpretadas mediante el uso de las técnicas estadisticas como: Datos presentados en
barras, porcentajes, promedios, media aritmética, etc.

Los datos estadisticos serviran de referencia y apoyo, para realizar el analisis de
los valores econémicos proyectados, a fin de conocer la mejor alternativa de solucion,
que convenga a los intereses de la empresa y del desarrollo de nuestro pais.

1.6  Facilidades de operacion

En cuanto a las facilidades de operacion mostraremos lo referente a terreno
industrial y maquinarias, recursos humanos, recursos financieros y seguridad industrial,
recursos con que cuenta ANDEC S.A. para su normal desenvolvimiento.

1.6.1 Terreno industrial y maquinarias

ANDEC S.A. estd ubicado en un sitio estratégico de Guayaquil, (Guasmo Sur) a
pocos kilémetros del Puerto Maritimo lo cual facilita el abastecimiento de insumos
(palanquillas) y materiales importados via maritima de los diferentes paises proveedores
de los mismos.

Por encontrarse a orillas del Rio Guayas se tiene una ventaja cuando se adquiere
chatarra naval para su posterior deshuesadero, y fundicion de la misma.

La planta laminadora se alimenta de una linea de alta tension de 13.800 volt.
Llegando a la sala de transformadores para luego reducir el voltaje, dependiendo del
disefio y potencia de los motores.

A la planta de aceria se alimenta con una tension de 69.000 volt. Llegando a la
sub estacion eléctrica para luego reducir el voltaje de acuerdo al consumo local.

1.6.2 Recursos humanos

El recurso humano es el arma competitiva de la empresa, personal calificado, que
esta distribuido de la siguiente manera.
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¢ Administrativo 132
* Operativos 471
e Total 603

1.6.3 Recursos financieras

En la empresa en estos tltimos afios se han realizado una serie de proyectos de
gran envergadura con una altisima inversion economica para la ejecucion de los
mismos, lo cual deja entrever el poder de endeudamiento que posee la empresa, asi
como los activos y pasivos que posee.

1.6.4 Seguridad industrial

ANDEC S.A. cuenta con un departamento de seguridad industrial el mismo que
tiene como uno de los fines principales reducir al maximo el indice de accidentabilidad
en la empresa, para precautelar la salud y la integridad fisica de las personas.

La empresa cuenta con un comité de seguridad y salud ocupacional el mismo que
es el encargado de realizar sugerencias relacionadas con todo lo que tiene que ver con la
seguridad, y salud ocupacional al departamento de seguridad industrial con la finalidad
de reducir los indices de riesgos de accidentes.

La empresa ademas cuenta con comité de seguridad y salud ocupacional; el
mismo que realizan auditorias sobre riesgos de trabajo tratando de disminuir los indices
de accidentabilidad que mostraremos a continuacion

GRAFICO #2
INDICE DE ACCIDENTABILIDAD
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INDICE DE ACCIDENTABILIDAD

2008 3 -

2007 |~ ._

2006

2005

2004 1 .._

2003 1~

2002 ; ; ; ;
79 68 34 30 19

Fuente: Departamento Seg. Ind.
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

Funciones del departamento de seguridad industrial.

* Exigir y controlar el uso adecuado de los implementos de seguridad por parte de
los trabajadores.
* Localizar e identificar los riesgos de trabajo.

* Realizar programas de induccidon a las personas que ingresan a laborar por

primera vez a la empresa

* Realizar periodicamente simulacros contra incendios, desastres naturales.

1.7 Mercado

La empresa es considerada por muchos aflos como numero uno, en la fabricacion
y comercializacidon de productos de acero de calidad.

1.7.1 Mercado actual

ANDEC S.A. tiene una participacion en el mercado muy alta manteniéndolo
como lider en el mercado local, nacional e incursionando en el mercado internacional.
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1.7.2 Incursion con el mercado

El cuadro que sigue a continuacion muestra la participacion de Andec con sus
productos respecto a sus competidores. Si consideramos su participacion con respecto a
los producto de acero como varillas para la construccion, angulos, pletinas, alambron,
armaduras conformadas, tenemos que tomar en cuenta que Andec, ademas de vender
armaduras tipo vigas; exclusivamente vende este producto en la modalidad de Kit para
viviendas, mientras que las demds empresas venden solo vigas conformadas como un
producto adicional a la gama que poseen.

GRAFICO #3
PARTICIPACION EN EL. MERCADO 2007

PARTICIPACION EN EL MERCADO 2007

VARILLA CORRUGADO

PARTICIPACION
TOTAL PARTICIPACION EN
MES ANDEC |ADELCA [NOVACERO [IMPORT MERCADO EL MERCADO TRIM %
ENE 14.034 12.250 4.500 4.000 34.784,23 40,3% | 40%
FEB 11.459 11.200 4.000 4.000 30.658,51 37,4% Il 41%
MAR 13.613 11.550 3.500 3.500 32.162,84 42,3% I 46%
ABR 13.753 12.250 5.000 4.000 35.002,73 39,3% [\ 42%
MAY 13.194 11.900 4.500 4.000 33.593,85 39,3% ANUAL 42%
JUN 13.688 11.200 3.000 2.500 30.388,03 45,0%
JUL 13.616 10.850 3.000 2.500 29.965,67 45,4% FORMULA:
AGO 16.204 12.622 3.000 3.000 34.826,18 46,5% Ventas totales propias por producto
SEP 15.927 11.900 4.000 3.000 34.827,48 45,7% Ventas totales del mercado a nivel nacional
OCT 17.836 14.620 5.000 3.000 40.455,61 44,1%
NOV 16.889 16.500 3.000 3.000 39.389,00 42,9% [INTERPRETACION: |
DIC 11.282 11.200 3.000 3.000 28.482,02 39,6% Permite cuantificar la participacion del producto en el
TOTAL 171.494 | 148.042 45.500 39.500 404.536,17 42,39% mercado nacional
PARTICIPACION
VARILLA CORRUGADA
NOVACER IMPORT
o 9,76%
11,25% et
A 3., ANDEC
) ‘ l 42,39%
ADELCA
36,60%

1.7.3 Analisis de las estadisticas de ventas

GRAFICO # 4
CRECIMIENTO DEL MERCADO 2007
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CRECIMIENTO DEL MERCADO 2007
VENTAS TOTALES DE PRODUCTOS CORRUGADOS

CRECIMIENTO CRECIMIENTO

MVES 2006 2007 INCREMENTO | MERCADO % TRIM %
ENE 1565597 14034.8 -1621.73 u784.23 | -466% I 0.6%
FEB 1008658 11458.51 1371.93 3065851 | 44m% Il 0.7%
MAR 1280662 13612.81 80622 3216284 | 251% Il 0.6%
ABR 1186031 13752.B 1892.42 3500273 | 541% v 0.1%
MAY 1421019 13193.% 101634 33593.85 | -303% ANUAL 0.5%
JUN 1388815 13688.38 -20012 3038803 | -066%
UL 1284364 13615.67 77204 29965.67 | 258% | [FORMULA: |
AGO 1540546 16,204.18 798.72 34826.18 22% Incenerto ce las ventes popiasce un peicdoa do
SEP 1691370 15927.8 -986.22 34827.48 -283% Ventss ttdes el nercadb osegmento anivel naciord
ocT 1688544 178356 95016 4045561 | 235%
NOV 1642834 16:839.M 46067 39389.00 | 117% | |INTERPRETACION: |
DIC 12531.70 11282.@@ -1,24968 28482.02 -43% Pamiteardizar laevdicindd mercadopropio frerte d
TOTAL 169,56.10 | 171,49417 1978.08 0453617 | gagy, | mereiogiamlyredsaria crradeprodeios

CREAMENTODELMERCADO

6.00%

400% 1N

V 2.58% 2200 2.3%%
200% 4 251%
1%

000%
ENE / FEB MAR ABR \NAY &% JuL AD \SEP / oCT I\D/\ DC
200% :
v AN
i -4.6% 283% .39

-600%

Fuente: Andec-Dpto. Ventas
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

Segun la evolucion del mercado propio frente al mercado global nos muestra que
tenemos un crecimiento anual del 0,5%

1.7.4 Canales de distribucion
En lo que tiene que ver con canales de distribucion ANDEC S.A. cuenta con un
socio estratégico para la comercializacion de sus productos como es la cadena de

franquicias Disensa.

Ademas la empresa cuenta con una red de distribuidores calificados.
CAPITULO IT

SITUACION ACTUAL

2.1 Distribucion de la planta
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La planta esta compuesta por un horno de 40 toneladas en el cual tiene diferentes
fases de calentamiento, el tren laminador con 21 stands (cajas laminadoras), el
TEMPCORE en el cual se realiza el proceso térmico a las varillas corrugadas, un
Bobinador (monoblock) en el cual se hacen rollos, una mesa de enfriamiento.

2.2 Descripcion del proceso

En esta descripcion del proceso debemos anotar que la planta laminadora esta
dividida en dos lineas de laminacion.

GRAFICO #5
HORNO DE 40 TONELADAS ANDEC

Fue
nte
An
dec
Ela
bor

ado
por

Orly Gonzalez R.
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Primera linea de Produccion

En esta primera linea tenemos la materia prima palanquilla la misma que es
ingresada al horno para su calentamiento por un determinado tiempo alcanzando una
temperatura de 1.200 grados centigrados en la tltima etapa de calentamiento del horno
para luego ser empujada hacia los caminos de rodillos llevandola a la primera etapa de
laminacion (desbaste).

Pasando después por la segunda fase (intermedio) en la cual se comienza a dar
forma a al producto (varillas, Perfiles), para luego pasar a la tercera fase (terminador) en
la cual el producto ya sale con las formas y medidas requeridas.

A continuacion de las tres fases los productos pasan por un proceso térmico
(Tempcore) con el cual se logra que las varillas adquieran una dureza superficial,
finalmente pasa a la mesa de enfriamiento en longitudes de 36 Mts.

Segunda linea de Produccion

En esta linea que comienza a partir de la tercera fase (terminador), el producto es
desviado por canaletes hacia el Monoblock (bobinadora), esta es una maquina la cual

permite laminar acero en rollos.

El producto terminado es evacuado hacia el patio de almacenamiento para su
posterior despacho.

2.2.1 Analisis del proceso

Para el desarrollo de este punto haremos uso de herramientas como son diagrama
de flujo de proceso y el diagrama de flujo de operaciones.

Diagrama de flujo del proceso

Este diagrama nos permite conocer la secuencia y las cantidades de procesos que
ocurren en una industria para su evaluacion.

A continuacion detallaremos el diagrama de flujo de proceso para la fabricacion
de varillas para la construccion.

CUADRO #2
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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J!: DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
. g B 2 2 & Tiempos en minutos
DETALLE DEL METODO ACTUAL p E' g = g
S| E| 8| €] E
= = | OO D[V
Almacenamiento de materia primalpalanguilla) O :> |:| DT 5
Transporte de materia prima (MP) O :: El D v’ 2
Inspeccidn de materia prima(MP) O [:\’> l:l D 1\7’ 2
Transporte de materia prima hacia |la mesa del horno O :’\ |:| D ‘U 1
Ingreso de materia primafMF) O :> l:l D 1\_/’ 1
Caletamiento de la materia prima en el horno ®i> l:l D v 10
Inspeccidnde |3 temperatura del horno O :> {__| D \_/” 1
Transporte [MP) hacia Iz deshornadora O :..\ l:l D V 0.5
Transporte de la [MP) hacia camine de rodillos O ED l:l D v’ 1
Proceso de desbaste [reduccicn de seccidn) Q [:\’> l:l D 1\7’ 0.5
Proceso intermedic O :> ] D ‘U 0.5
Proceso Acabado Q :> Il D 1\_/’ 0.5
Transporte hacia el proceso de termico (tempoor] O .. :> l:l D v 0.1
Procesode arrastre para el proceso de corte C} :> |:| D \_/” 0.1
Procesode corte O :> ] D V 0.1
Transporte hacia |z mesa de enfriamiento O C> l:l D v’ 0.15
Transporte hacia la cizalla de corte 6-12-24mts O l_:'> l:l D 1\7’ 0.1
Inspeccidn de productos terminado O :> l:l D ‘U 1
Transporte hacia el conformador de paguetes O ) E_‘J\> l:l D 1\_/’ 1
Procesode stado de paguetes (:) i> l:l D v 1
Transporte hacia | bascula O $ ] D \_/" 0.5
Proceso de pesado QD- :> ] D V 0.5
Transporte del producto terminada hacia ol patio almacenamiento O :> |:| - D - ‘&F’
Sumatoaria De Actividades & 10 3 2 [13.2]7.35] 4

Fuente Andec
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

Diagrama del flujo de operaciones

En este diagrama se muestra claramente los procesos de operaciones que
usaremos para la fabricacion de productos de acero.

CUADRO #3
DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
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I“I DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

ANDEC

FABRICACION DE PRODUCTOS DE ACERO

Simbolo Descripcion de operacion

Calzntamiznks de [MP] en el horno & inspeccian

Proceso de desbaste

Proceso intermedio

proceso terminador

proceso de arrastre para el corte

Proceso de atado de paguete e inspeccion

Proceso de pesaje

Almacenamiento de paguete

J=00~0 <O=0 <=0

Fuente: Andec
Elaborado por: Orly Gonzalez R.
2.2.2 Analisis de recorrido

Detallaremos a continuacion el diagrama de recorrido de la planta laminadora. (ver

anexo # 3)

Recorrido del proceso de laminacion.

* Se coloca la materia prima en la mesa de abastecimiento del horno de 40Tn.
* Ingresa la palanquilla al horno 40Tn. para el proceso de calentamiento.

* Sale la palanquilla por la puerta deshornadora.
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Se procede a transportar la palanquilla hacia el sistema de laminacion.

Ingresa la materia prima al sistema de laminacion.

Comienza el proceso de transformacion de la materia prima por medio de las
diferentes cajas laminadoras.

La barra se dirige al proceso de termo tratado (tempcore) para darle un tratamiento
térmico superficial.

Pasa por la cizalla.

Inicia su camino hacia la mesa de enfriamiento.

Cambia su recorrido para dirigirse a la cizalla Gelman.

Llega a estacion de amarrado.

Finalmente se evacua el producto terminado hacia el patio de almacenamiento.

Si no pasa al proceso de termo tratado la barra se dirige al sistema Monoblock

para la fabricacion de alambron.

Planificacion de la produccion (MRP II)

En la actualidad la planificacion de produccion se basa en el plan anual de

produccion, el mismo que se elabora en la Gerencia de Operaciones en base al plan
anual de la Gerencia de Comercializacion, este plan anual es algo flexible por que puede
variar por pedidos especiales por parte de ciertos clientes. (Ver anexo # 4)

2.3.1 Analisis de capacidad de produccion.

Para el andlisis de la capacidad de produccion tomaremos como referencia la

produccion en el periodo del primer semestre del 2008 cabe recalcar que en los primeros
meses de este afio la empresa tuvo una paralizacidon por el motivo de la ampliacion que
se llevo a cabo con el fin de aumentar la capacidad de produccion.

CUADRO #4
RESULTADOS GENERALES DE PRODUCCION
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ANDEC | pEPIL _DP.;

A:;r:zacsu:l:::o;_a;fs A : Vigencia: 201
Elaborado por: Dpte. de Froduccion

MENSUAL TRIMESTRAL [ | SEMESTRALIJ[ ] ANUAL |
Periodo / afio: ler Semestre 2008
DESCRIPCTION INDICADOR! (UMD S {OBJETIVO PLAN EFECTIVO
PRODUCCION PRESUPUES.  (t) 82.850,00
PRODUCCION OPTINLA {t) 52.610,0 52.773,1
CARGA AL HORMNO {t) 54 .981.6
PRODUICTIVIDALD MNET.A (t ") 30,0 26,19
RENDINIENTC METALICO o 96,1 95,98
UTILIZACTON DEL TREMN 24 1.0 85,70
TIENIPC DISPONIBLE () 2.219.55
TIENAPC LA ACTKIN () 1.458,35
TIENIPO DE PARD. PROD. PROSGR () 308,73
TIEMPO PARD. OTRAS AREA () 452 .48
TIEMPCO DE PARATIAS () 761,20
PRODLUICTO RECHAFATHD (F I} o5 0,052 0,00 0,004
CONSUMO COMBUSTIBELE PROD =/t Q.70 o7 9.55
CONSUMO TOTAL COMBUSTIBL, o/t 10,00 10,0 = by

Fuente: Dpto. De Produccion
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

2.3.2 Analisis de la eficiencia

Realizaremos una ecuacion entre la capacidad de productividad tedrica del tren en
toneladas horas, sobre la productividad obtenida, luego tendremos:
(36.19/40) Ton/Semestre*100=90.4% de efectividad de produccion durante el primer
semestre.

2.3.3 Analisis de costo de produccion

Unos de los mayores costos en el proceso de laminacion es la compra de la
materia prima la misma que se la tiene que importar ya que la planta Funasa la cual
produce palanquilla no alcanza a cubrir con el consumo que demanda Andec para su
plan de produccion anual.
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Fuente: Dpto. De Produccion
Elaborado por: Orly Gonzalez

2.4 Analisis Foda

El analisis FODA es una herramienta muy importante para los funcionarios de
una compaiiia ya que la misma les permite ver en que estado se encuentra la empresa
para su posterior toma de decisiones.

FORTALEZA

Son elementos que la empresa cultiva de manera interna, una de estas fortalezas
son; Personal capacitados en ISO 9001: 2000.

Productos con calidad certificada, los cuales tienen buena demanda en el mercado
nacional

OPORTUNIDAD

Circunstancia generada en el ambito del mercado, el entorno de la economia
internacional.

Aumento de la capacidad productiva de la empresa con el fin de diversificar los
productos.
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DEBILIDAD
Elemento que impide incrementar la capacidad competitiva de la empresa.
Poca preocupacion de los directivos en lo referente a la atencion al cliente.

Talento humano con poca capacitacion.

AMENAZA

Situacion que afecta el desarrollo de la organizacion ya sea a corto, mediano o a

largo plazo.

Incursion en el mercado de nuevos competidores.

Desarrollo de nuevas estrategias por parte de la competencia.

2.4.1 Matriz Foda

capacidad de produccién

productos.

. Desarrollo de nuevos

incrementar la capacidad de produccion.

L Desarrollar 'y diversificar

nuevos productos.

CUADRO # 6
MATRIZ FODA
Factores Lista de Fortalezas Lista de Debilidades
Internos . .Productos de calidad . Talento humano con
certificada poca
Factores . .Buen posicionamiento en el Capacitacion
Externos mercado . Mala atencion al
cliente

Lista de oportunidades FO (Maxi-Maxi) DO (Mini-Maxi)
. Aumentar la . Estudiar la posibilidad de . Capacitar de mejor

manera al talento humano.

d Mejorar la atencién al

cliente.
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Lista de Amenazas FA (Maxi-Mini) DA (Mini-Mini)

. Incursion en el | o Orientarse hacia la atencion | ° Motivar al personal. Fue
mercado de nUevos | pos venta. nte:
competidores. . Asegurar al cliente | Dpto

. . mediante el uso de nuevas | - De
° Desarrollo de nuevas | e Mejorar la estrategia ~ de
; . estrategias. Prod
estrategias por parte de la | negocio para hacerle frente a los nuevos ucci
competencia. competidores. én
Elabo
rado

por: Orly Gonzalez R.
CAPITULO III

ANALISIS DE LOS PROBLEMAS REGISTRADOS

3.1 Registro de los problemas que afectan el proceso de produccion

Para este andlisis nos centraremos en la elaboracion de los repuestos que se
construyen en el Taller Maquinas Herramientas.

. Taller Maquinas Herramientas

En el taller Maquinas Herramientas cuenta con 14 operadores los mismos que
trabajan en tres turnos de 8 horas cada uno.

El Taller cuenta con 10 maquinas herramientas; 2 tornos computarizados (CNC);
5 tornos semiautomaticos; 1 fresadora, 1 laminadora, 1 taladro radial.

. Seccion Montaje y Guiado

Esta seccion estd encargada de: Mantenimiento, montaje y calibracion de las cajas
de laminacion y guiado que se usan en la planta de laminacion.

Esta seccion es la que tiene un alto indice de consumo de repuesto, los principales
repuestos que demanda esta seccion son: Guias para laminacion, accesorios para las
cajas de guiado como paletas, etc.

Para la construccidn o reparacion de estos repuestos las maquinarias que se usan
son: Fresadora universal, limadora y taladro.
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La creciente demanda de los productos que en la empresa se fabrica ha obligado a
la misma una nueva modernizacion con el fin de aumentar la produccién de los
productos de acero y cubrir dichas demanda proyectando un incremento de produccion
del 70% para el presente afio en relacion al ano 2000.

Con este incremento en la produccion anual gracias a la actual modernizacion se
ha incrementado considerablemente la elaboracion de repuestos para la Planta
laminadora ya que se increment6 de 15 a 21 cajas laminadoras.

A continuacion haremos un analisis del problema que afecta el proceso de
pI‘OdLlCCiél’l. ( ver anexo # 5)

CUADRO #7
DESCRIPCION DE LOS TRABAJOS
Costo de los mismo
Repuestos .
L. . . repuestos realizados
Descripcion de los trabajos realizados en taller ..
en el taller maquinas
externo .
herramientas
1| Placa ranurada $1.043,84 $ 626,30
2| Placa ranurada $1.043,84 $ 626,30
3| Metal mecdnica $5.420,80 $3.252,48
4| Metal mecanica $1.971,20 $1.182,72
5| Cuchilla para Mag. Koch $1.036,00 $621,60
6| Cuchilla para cizalla $2.858,24 $1.714,94
Cuchilla corte para angulo
7| cizalla $1.711,36 $1.026,81
8| Cuchilla corte cizalla Sup $7.917,06 $ 4.750,24
9| Cuchilla corte cizalla 330 S 6.406,40 $3.843,84
Cuchilla cizalla #3 $3.749,76 $2.249,86
COSTO TOTAL S 33.158,50 $19.895,08

Fuente: Andec
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

GRAFICO # 6
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COSTOS REPUESTOS

COSTO REPUESTO TALLER EXTERNO Vs, COSTO REPUESTO
TALLER ANDEC

8.000 800
N {7000
g 5000 4+ - ] Ei.[ll][lg
51 + 5.000 E:'
o 4000 - 44000 =
E - 3.0005
o 2000 - 12000 @
[ [

1 1.000
0 i 1

REPUEST 05

EmRespuestos realizados en taller extemo
—+—Costos de los mismao repuestos realizados en eltaller maguinas herramientas

CUADRO #8
REPUESTOS IMPORTADOS
Costos de los mismo
Repuestos . Costo repuestos .
. Cantidad . repuestos realizados en el
importados importados
taller (ANDEC)
Guias 100 pares
$ 500.000,00 $350.000,00
Cajas de guiado 60
COSTO TOTAL $ 500.000,00 $350.000,00

COSTO REPUESTOS IMPORTADOS Vs, COSTO REPUESTOS
ANDEC

350.000,00

REPUESTOS
m Costo repuestos importados

1 Costos de los mismo repuestos realiz ados en el taller (ANDEC)
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TOS IMPORTADOS

Fuente: Andec
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

3.1.1 Analisis de problemas que afectan el Proceso Productivo.

El problema que analizamos a continuacion estd delimitado al taller Maquinas
Herramientas puesto que es donde se construyen a diario los diferentes repuestos que
se emplean en el proceso de laminacion y en los diferentes procesos que se efectiian en
el Complejo Siderurgico.

Existen diferentes causas que incrementan el consumo de repuestos, entre ellos las
diferentes etapas de modernizacion en la planta laminadora del complejo siderurgico.
Esto ha hecho que aumente los repuestos porque al comprar nuevos equipos para
laminar han incrementando a su vez la cantidad de repuestos ha construir volviéndose
dificil satisfacer a los requerimientos de servicios realizados por las diferentes areas de
la empresa a las cuales se les da servicio mas que todo a la planta laminadora.

GRAFICO # 8 GRAFICO #9
PALETA DE GUIADO CAJA DE GUIADO

Fuente:Andec
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

A continuacion mostramos las diferentes causas y consecuencias del problema en
estudio. (ver anexo # 6)

CUADRO #9
CUADRO DE CAUSAS Y CONSECUENCIAS
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CAUSA PROBLEMA CONSECUENCIAS

Aumento en un %70 la Mayor cantidad
produccion desde el afio 2000 hasta de productos a producir
la actualidad

Incremento de la produccion
en %10 para el afio 2009

Construir mayor
cantidad de repuestos

Diversificacion
de repuestos

Diversificacion de productos

Ampliacion del tren
laminador

Equipos sufren
mayor desgaste

Repuestos que no se logran
construir a tiempo producen paradas no
programas en laminacion

El no tomar correcciones puede

ocasionar perdidas econémicas

No se logra construir a Incremento del
tiempo los repuestos que necesita

laminacion

costo de produccion

Fuente: Andec
Elaborado por: Orly Gonzalez R

3.2 Indices de demora en la construccion de repuestos

Los indices de demora en la construccion de los repuestos que a su vez repercute
en el proceso de laminacion son principalmente aquellos que en su conjunto se
construyen en las maquinas herramientas como: fresadora y limadora.

En estas méaquinas los operadores trabajan en tres turnos de ocho horas cada uno,
incluso los fines de semana para poder cumplir en algo con la demanda de repuestos por
parte del departamento de produccion.

GRAFICO # 10 ,
CONSUMO REPUESTOS ANUALES POR TIPO DE MAQUINA

Fu
CONSUNO DE REPUESTOS ANUALES POR TIPOC DE MaQUINA ent
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o 4
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TORMD FRESADORS LIMADORS v TALADRO
Orly Gonzalez R.

GBAFICO #11
CONSTRUCCION DE REPUESTOS ANUALES
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Fu
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3.3  Analisis técnico en el consumo de repuestos

Unos de los principales motivos que consideramos para el incremento de
repuestos se muestran a continuacion.

3.3.1 Modernizacion de la Planta Andec realizada en el afio 1999

En este ano se moderniz6 la planta de laminacion con el proposito de incrementar
la produccién debido a la gran demanda existente.

En esta modernizacion se comprd un nuevo tren laminador continuo con quince
cajas de laminacion lo cual incrementd la produccion y con ello aumenté el consumo de
repuesto.

3.3.2 Laminacion de varillas de 8 y 10 mm en mesa

Este fue el segundo gran proyecto que incidi6 para el incremento de repuestos en
la planta laminadora, las varillas de 8 y 10 milimetros con resalte solo se producian en
el bobinador (Monoblock Pomini); con este proyecto se logré laminar estas medidas en
la mesa, se lamin6 en cuatro y tres lineas respectivamente aumentando con esto la
productividad del tren laminador.

3.3.3 Ampliacion de la planta de laminacion en afio 2.008.

En este tercer proyecto el cual se tiene estimado incrementar la produccion anual
a 240.000 Toneladas.

Con la implementacion de este proyecto se incrementd el nimero de cajas
laminadoras de 15 a 21; con esta mayor cantidad de cajas laminadoras hay también un
mayor consumo de repuesto.

3.3.4 Fabricacion de perfiles para el afio 2.009.



Desarrollo de propuestas de solucién 39

Para el afio 2.009 se tiene proyectado fabricar perfiles como: Angulos; tees y
barras cuadradas.

Para la fabricacion de estos perfiles se necesitard contar con diferentes tipos de
utilaje como son: Cajas de guiado, guias de entrada, guias de salida y otros.

3.4 Diagrama de causa efecto

Fuente:
Andec
Elabora
do por:
Orly
Gonzale
z R.
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causa de un factor principal como es la saturacion de la maquina herramienta
(fresadora), debido a que al existir una demanda mayor de repuestos producido por el
aumento de cajas del tren laminador.

A causa de la saturacion de la fresadora tiene que trabajarse horas extras
produciendo con esto que se eleve el costo en la construccion de repuestos, y en muchos
casos hay que mandar a construir a talleres externos cuyos costos de construccion en
relacion al taller de Maquinas Herramientas (Andec) es entre 60 y el 70 % mas costoso.

Por las caracteristicas y complejidad de muchos repuestos también hay que
importarlos.

El incremento de repuesto es directamente proporcional a la productividad,
produccion y a la fabricacion de nuevos productos de acero.

En el siguiente grafico mostramos el comportamiento de crecimiento entre la
produccion anual y el consumo de repuestos

GRAFICO # 12
HISTORICO DEL INCREMENTO DE PRODUCION ANUAL Y
CANTIDAD DE REPUESTOS UTILIZADOS EN PLANTA ANDEC

HISTORICO DEL INCREMENTO DE PRODUCCION ANUAL Y
CANTIDAD DE REPUESTOS UTILIZADOS EN PLANTAANDEC te:
CON PROYECCION ANO 2.009 239000 .- And
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[ wom CANTIDAD DE REPUESTOS |

Herramientas
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

3.6 Diagnostico

Con la elaboracion de este diagnostico trataremos de mostrar la situacion en la
que se encuentra la empresa, los problemas que se vienen presentando en la empresa en
la construccion de repuestos son a causa del incremento de la producciéon de productos
de acero que se fabrican para su comercializacion.

El incremento de repuestos que se construyen en el taller de Andec es debido a los
diferentes proyectos que se han llevado a cabo en la empresa como son; modernizacion



Desarrollo de propuestas de solucién 41

de la planta laminadora, fabricar varillas de 8 y 10mm con resaltes en la mesa y
ampliacion del tren laminador.

En la actualidad hay que trabajar horas extras para poder cumplir en algo con los
requerimientos de repuestos por parte del departamento de produccioén descuidando la
atencion de requerimientos de los otros departamentos que conforman la empresa.

Existen gran cantidad de repuestos que hay que mandar a construir a talleres
externos y en muchos casos importarlos esto es debido a la saturacion de trabajo de las
maquinas herramientas donde se construyen lo repuestos llegando ya a su capacidad
maxima.

CAPITULO IV
DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE SOLUCION

4.1 Planeamiento y Analisis de la propuesta de solucion

En los capitulos anteriores analizamos los problemas que afectan el proceso de
produccion de la planta laminadora en caliente, estos problemas se acrecientan debido a
la entrega no oportuna de los repuestos que demanda el departamento de produccion
para poder producir normalmente los productos de aceros.

El problema se acentuard mas cuando se comience a laminar para el afio 2009
perfiles livianos como; platinas, d&ngulos, varillas cuadradas, etc. Ya que con la
modernizacion del tren de laminacion se cambiaron los disefos a las canales de rodillos
de laminacidn y con ello cambiaron también las guias que van tanto de entrada como de
salida de las cajas de laminacion teniendo estas guias un disefio especial el cual seria
muy dificil de maquinar con las maquinas herramientas convencionales como la
fresadora y de poder maquinar estas guias tomaria mucho tiempo su maquinado
aumentando con esto su costo de fabricacion. Retrasando aun mas la entrega de los
diferentes repuestos que el departamento de produccion requiere para su normal
desenvolvimiento.

4.1.1 Propuesta de Solucion para la Construccion de Repuesto para Laminacion

Unas de las soluciones para la construccion de repuesto para laminacion es enviar
a construir los repuestos a talleres externos y/o importarlos pudiendo ser estas
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soluciones muy arriesgadas ademas de caras considerando que para poder laminar
normalmente se usan a diario diversos tipos de repuestos los mismos que duran un
determinado tiempo habiendo la necesidad de cambiarlos frecuentemente dependiendo
de muchos factores como: Disefos de productos a
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laminar, disefios de las canales de rodillos de laminacion, tipo de enfriamiento.

Con esta solucion hay la posibilidad de quedar desabastecido de repuestos
siendo muy riesgoso porque se puede dejar de fabricar ocasionando enormes
pérdidas para la empresa, cabe recalcar que el de construccidon o importacion de
repuestos es dos o tres veces mas costoso segun el departamento de logistica

Para cubrir la demanda de repuesto por parte del departamento de
produccidn es necesario invertir en maquinarias que proporcionen mayor
productividad en la construccion de repuestos la misma que redundara en una
entrega oportuna de los diferentes tipos de repuesto que demanda la planta de
laminacion.

Con esta inversion se garantizara la eliminacion de los tiempos de parada no
programada a causa de una entrega oportuna de los repuestos.

Esta alternativa consiste en la adquisicion de un centro de mecanizado el
mismo que esta dotado de un control numérico esta propiedad significa que los
centros de mecanizado son el producto de la revolucion tecnoldgica que ha
supuesto en el mundo de la mecanizacion la introduccion de la tecnologia del
control numérico. No existen centros de mecanizados anteriores a la tecnologia
del control numérico.

La transformacion de la fresadora clasica en un centro de mecanizado ha
sobrevenido como consecuencia de dotarla de la potencialidad para desarrollar
operaciones de trabajo que tradicionalmente se realizaban en otro tipo de
maquinas.

4.1.2 Caracteristicas Principales que debe cumplir el Centro de

Mecanizado a comprar.

* Realizar operaciones diversas operaciones de maquinado, con esto
lograremos aumentar la productividad, la flexibilidad y la precision al

tiempo que se mejoran las condiciones de seguridad de los trabajadores.

* Realizar operaciones mediante mando de Control Numérico, este mando

es producto de la nueva tecnologia o tecnologia de punta.

* Simulaciones Virtuales 3D, las mismas que verifican la eficiencia del
programa y revisan si hay interferencias con el proposito de evitar que la

maquina se averi¢ por una mala programacion o maniobra.
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A continuacidon presentamos el cuadro de las caracteristicas técnicas del
Centro de Mecanizado requerido en base a las condiciones de trabajo que ird a
ejecutar la maquina estas caracteristicas nos serviran para solicitar las respectivas

cotizaciones a las firmas reconocidas a nivel mundial. (ver anexo# 7)

CUADRO #10
CARACTERISTICAS TECNICAS REQUERIDAS EN CENTRO DE
MECANIZADO
DESCRIPCION DE PRINCIPALES REQUERIMIENTO
CARACTERISTICAS REFERENCIAL TOLERANCIAS

Desplazamiento de trabajo longitudinal (eje x) >1000 mm 0 +500
Desplazamiento de trabajo trasversal (eje y) >500 mm 0 +300
Desplazamiento de trabajo vertical (eje z) >500 mm 0 +500
Maximo diametro de herramientas a sujetar >80 mm 0 +20
Numero de herramientas almacenadas en la
Maquina. 230 Unid. 0 +40
Maxima velocidad del usillo 210000 rpm 0 +5000
Maxima carga sobre la mesa >1000 Kg. 0 +500

Con sus respectivos
accesorios,
controlados con el
mismo programa de
la maquina para
trabajar en
simultaneo con los
ejesX,YyZ

Cuarto eje de trabajo

CNC, Programa segun
fabricante (CAN-CAD)

Alimentacion eléctrica 440 v AC

Con centro de control numérico

Dos juego de
boquillas, Brocas,
fresas,
portaherramientas
con sus respectivos
insertos

Herramientas

Fuente: Andec — Taller Maquinas y Herramientas
Elaborado por: Orly Gonzalez

4.1.3 Analisis de Ficha técnica maquinaria actual (fresadora) y el Centro de

Mecanizado propuesto

A continuacion mostraremos un cuadro comparativo entre la maquinaria
actual y la maquinaria la que se sugiere comprar con la finalidad de tener en
cuenta las ventajas que tendra la nueva maquinaria.
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Para la adquisicion de la maquinaria se recomienda que la procedencia de
las mismas sea de Norte América o Japon puesto que, maquinarias de estos paises
han dado excelentes resultados productivos en la empresa.

CUADRO #11
ANALISIS DE FICHA TECNICA DE MAQUINARIA ACTUAL Y
MAQUINARIA PROPUESTA
FICHA TECNICA COMPARATIVA DE LAS MAQUINARIAS
UNIDAD DE MAQUINAS

ATRIBUTOS DE MAQUINA MEDIDA ACTUAL PROPUESTA
ORIGEN EUROPEO
MODELO STROSTO)J
MARCA
TECNOLOGIA OBSOLETA TECNOLOGIA DE PUNTA
ANO DE FABRICACION ANOS 2000 2009
MANUAL - SEMIAUTOMATICA X
CENTRO CONTROL NUMERICO X
DESPLAZAMIENTO VERTICAL METROS 0.5 METROS
DESPLAZAMIENTO LONGITUDINAL METROS 1.0 METROS
DESPLAZAMIENTO TRANVERZAL METROS 0.5 METROS
NUMERO DE HERRAMIENTAS 1 UNIDAD 30 UNIDADES
ALMACENADAS EN LA MAQUINA
VELOCIDADES DEL USILLO RPM 1500 RPM 10000 RPM
CARGA SOBRE LA MESA KG 600 KG 1000 KG
NUMERO DE EJES 3 EJES 4 EJES
CONSUMO DE ENERGIA VOLTIOS 440V 440V
TORQUE DE MOTOR KILOVATIOS 3.5 KW SEGUN DISENO DE FABRICANTE
POTENCIA KILOVATIOS 30 KW SEGUN DISENO DE FABRICANTE
VALOR FLETE DOLALES _ _
VALOR FOB DOLARES _ _
VALOR CIF DOLARES _ _
OBRAS CIVILES y
REPUESTOS ACCESORIOS
ASISTENCIA TECNICA S|
INCREMENTO DE PRODUCCION 1 3

Fuente: Andec — Taller Maquinas y Herramientas
Elaborado por: Orly Gonzilez R
4.1.4 Criterios Técnicos considerados para la Seleccion de la Maquina por

Oferentes

Los parametros solicitados para la adquisicion de la maquina son factor muy
importante a la hora de tomar una decision para la compra del Centro de
Mecanizado los cuales nos garantizarian cumplir con los objetivos propuestos.

Los criterios técnicos para evaluar parametros requeridos son aplicados a
cada unas de las firmas oferentes solicitadas por la empresa para que proporcionen
las cotizaciones respectivas, se decidira por la oferta que haya cumplido con los
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paradmetros solicitado, teniendo también en cuenta los costos que resultaren mas
convenientes para la empresa.

CUADRO # 12
FACTORES TECNICOS ANALIZADOS PARA LA TOMA DE DESICION

LA MAQUINA CUMPLE CON LAS CARACTERISTICAS TECNICAS SOLICITADAS

2 NUMERO DE HERRAMIENTAS ALMACENADAS EN LA MAQUINA
3 VELOCIDAD MAXIMA DEL HUSILLO

4 MAXIMO DIAMETRO DE HERRAMIENTAS A SUJETAR

5 CARGA SOBRE LA MESA EN KG

QUE TENGA UN CUARTO EJE DE TRABAJO CONTROLADO CON EL MISMO PROGRAMA
DE LA MAQUINA

7 ALIMENTACION DE ENERGIA ELECTRICA

8 OPERABILIDAD MEDIANTE CENTRO DE CONTROL NUMERICO
9 PAIS DE PROCEDENCIA

10 TIEMPO DE ENTREGA

11 REFERENCIAS DE MAQUINAS SIMILARES EN OTRA EMPRESA
12 PRECIOS

13 EQUIPOS OPCIONALES

14 JUEGO DE HERRAMIENTAS

Fuente: Andec — Taller Maquinas y Herramientas
Elaborado por: Orly Gonzilez R

4.1.5 Empresas consideradas para que presenten sus ofertas

Las empresas consideraras para que presenten sus cotizaciones del centro de
mecanizado que se desea adquirir se les tendrd que enviar las caracteristicas
técnicas y mecanicas solicitadas con la finalidad de que procedan a realizar sus
cotizaciones en base a los pardmetros requeridos.

Se procedera a solicitar al departamento de comercio exterior de Andec,
para que pida las cotizaciones del Centro de Mecanizado a los principales
proveedores de maquinas del mundo, a continuacién mostraremos un cuadro de
las empresas mas importante oferentes de Centro de mecanizados las misma que
son reconocidas a nivel mundial.

CUADRO #13
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EMPRESAS OFERENTES DE CENTROS DE MECANIZADO

39

EMPRESA PAIS DE ORIGEN DIRECCION ELECTRONICA
ATOMAT ITALIA www.atomat.com
ROMI BRASIL WWW.rOmMi.COM ___ (veranexo#9)
HARRISON INGLATERRA www.harrison.con
RAIKES JAPON WWW.Mazakusa.Com (er anexo #3)
REIMPOREX CHINA WWW.reimporex.CoOm (veranexo#10)

Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior

Elaborado por: Orly Gonzilez R

4.2 Evaluacion y analisis de costos de centros de Mecanizado

A continuacion presentaremos un cuadro en el cual consta un resumen de

los criterios técnicos aplicados a los diferentes oferentes para el analisis de las
ofertas que cumplen los requerimientos técnicos solicitados.

Se han recibido ofertas de tres firmas reconocidas mundialmente en el sector
de la metalurgia como son: Romi (Brasil), Rainkes (Japon) y Reimporex (China)

CUADRO # 14

CUADRO DE PONDERACION SEGUN VARIOS FACTORES
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PROYECTO : ADQUISICION DE CENTRO DE MECANIZADO PARA LA CONSTRUCCION DE REPUESTOS PARA LAMINACION
EMPRESAS PROVEEDORAS
, POWERMATIC | REIMPOREX | REIMPOREX | REIMPOREX
FACTORES TECNICOS PRINCIPALES A CONSIDERAR  |RAIKES MAZAK ] ; )
ROMI Alternatival | Alternativall | Alternativa lll
CumpHmielnto delas caralcten'sticastécnicas solicitadas en cuanto a 100 100 100 100 100
desplazamiento de trabajo
Niimero de herramientas almacenadas en la maquina 100 50 100 100 25
Velocidad méxima del husillo 100 100 100 100 25
Maximo didmetro de herramientas a sujetar 100 100 25 25 25
Carga sobre la mesa en Kilogramos 100 100 100 25 100
Que ten/ga %m cuarto eje de trabajo controlado con el mismo programa 100 100 % % %
de la maquina
[Alimentacin de energfa eléctrica 100 100 25 25 50
Operabilidad mediante centro de control numérico CNC 100 100 100 100 100
PUNTAJE TOTAL 800 750 575 500 450
PUNTAJE PORCENTUAL 100% 94% 72% 63% 56%
POWERMATIC | REIMPOREX | REIMPOREX | REIMPOREX
OTROS FACTORES A CONSIDERAR RAIKES MAZAK . ; ]
ROMI Alternatival | Alternativall | Alternativa lll
Procedencia 100 100 50 50 50
Tiempo de entrega 100 100 100 100 25
Referencias de maquinas similares en otra empresa 100 50 25 25 25
Precios 50 50 100 100 100
Equipos opcionales 100 100 50 50 50
luegos de herramientas 25 100 25 25 25
PUNTAJE TOTAL 475 500 350 350 275
PUNTAJE PORCENTUAL 79% 83% 58% 58% 46%

Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior
Elaborado por: Orly Gonzilez R

A continuacion mostraremos detalles de los requisitos técnicos solicitados
para la calificacion de las ofertas presentadas por las firmas oferentes.
Comenzaremos mostrando el cuadro de evaluacion correspondiente a la empresa
Raikes Mazak

CUADRO # 15
FACTORES TECNICOS ANALIZADOS

OFERTA RAIKES
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FACTORES TECNICOS PRINCIPALES
CONSIDERADOS

EVALUACION DE FACTORES SUGUN OFERTAS

Maquina que se oferta cumple caracteristicas
solicitadas

Si cumple con las caracteristicas solicitadas y estan dentro
de las tolerancias descritas en la cotizacion.

Cantidad de herramientas almacenadas

Si cumple porque esta maquina posee un disco de 30
herramientas.

Velocidad del husillo

Si cumple con la velocidad maxima requerida.

Diametro de herramientas a sujetar

Si cumple con las medidas seglin didametro requerido.

Carga sobre la mesa

Si cumple porque sobrepasa la capacidad maxima
requerida.

Que posea un cuarto eje de trabajo controlado
con el mismo programa de la maquina en
simultaneo con los ejes X,Y y Z

Si cumple en la oferta se recomienda equipo opcional con
respectiva contrapunta y copa.

Alimentacion de energia eléctrica

Si cumple porque tiene un rango de 220v A 460v, viene
con su transformador respectivo.

Operabilidad mediante centro de control
numérico CNC

Si cumple viene dispuesto con un control Mazatrol Matrix.

OTROS FACTORES A CONSIDERAR

EVALUACION DE FACTORES SUGUN OFERTAS

Procedencia

Estados Unidos

Tiempo de entrega

De 8 a 12 Semanas

Referencias de maquinas similares en otra
empresa

Si se tiene referencias de un Centro de Mecanizado en
Embases del Litoral.

Precios

$127.000 considerando los equipos opcionales ofertados.

Equipos opcionales

Medidor automatico de herramientas

Sensor de posicion

Juego de herramientas

No cotizan en su oferta

Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior

Elaborado por: Orly Gonzilez R

CUADRO #16
FACTORES TECNICOS ANALIZADOS

OFERTA POWERMATIC
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FACTORES TECNICOS PRINCIPALES
CONSIDERADOS

EVALUACION DE FACTORES SUGUN
OFERTAS

Maquina que se oferta cumple caracteristicas
solicitadas

Si cumple con las caracteristicas solicitadas y estan
dentro de las tolerancias descritas en la cotizacion.

Cantidad de herramientas almacenadas

Viene con 22 pero ofertan un cambiador vertical
automatico para 30 herramientas

Velocidad del husillo

Si cumple con la velocidad maxima requerida.

Diametro de herramientas a sujetar

Si cumple con las medidas seglin didmetro requerido.

Carga sobre la mesa

Si cumple porque sobrepasa la capacidad maxima
requerida.

Que posea un cuarto eje de trabajo controlado con
el mismo programa de la maquina en simultaneo
con los ejes X,Yy Z

Si cumple en la oferta se recomienda equipo opcional
con respectiva contrapunta y copa.

Alimentacion de energia eléctrica

Si cumple porque viene con una alimentacion de
voltaje 460v.

Operabilidad mediante centro de control
numérico CNC

Si cumple posee un centro de control numérico Fanuc.

OTROS FACTORES A CONSIDERAR

EVALUACION DE FACTORES SUGUN
OFERTAS

Procedencia

Brasil

Tiempo de entrega

El tiempo de entrega es de 80 dias

Referencias de maquinas similares en otra
empresa

No se tiene referencias de centros de mecanizados en otras
empresas, hay referencias de tornos convencionales

Precios

$130.000 considerando los equipos opcionales

Equipos opcionales

Medidor automatico de herramientas

Sensor de posicion

Juego de herramientas

Si cotizan un juego para la puesta en marcha

Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior

Elaborado por: Orly Gonzilez R.

CUADRO #17
FACTORES TECNICOS ANALIZADOS

OFERTA REIMPOREX ALTERNATIVA 1
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FACTORES TECNICOS PRINCIPALES
CONSIDERADOS

EVALUACION DE FACTORES SUGUN
OFERTAS

Maquina que se oferta cumple caracteristicas
solicitadas

Si cumple con las caracteristicas solicitadas y estan
dentro de las tolerancias descritas en la cotizacion.

Cantidad de herramientas almacenadas

Si cumple porque esta maquina posee un disco de 30
herramientas.

Velocidad del husillo

No cumple con la velocidad maxima requerida, la
velocidad ofertada es menor.

Didmetro de herramientas a sujetar

No cumple con lo solicitado porqué el diametro
interior del husillo es de 70mm

Carga sobre la mesa

Si cumple porque sobrepasa la capacidad maxima
requerida.

Que posea un cuarto eje de trabajo controlado con
el mismo programa de la maquina en simultaneo
conlosejes X,YyZ

No cumple con el requerimiento de tener un cuarto eje
indispensable para realizar engranajes helicoidales

Alimentacion de energia eléctrica

No cumple porque la maquina viene disefiada para
operar con energia de 220v.

Operabilidad mediante centro de control numérico
CNC

Si cumple posee un controlador Fagor para CNC.

OTROS FACTORES A CONSIDERAR

EVALUACION DE FACTORES SUGUN
OFERTAS

Procedencia

Taiwan- China

Tiempo de entrega

El tiempo de entrega es de 90 dias

Referencias de maquinas similares en otra empresa

No se tiene referencias de centros de mecanizados en otras
empresas

Precios

$78.000 considerando dos de los tres equipos
opcionales ofertados

Equipos opcionales

Main power transformer

Chain type of chip conveyor

Juego de herramientas

No cotizan

Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior

Elaborado por: Orly Gonzilez R

CUADRO #18
FACTORES TECNICOS ANALIZADOS

OFERTA REIMPOREX ALTERNATIVA 11
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FACTORES TECNICOS PRINCIPALES EVALUACION DE FACTORES SUGUN
CONSIDERADOS OFERTAS
Maquina que se oferta cumple caracteristicas Si cumple con las caracteristicas solicitadas y estan
solicitadas dentro de las tolerancias descritas en la cotizacion.

Si cumple porque esta maquina posee un disco de 30

Cantidad de herramientas almacenadas .
herramientas.

Velocidad del husillo Si cumple con la velocidad maxima requerida.

No cumple con lo solicitado el didmetro interior del

Diametro de herramientas a sujetar .
husillo es menor.

Carga sobre la mesa Si cumple porque sobrepasa la capacidad maxima

requerida.
Que posea un cuarto eje de trabajo controlado con No cumple con el requerimiento de tener un cuarto
el mismo programa de la maquina en simultaneo eje indispensable para realizar engranajes
conlosejes X,YyZ helicoidales

No cumple porque esta maquina es de 220v, pero

Alimentacién de energia eléctrica ofertan un transformador de 440v a 220v.

Operabilidad mediante centro de control numérico

CNC Si cumple posee un controlador Fanuc para CNC.

OTROS FACTORES A CONSIDERAR EVALUACION DE FACTORES SUGUN

OFERTAS
Procedencia Taiwan- China
Tiempo de entrega 90 dias

No se tiene referencias de uso de estos equipos en

Referencias de maquinas similares en otra empresa .
empresas del pais.

$79.000 considerando dos de los tres equipos

Precios .
opcionales ofertados.

Main power transformer

Equipos opcionales
Chain type of chip converyor

Juego de herramientas No cotizan en su oferta

Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior
Elaborado por: Orly Gonzilez R.
CUADRO #19
FACTORES TECNICOS ANALIZADOS

OFERTA REIMPOREX ALTERNATIVA III
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FACTORES TECNICOS PRINCIPALES
CONSIDERADOS

EVALUACION DE FACTORES SUGUN
OFERTAS

Maquina que se oferta cumple caracteristicas
solicitadas

Si cumple con las caracteristicas solicitadas y estan
dentro de las tolerancias descritas en la cotizacion.

Cantidad de herramientas almacenadas

No cumple porque posee un disco de 24 herramientas.

Velocidad del husillo

Si cumple con la velocidad maxima requerida.

Diametro de herramientas a sujetar

No se indica en la oferta.

Carga sobre la mesa

Si cumple porque sobrepasa la capacidad maxima

requerida.
Que posea un cuarto eje de trabajo controlado con
el mismo programa de la maquina en simultaneo No indica
con los ejes X,Yy Z
Alimentacion de energia eléctrica No indica

Operabilidad mediante centro de control numérico
CNC

Si cumple posee un controlador Fanuc OI MC Control.

OTROS FACTORES A CONSIDERAR

EVALUACION DE FACTORES SUGUN
OFERTAS

Procedencia

Taiwan- China

Tiempo de entrega

No indica

Referencias de maquinas similares en otra
empresa

No se tiene referencias de uso de estos equipos en
empresas del pais.

Precios

$90.000 considerando dos de los tres equipos
opcionales ofertados.

Equipos opcionales

Transformer

24 pcs pull studs BT/CAT/DIN 40

Rotary table CNC 251R incl

Data server =IC card

Juego de herramientas

No cotizan en su oferta

Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior

Elaborado por: Orly Gonzalez R.

4.3 Seleccion de Alternativa mas conveniente como propuesta de solucion
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Luego de revisar detalladamente todas las cotizaciones se procede a
proponer cerrar la compra del Centro de Mecanizado Mazak Nexus VCN 510C de
la empresa Mazak.

A continuacion detallaremos las razones para la realizacion de la propuesta.
* El Centro de Mecanizado si cumple con las caracteristicas técnicas
solicitadas por la empresa.
* Cumple con las medidas requeridas de desplazamiento de trabajo.
e Cumple con la velocidad maxima del husillo.

* La capacidad de carga incluso es mayor a lo solicitado.

e Cumple con las medidas requeridas para el maximo diametro de

herramientas.
* Cumple con el nimero de herramientas almacenadas.

e Cumple con tener un cuarto eje solicitado con su respectiva contrapunta y
copa indispensables para construir engranajes helicoidales el mismo que es

controlado con el mismo programa.

e Cumple con el requerimiento de alimentacion de energia esto es debido a
que viene con un transformador el mismo que permitiria trabajar con

voltajes de 220v a 460v.

* La empresa en los ultimos afos adquiri®6 un torno de control numérico
comprado a la empresa Mazak el mismo que estd dando excelentes
resultados siendo esto una buena referencia para la adquisicidon para la

compra del Centro de Mecanizado.

* Se brindara capacitacion a varios operadores en Andec por parte de la
empresa fabricante el tiempo estimado para la capacitacion serd hasta que

los operadores aprendan el manejo de la maquina.
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4.3.1 Factibilidad de la propuesta

La aplicaciéon de la propuesta planteada se respalda por el cumplimiento de
los siguientes factores, condiciones fisicas, energéticas y técnicas, las mismas que
facilitarian la correcta implantacion y su posterior puesta en marcha en un periodo

programado.

Alimentacion eléctrica.- La Planta de Laminacion como el taller de
Magquinas Herramientas cuenta con una alimentacion eléctrica de 440v la misma
que es usada por la mayoria de los equipos y maquinarias que existen en la
empresa.

La existencia de esta red de alimentacidon facilitaria la instalacion de la

maquinaria ya que no habria la necesidad de instalar otra red de menos voltaje.

Experiencia en el manejo de otras maquinas similares.- Al personal que
se le encargara la tarea de montaje y puesta en marcha del Centro de Mecanizado
ya tiene experiencia en el montaje de maquinas similares puesto que en la fabrica

se han instalado dos maquinas similares.

Area superficial.- El taller de Maquinas Herramientas cuenta con
suficiente espacio fisico para la instalacion de la maquina.

El area designada esta cerrada a fin impedir el ingreso de laminilla y polvo
el mismo que podria dafiar el equipo adquirido, contando ademas con una central
de aire acondicionado el mismo que es recomendado por el fabricante del equipo

para preservar la maquina.

4.3.2 Aporte de la propuesta en el desarrollo de las actividades

Después de haber analizado el proceso de construccion de repuestos en el
cual tenemos horas déficit de la fresadora durante el afio 2008 déficit que no
puede cubrirse ni con sobre tiempo debido a que los dias sabados y domingos ya

estan copados con sobre tiempo incrementando con esto el costo de produccion.
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Debido a que la maquina fresadora esta saturada por la construccioén de repuestos
se hace necesario mandar a construir estos repuestos a talleres externos y en muchos
casos importarlos con la finalidad de poder cumplir con los requerimientos por parte de
los diferentes procesos productivos como Laminacién, Fundicion, electro soldado,

Trefilado Grafilado.

Con el Centro de Mecanizado se alcanzara a satisfacer las necesidades en el
maquinado de repuestos de formas y dimensiones especiales los mismo que serian
dificil de construir con la fresadora convencional que se posee en la empresa seglin el
cuadro # 13 comparativo entre la fresadora actual y la maquina propuesta hay un

incremento de producciéonde 3 a 1.

GRAFICO # 13
CENTRO DE MECANIZADO MAZAK NEXUS VCN 510C

Fuente: Empresa Mazak
Elaborado por: Orly Gonzilez R

CAPITULO V
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EVALUACION ECONOMICA Y ANALISIS FINANCIERO

5.1 Costos y calendario de inversion para la implementacion de la propuesta

A continuacién detallaremos el cronograma de los desembolsos de capital, los mismos
que deberan realizarse segun inversion fija para la implantacién de la propuesta de

mejoramiento en la division Maestranza.

El monto a financiar lo componen la maquina a adquirir (centro de mecanizado), mas el
valor de aquellos costos adicionales en los que se incurren para la instalacién de dicha

maquina.

CUADRO # 20

CALENDARIO DE INVERSION

E\PRESA ANDEC A0 2108
(OO CALENDARI DELA DVERSIGNPARA LA NPLEMENTACTON DE LA PROPUESTA

ADQUSICIONDE CENTRO DE MECANIZAD)

Bie | Feb | Mar | Abe (Mav | Jm | AL | Am | S| Ot | Nov | D

ACTIVIDADES
PAGODENCA § 7064 § 127064
(RRACTT $000 $000
INGTALACIONES H3400 H3400

SIMATGRATOTAL | S1anee
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Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior

Elaborado por: Orly Gonzalez R.
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5.1.1 Inversiodn Fija

La inversion Fija asciende a la cantidad de $127.064 del Centro de Mecanizado el mismo
gue pasara a formar parte de los activos fijos de la empresa, no se considera los gastos de
instalacién y puesta en marcha de la maquinaria estos gastos suman $11.600, pero si se

consideran para el financiamientos cuya suma total es $138.664.

CUADRO # 21

INVERSION TOTAL

INVERSION TOTAL

RUBROS INVERSONFIA (GASTOS ADICIONALES [0TAL

VALOR 11T SILA0 § I 6

Fuente: Andec — Dpto. Comercio Exterior

Elaborado por: Orly Gonzalez R.

5.1.2 Costos de Operacion

Estos costos estan vinculados a aquellos gastos que se irdn a generar en el transcurso de
un periodo anual de operacidn de la maquina a adquirir (Centro de Mecanizado) marca Mazak,
a continuacion tenemos los rubros considerados a tomar en cuenta: gastos de mantenimiento,
consumo de aceites (para lubricaciéon de la maquina, aceite refrigerante), herramientas de

corte, entre otros.



Evaluacién econdémica y analisis financiero 52

En lo que concierne a las herramientas de corte se tiene una referencia del consumo
anual en maquinas similares costo que supera los $5.200. En el siguiente cuadro mostramos

los costos de operacion que se generaran en un afio.

CUADRO # 22

COSTOS DE OPERACION

COSTO DE OPERACION

DESCRIPCION COSTOS
Consumo de herramientas de corte $ 5.200
Consumo de aceites, grasas, para $ 1.100
lubricacion de los mecnismos
Consumoe de refrigserantes 3 600
GASTO TOTAT, 3 6900

Fuente: Andec — Taller Maq. Herramientas

Elaborado por: Orly Gonzalez R.

5.1.3 Inversion total

La inversion total del proyecto para la compra del Centro de Mecanizado para construir
repuestos para la planta Andec, tenemos que sumados la inversién fija con los costos de

operacién nos da como resultado una inversion de $145.564.

A continuacidn mostramos un cuadro de la inversién total del proyecto.
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CUADRO # 23

COSTOS TOTAL DEL PROYECTO

COSTOS DE LA INVERSION
DESCRIPCION COsSTOS
Inversion Fija $ 138.664
Costos de Operacion $ 6.900
INVERSION TOTAL £ 145 564

Fuente: Tesis Actual - # 22y 23
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

5.2 Financiamiento de la propuesta

El financiamiento de la propuesta sera a través de créditos otorgados por algin banco
local el mismo que financiara en un %100 la adquisicion de la maquina, envase a esto se

desarrollara los calculos financieros.

De no darse el financiamiento por medio de algin banco local la empresa cuenta con
recursos propios para realizar la compra de la maquina, el célculo se que se realizaria es para

conocer en qué tiempo se produciria el retorno de inversion.

El monto total a financiar serd de $138.664 a cinco afios plazo y a una tasa de interés del

9% anual en cuotas fijas que se pagaran a partir del 2.009.
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CUADRO #24

DETALLES DEL CREDITO A FINANCIAR

DETALLES DEL CEEDITO A FINANCIAR
DETALLES DESCRIPCION
Financiamiento Banco
Monto Z138. 664
Interes Anunal oo
Interes Nensual 0.75%
MNumeros de Pagos &0

Fuente: Andec — Dpto. Financiero

Elaborado por: Orly Gonzalez R.

5.2.1 Amortizacion de la inversion

Entendemos que amortizacion es una disminucion gradual o extincion gradual de

cualquier deuda durante un periodo de tiempo.

Para proceder a realizar el calculo respectivo de los pagos mensuales por el monto a

financiar de $138.664 haremos uso de la siguiente férmula:

FORMULA PARA PAGO MENSUALES

_ Crxl
1-1+0)™

Pago
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138 .664 x0,75 %

Pago =
& T I - (1+0.75%)
by = 1:039.98
& 0.3613

Pago =2.878,44

Después de realizar el cdlculo para los pagos mensuales nos da como resultado que la
empresa tendria que hacer sesenta pagos mensuales por: 2.878,44 délares cabe decir que los

pagos mensuales son fijos.

A continuacidn el siguiente cuadro muestra el calculo de la amortizacion por el crédito
financiado en el cual podremos observar claramente el crédito, los intereses, los pagos

mensuales y como va quedando la deuda.
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CUADRO # 25

AMORTIZACION DEL CREDITO



Evaluacién econémica y analisis financiero 57

AMORTIZACION DE CREDITO FINANCIADO

MES CREDITO INTERES PAGO DEUDA
1 138.664,00 1.039,98 2.878,44 136.825,54
2 136.825.5 1.026,19 2.878,44 134.973,30
3 134 9733 1.012 30 2 878,44 133.107,16
k] 133.107.2 998 30 2. 878,44 131.227,03
5 131.227.0 984,20 2 878,44 129.332,79
I3 1293328 970,00 2.878,44 127.42435
7 127 424 4 955,68 2 878,44 125.501,60
8 125.501,6 941,26 2.878,44 123.564,43
o 123 564.4 926,73 2.878,44 121.612,72
10 121.612,7 912,10 2.878,44 11964638
11 119.646,4 897.35 2.878,44 117.665,29
12 117.665.3 882 49 2.878,44 115.669,35
13 115.669,3 867,52 2.878,44 113.658,43
14 113.658.4 852 44 2.878,44 111.632,43
15 111.632.4 837.24 2.878,44 109.591,24
16 109.591.2 821,93 2.878,44 107.534,74
17 107.534,7 806,51 2.878,44 105.462,81
18 105.462,8 790,97 2.878,44 103.375,34
19 103.375,3 775,32 2.878,44 101.272,22

20 101.272.2 759,54 2.878,44 99.153,33
21 99.153.3 743,65 2.878,44 97.018,54
22 97.018.5 727.64 2.878.44 94.867.74
23 94.867.7 711.51 2.878.44 92.700,81
24 92.700.8 695,26 2.878.44 90.517.63
25 90.517.6 678,88 2.878.44 88.318.,08
26 g88.318.1 662,39 2.878.44 86.102,03
27 86.102.0 645,77 2.878.44 83.869,36
28 83.869.4 629,02 2.878.44 £1.619,94
29 81.619.9 61215 2.878,44 79.353,65
30 79.353,7 59515 2.878,44 77.070,37
31 77.070.4 578,03 2.878,44 74.769,96
32 74.770,0 560,77 2.878,44 72.452,30
33 72.452.3 543,39 2.878,44 70.117,26
34 70.117.3 525 88 2 878,44 67.764,70
35 67.764.7 S08,24 2.878,44 65.394,50
36 65.394 5 490,46 2 878,44 63.006,52
37 63 006 5 472, 55 2.878.44 60.600,63
38 60.600,6 454,50 2. 878,44 58.176,70
39 58.176.7 436,33 2.878.44 55.734,59
40 55.734.6 418,01 2 878,44 53.274,16
41 532742 300 56 2.878.44 50.795,28
42 50.7953 380,96 2.878,44 48297, 81
43 48 207 8 362,23 2.878.44 45.781,61
44 45 781.6 343,36 2.878,44 43.246,53
45 43.246.5 324 35 2.878.44 40.692,44
46 40.692 4 305,19 2.878,44 38.119.20
47 38.119.2 285,89 2.878.44 35.526,66
48 35.526,7 266,45 2.878,44 32.914,67
49 32.914.,7 246,86 2.878.44 30.283,09
S50 30.283.1 227,12 2.878,44 27.631,78
51 27.631,8 207,24 2.278,44 24.960,58
52 24.960,6 187,20 2.878,44 22.269,35
53 22.269.4 167,02 2.878,44 19.557,03
54 19.557.9 146,68 2.878,44 16.826,18
55 16.826,2 126,20 2.878,44 14.073,94
56 14.073.9 105,55 2.878.44 11.301,06
57 11.301.1 84,76 2.878.44 £.507.38
58 8.507.4 63,81 2.878.44 5.692,75
59 5.692.7 42,70 2.878.44 2.857.01
60 2.857.0 21.43 2.878,44 0,00
S34.042.19 $172.706.19

Fuente: Tesis Actual — Cuadro # 24

Elaborado por: Orly Gonzalez R.
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5.2.2 Balance Econdmico y Flujo de Caja

Al tratar el tema de flujo de caja citamos la relacidén existente entre los ingresos y los

costos generados en la propuesta planteada en este caso la inversidn que se llevara a cabo.

Vemos que el flujo de caja es muy favorable con la inversidn que se propone realizar por

el ahorro que se podria realizar con la adquisicion de la maquina.

CUADRO # 26

FLUJO DE CAJA
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VALORES PARA CONSIDERAR ENEL FLUJO OCASIONADO POR LA COMPRA DEL
CENTRO DE MECANIZADO

08 | 209 | 20 | 21 [ 20 | 01 | M | 2005 | 2006 | 00 | 20
INVERSION FlJA -138.664

ANO

Costos por Mantenimiento oo, 6| 7| 12l w0l w0 sml o ons|  9s0] 1008
Ahorro por suspencion de horas
airs 500 501 sl ssor sl osswl 6018l 6199 6385 6576

Ahborro por no enviar a construir

13.263] 13.661) 13798 13.936| 14.075) 14.216] 14358 14.502] 14.647) 14.793
repuestos a talleres externos

Ahorro por no imporfar repuestos 375000 39.373) 41344 43411) 45.581) 478611 30.254) 31766) 33403 38175

Depreciacion 13.366] 13.866] 13.866] 13.866 13.866] 13.866 13866 13.866) 13866 13.866

Ahorro por depreciacion (5) 4992|4992 4992 4992 4992 4992 4992 4992 4992 4992
Flufo neto aneracia (§) 138.664] S8925] 63.902] 66.157] 68399 TLIII[ T3.741] T6493[ 79.373] 82388 85.544

TIR| 46,10 | TASA 9% |
Valor presente| 433492

VAN| 314828

Fuente: Tesis Actual — Cuadro # 23

Elaborado por: Orly Gonzalez R.

5.3 Andlisis Costo Beneficio de Propuesta

Para el andlisis del costo/beneficio comenzaremos mostrando la ecuacién bésica:

Beneficio

Coeficiente Costo Beneficio :
Costo

CUADRO # 27



VALOR PRESENTE DE LOS BENEFICIOS

VALOR PRESENTE DE LOS BENEFICIOS

. : SALDO
ANO | FLUJO |INTERES ECUACION VP ACUMULADO
2.008
2.009 58905 9% | PRIt 54.060 54.060
2.010 63.902) 9% | P=F(It)a 53.783 107.343
2011 60.197) %% | P=F(IH) 51116 158.961
2012 08599 9% | P=F(It)'a 48.597 207.558
2013 LT 9% | P=R(IH) 46.217 253.775
2014 B Y% | PR(IH 43.969 197745
2015 70493 9% | P=F(IH)a 41.34 339,589
2.016 79373 9% | P=R(It)a 39.83 37944
2017 82388 9% | P=F(IH)a 37934 417357
2018 8.5 9% | P=R(IH 30.133 453,492

Fuente: Tesis Actual — Cuadro # 27
Elaborado por: Orly Gonzalez R.
CUADRO # 28

VALOR PRESENTE DE LOS COSTOS DE OPERACION
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VALOR PRESENTE DE LOS COSTOS DE OPERACION
< . SALDO

ANO n FLUJO | INTERES |ECUACION VP ACTAMULADO
2.008 o

2.009 1 6.900 9% P=F(I+)"-n 6.330,28 6.330
2.010 2 6.900 9% P=F(1+)"-n 5.807.59 12.138
2.011 3 6.900 9% P=F(1+)"-n 5.328,07 17.466
2.012 4 6.900 9% P=F(1+)"-n 4.888,13 22.354
2.013 5 6.900 9% P=F(1+)"-n 4.484.53 26.839
2.014 & 6.900 9% P=F(I+)"-n 4.114,24 30.953
2.015 7 6.900 9% P=F(I+)"-n 3.774,54 34.727
2.016 8 6.900 9% P=F(1+)"-n 3.462,88 38.190
2.017 e 6.900 9% P=F(1+)*-n 3.176.95 41.367
2.018 10 6.900 9% P=F(I+)"n 2.914,63 44.282

Fuente: Tesis Actual — Cuadro # 23

Elaborado por: Orly Gonzélez R.

Realizando un resumen de los cuadros # 28 y 29 tenemos que:

El Costo de la propuesta = Inversion Fija + Costo de operacién (para este caso lo hemos

considerado por 10 afios).

Costo de la propuesta = $138.664 + $44.282 = $182.946

Costo de la propuesta = $182.946

Ahora con estos datos podemos calcular la Relacién Beneficio/Costo.

Relacion Beneficio/Costo = Beneficio + para el costo
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Relacién Beneficio/Costo = $453.492 + $182.946 = 52,47

Este coeficiente resultante de de la division del beneficio para el costo nos indica que
por cada ddlar que se invierta en el proyecto propuesto se logra un ahorro de $2,47 se

obtendra un beneficio para la empresa de 1,47 ddlares.

5.4 indices Financieros que sustentan esta inversion

Los indices financieros a los que recurriremos para sustentar la inversién que se va a
realizar son: Tasa interna de retorno de inversién TIR, valor actual neto VAN y el tiempo de

recuperacion de la inversion.

5.4.1 Tasa interna de retorno

Este indice financiero nos indica que si la TIR es mayor a la tasa de interés, el
rendimiento que obtendria el inversionista realizando la inversién el mayor al que obtendria

en la mejor inversion alternativa que pueda tener, por lo tanto conviene realizar la inversion.

Si la TIR es menor que la tasa de interés, el proyecto debe rechazarse.

Cuando la TIR es igual a la tasa de interés, el inversionista es indiferente de realizar la

inversion o no.

TIR > i » se realiza el proyecto
TIR <i » no se realiza el proyecto

TIR =i » el inversionista es indiferente entre realizar o no la inversion.
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Para calculara la TIR nos valemos del uso de la ecuacion

I1=(F/P)A1/n -1

De donde: i = Tasa interna de retorno

P = Inversion Inicial

F = Flujos de cajas futuros

n = NUmeros de periodos Anuales

CUADRO # 29

CALCULO DE LATIR

CACULO DE LA TIR

ANO FORMULA VALORES TIR
2.008 (-138.664)

2.009 . 58.925

2.010 o 63.902

2.011 66.197

2.012 68.599 —

2.013 e 71.111 Nl
2.014 ¥y 73.741 =T

2015 » 76493

2.016 — 76.373

2.017 82.388

2.018 85.544

Fuente: Tesis Actual — Cuadro # 27

Elaborado por: Orly Gonzélez R.
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Segun el cuadro nos indica que la alternativa es econdmicamente viable, la Tasa Interna
de Retorno es del 46,10%, esto quiere decir, que el proyecto se puede llevar a cabo puesto que

la TIR es mayor a la tasa de interés la cual es del 9%.

5.4.2 Tiempo de Recuperacion de la inversion

El tiempo de recuperacion tiene por objetivo determinar el nimeros de afios en que se
recupera la inversion lo realizaremos mediante la resta sucesiva de los flujos netos anuales
descontados del monto de la inversidn que es en este caso $138.664 hasta el punto en que se

iguala o sobrepasa la inversidn que se va a realizar.

Para determinar el tiempo de recuperacién de la inversidon a realizar para la adquisicidn

de la maquina se utiliza la siguiente formula:

P = F(1+i)A-n

Donde i, es la tasa de interés referencial con la que se amortizo el crédito, que

corresponde al 9% Anual.

CUADRO # 30

TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION
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TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION

0

ANOS | FLUJO | INTERES | ECUACION | VP | SALDO
2008 | -138.664) 9% i | -138.664 -138.664
2000 | 58925 9% i | 54.060) -84.604
2000 | 63902 9% Mg | 53785 -30.819
2011 | 66197 9% Mg | 51116 20207
2012 | 68509 9% M | 48.597)  68.804

Fuente: Tesis Actual — Cuadro # 27

Elaborado por: Orly Gonzélez R.

Analizando el cuadro #31 vemos que se recupera totalmente la inversién al tercer afo

de haber desarrollado la propuesta lo cual es muy conveniente para la empresa.

CAPITULO VI
PROGRAMACION Y PUESTA EN MARCHA
6.1 Seleccion y programas de actividades para la implementacion de la propuesta

La programacion y puesta en marcha de la maquina a adquirir comienza con el
seguimiento del cierre de la orden de compra que la realiza los directivos de la empresa
en base a las diferentes cotizaciones recibidas, una vez ratificada el cierre de la orden de
compra transcurrira 3 meses después de confirmada la transferencia en este tiempo de
espera hasta que llega la maquina se realizara la planeacion de las actividades para la
puesta en marcha de la propuesta.
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6.2 Cronograma de Implementacion de la aplicacion de Microsoft Project

Con la ayuda del programa Microsoft Project realizaremos el cronograma de
implementacion, este software nos permitira asistir en el desarrollo de los planes,
asignacion de recursos a tareas, dar seguimiento al progreso y analizar las cargas de
trabajo.

Desarrollaremos la planificacion usando el Diagrama de Gantt, mostramos la
fecha de inicio del proyecto, la fecha final con la que culminaria el proyecto, el periodo
de tiempo de las actividades, las actividades criticas que merecen prestarle atencion para
que el proyecto no se detenga.

Al final de todas las tareas el proyecto quedaria totalmente concluido listo para
comenzar a recuperar la inversion que se ha realizado.
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Conclusiones

Debido al incremento de produccion anual de los diferentes procesos productivos
de Andec como son: Laminacion, fundicidn, trefilado, electrosoldado, y grafilado han
generado a que existan una gran demanda de repuestos la misma que no se puede cubrir
con la actual maquina que existe en el taller de Maquinas Herramientas de la Division

Maestranza.

Para cubrir esta mayor demanda es necesario contar con una nueva maquina la
misma que tiene tecnologia de punta la misma que es usada ya por muchos afios en
paises desarrollados con excelentes resultados ya que incrementan la produccion de tres

hasta cuatro veces en relacion con las maquinas convencionales.

Por todos los motivos expuestos se hace urgente la adquisicion de un Centro de
Mecanizado. La alternativa de solucion escogida y recomendada como la més factible
cuya inversion es 138.664 dolares, este valor comparado con los gastos que realiza la
empresa por la importacion de repuesto, enviar a construir a talleres externos nos
demuestran que en el tercer afio de haber implementado el proyecto ya se ha recuperado

la inversion demostrando que el proyecto a realizar es factible.
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7.2 Recomendaciones

Debido a la alta competencia que existe en el mercado del acero con la finalidad
de contrarrestar esa competencia a base de mejores precios de los productos del acero
esto lo podemos lograr bajando los costos de produccion, esto lo podemos lograr
adquiriendo el Centro de Mecanizado propuesto ya que, maquina reduciria los costos de
fabricacion de los repuestos esto es porque esta maquina produce tres y hasta cuatro

veces mas comparada con la maquina convencional que posee la empresa.

Se sugiere la compra inmediata de un Centro de Mecanizado ya que la empresa
esta perdiendo mucho dinero importando y enviando a construir repuestos a talleres
externos pudiéndolos construir en nuestro taller y su construcciéon es muchos mas

barata.
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ANEXO #6
PROFORMAS DE REPUESTOS IMPORTADOS

9 ‘MNIEIJ SERVICE | GUIDE SYSTEM DEPT. PAGE 3OF 12

1. PREMISA

MH, compania de tradicién antigua, ha marcado de manera imborrable el desarollo de la
tecnologia de las Guias de Rodillos. Desde del 1944 cuando el Sr. Erik Norlindh patentd la
primera guia a rodillos en MH Svecia, Mergardshammar es un front-runner en este campo.

Los nuestros productos de primera calidad ponen Danieli junto a Morgardshammar en una
posicion dominante en el suministro de las guia en todo el mundo. Nosotros cubrimos el major
reloj de alcance de guias para todos los preductos laminados.

Dibujamos, producimos y ponemos en obra guias para redondos, dvalos, cuadrados, soleras,
angulos simetricos y asimetricos, perfiles de varias formas y tamano.

Nuestro Servicio cubre la completa instalacion de guias como montajes, partes de usura y
instrumentos para la alineacion. Los clients estan constantemente apoyados por nuestro depto.
tecnico para la corecta seleccion entre los equipos standard y todas las eventuales soluciones
dedicadas. Los especialistas tecnicos en los sistemas de guiado y en proceso de laminacion
estan disponibles para apoyar nuestros clientes directamente en el campo.

Robustez, precision, afilabilidad y sencillez de utilizacion son nuestros conceptos “guia”. A
través de los anos y tambien en todos los desarollos fituros, la maxima atencidn para
mantener y mejorar todasdas calidades mencionadas sera la nuestra principal tarea.

Siguiendo el pedido de Andec, entregado por el Ing. Oscar Leanhardt y el Ing. Vitervio
Arreagas Lopez, Danieli ha preparado una cotizacion para las guias de rodillos para utilizar en
la laminacion del tres y cuatro hilos en el tren acabador. A

ot

El utilizo de las guias de la Serie 1000 (la ultima serie disponible) permitara a el Cliente de
trabajar con las guias mas compactas y flesibles del mercado.

OF DAMIELI & C. SPA NOT DISCLOSABLE, NOT REPRODUCIBLE. ALL RIGHTS RESERVED.
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G DANIELI SERVKE | GUIDE SYSTEM DEPT.

PAGE 7 OF 12

3. PRICE AND DELIVERY

Los precios de todos los articulos incluydos en el objeto de suministro son los siguentes:

Caja 12 — Entrada: DR2CHA

i Z 0 z Precio Unitario | Precio Total
Codigo Descripcion Cantidad (Euro) (Euro)
DMH824135.208 | DR2CMA 3 4.300,00 12.900,00
Sim 8.170633.M | Montaje 3 1.400,00 4.200,00
4.553697 W Redillos para 4x8 12 39,00 468,00
4.553697 W Rodillos para 3x10 12 39,00 468,00
4.595582 E/** Semi Guia para 4x8 [} 67,00 402,00
4.595582 E/*** Semi Guia para 3x10 6 67,00 402,00
Total 18.840,00 €
Caja 13 — Entrada: DR2C/1A
Codigo Descripeion Cantidad P"";g”g;"m M "’{'gzg‘"’
DMH824135.208 | DR2CHA 3 *4.300,00 12.900,00
Sim 8.170633.M | Montaje 3 1.400,00 4.200,00
4.553697.Wr* Rodillos para 4x8 12 39,00 468,00
4.553697.Wr* Rodillos para 3x10 12 39,00 468,00
4,595582 E/** Semi Guia para 4x8 6 67,00 402,00
4.595582.E/* Semi Guia para 3x10 6 67,00 402,00
Total 18.840,00 €
Caja 13 — Salida: MSL45
Codigo - Descripcion Cantidad P’“t',gfn’f;""" ""’("E":rg’“’
DMH824894.171 | MSL 45 3 6.700,00 20.100,00
Sim. 8.170676.Z | Montaje 3 2.000,00 6.000,00
5.024892.C/001 | Semi embudo de entrada (4x8) 6 79,00 474,00
5.024892.C/002 - | Semi embudo de entrada (3x10) 6 79,00 474,00
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e ’mm&wcs

GUIDE SYSTEM DEPT. PAGE8 OF 12

4.553556.2/001 Rodillos para 4x8 (] 160,00 960,00
4.553558.A/001 Rodillos para 4x8 6 160,00 960,00
5.024893.D/001 Rodillos para 3x10 6 166,00 996,00
8.308895.K Desviador de salida (4x8) 3 1.950,00 5.850,00
4.553565.5 Inserto (4x8) 3 70,00 210,00
4.553566.T Inserto (4x8) 3 70,00 210,00
4.553567.R Inserto (4x8) 3 70,00 210,00
8.308896.L Desviador de salida (3x10) 3 1.650,00 4.950,00
5.024898.H Inserto (3x10) 3 105,00 315,00
5.024941.L Inserto (3x10) 3 105,00 315,00
8.285481.R Tubo de proteccion 1 110,00 110,00

Total 42.134,00 €

Caja 15 — Entrada: SR1AK
Codigo Descripcion Cantidad P’“;E;’,’;J'“"" P’e('g: ;j"""

4.836599.Q/001 Nose SR1AK (4x8) 12 96,50 1.158,00
4.836599.Q/002 | Nose SR1AK (3x10) 9 96,50 868,50

Total 2.026,50 €

Adicionalmente al material cotizado, hemos considerado tambien algunas guias que ya estan

utilizadas:

Caja 14 - Salida: RTC 1RS

" 5 | . Precio Unitario | Precio Total
Codigo Descripcion | Cantidad (Euro) (Euro)
DMH824851.101 | RTC1 RS 2 1.950,00 3.900,00
Total 3.900,00 €
Caja 15 — Entrada: SR1AK
b Precio Unitario | Precio Total
Codigo Descripcion Cantidad (Euro) " (Earo)
DMH824135.192 | SR1AK 2 2.150,00 4.300,00
Total 4.300,00 €
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PROFORMAS DE REPUESTOS IMPORTADOS

G DANIELI SERVICE | GUIDE SYSTEM DEPT. PAGE 9 OF 12
INGENIERIA
Codigo Descripcion Precio Tofal (Euro)
6.111117.F Ingenieria 3.700,00
Total 3.700,00 €

La ingenieria esta considerada disjunta da el precio de los singulos items. El cliente debe incluir
este precio en la order de compra. -,

Este Precio esta coticizado en EURO. Embalaje es incluido.
Entrega sera FOB Puerto Italiano, en acuerdo con el INCOTERMS 2000, dentro de dieciseis-
veinte (16-20) semanas laborables desde la entrada en vigor de la order de compra.

4. TERMINOS DE PAGO

Los pagos se efectuaran en Euro y se consideraran realizados cuando se habra recibido la
totalidad de los fondos en la cuenta bancaria del Vendedor en ltalia.

El precio total del Contrato sera pagado como sigue:

> Cien por ciento (100%) del precio total del Contrato por medio de Carta de Crédito
documentaria e irrevocable, que permita cobros a promateo contra eniregas parciales,
abierta por el Comprador a favor del Vendedor dentro de 30 dias desde la entrada en vigor
del Contrato, en un banco internacional de primera categoria y confirmada por el banco del
Vendedor.

La Carta de Crédito debera tener un periodo suficiente de validez y seré pagable a vista en el
banco del Vendedor en ltalia.
El pago de la Carta de Crédito se efectuard proporcionalmente a las entregas, contra
presentacion de los siguientes documentos:

- Factura en dos ejemplares

- Lista de empaque en dos ejemplares

- Documentos de despacho usuales, como ser:
conocimiento de embarque sin objeciones, o
conocimiento de carga en camién (CMR), o
conacimiento de entrega ferroviario, o
. conocimiento de embarque aéreo, 0
" conocimiento de almacenaje proporcionado por el Vendedor en el caso previsto en el
Art. 4.5

&C.6PA NOT DISCLOSABLE, NOT REPRODUCIBLE. ALL RIGHTS RESERVED.
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PROFORMAS DE REPUESTOS IMPORTADOS

0y

A R g

|

PEDIDO No. AN_0702

" "CODIGODE |
ARTICULO |

' :{ L@%qr CE1443

Al 227/(, 9, CcE1334

{1204 o=
0 =
[aH o
| =
s =
A =
1t =
19h
|t
| 2178 e
==
121080 =
i) =
UL e
1293 o
g e
e o

Z’L’L% la CE1337

;,| ;Z"Z'gé"cé’éad o

ks >t

( 2 ) PROYECTO:AN_4107
CANTIDAD |

2,066 é;sa Ajuste axIal b'rg;ﬁérrioa!'llo [V)RQBF’Vﬁﬁ .

1,000

1,000

1,000

1,000

3,000

8,000

14,000

4,000

3,000

1,000

3,000

3,000

8,000

8,000

2,000

14,000

14,000

8,00

=]

1,000

1,000

COSTO UNITARIO DE MERCADERIA IMPORTARA

DPTO. DE IMPORTACIONES

~ DESCRIPCION

Base Ajuste axial p' guia rodillo SR1AK

Base Ajuste axial p' guia separadora MSL4

Base Ajuste axial p' guia torsion RTC-I-RS

Base ajuste axial para guia rodillo SR4

Delivery tube p' guia torsion RTC-1-RS

Entry guide half, NCI, grooved para gruia rodillo DR4BP
Entry guide half, NCI, grooved para gruia rodillo SR1AK
Entry guide half, NCI, grooved para gruia rodillo SR4
Entry tube oara guia torsion RTC-1-RS

GUIA DE RODILLOS ENTRADA CAJA # 11 srd

GUIA DE TORSION RTC-1-RS PARA SALIDA CAJA 14
GUIA SRLJ PARA ENTRADA CAJA 15

Roller, high, MHK1, grooved ara guia rodillo DR4BP
Roller, low, MHK1, grooved ara guia rodillo DR4BP
Roller, MHK1 para guia rodillo SR4

Roller, MHK1, grooved p' guia rodillo SR1AK

Roller, MHK1, grooved p' guia torsion RTC-1-RS

Roller, MHK1, grooved para guia separadora MSL4
Separating block for 3-slitt para guia separadora MSL4

Separaling block for 4-slitt para gula separadora MSL4

AC- ACERIAS NACIONALES DEL ECUADDR

Fecha: 26/04/2005 14:59

" JUAN GALVEZ ZEA
JEFE DPTO. COMERGIO EXTERIOR

Pagina 1de 2 i
46.796.18651'

Preclo unitario | Precio unitario |~ TOTAL |
7FOB En Bodegas | . |
EUR 1.117,94 1.619,499423  3.238,99884600
EUR 3.52040  5.099,813737 5.099,81373700
EUR 902,20 1.306,968513  1.306,96851300
EUR 2.498,60  3.619,587150 3.619,58715000
EUR 537,55 778719712 778,71971200
EUR 15947 231,015584  693,04678200
EUR 99,67 144,386557 1.155.()9245&5
EUR 51,82 %5;070910 1.050,99274000
EUR 89,70 129,943555 519,77422000
EUR 159,47  231,015594  693,04678200
EUR 192397  2787,151641 2.787,15164100
EUR 1654,47  2.396,741516 7.190,22454800
EUR 1.823,90 2.642,185625 7.926,55687500
EUR 39,87 57,757520 462,06016000
EUR 39,87 57,757520 462.9601600‘1;‘
EUR 39,87 57,7157520 115,51504000
EUR 23,92 34,651615 485,12261000
EUR 49,83 72,186035 1.010,60448000
EUR 109,63 158,815072  1.270,52057600
EUR 1.794,00 2.598,871107  2.598,87110700
EUR 1.794,00  2.598,871107 2.598,87110700

[ \{6\({‘

jb
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Y c.C.

JUAN GALVEZ ZEA
JEFE DPTO, COMERCIO EXTERIOR

Fuent
COSTO UNITARIO DE MERCADERIA IMPORTADA PL-DI-02-00-08 e:
DPTO. DE IMPORTACIONES Dpto
AG- ACERIAS NACIONALES DEL ECUADOR C
Fecha: 2610412005 14:50 ome
Pagina 2 de 2 rCiO
PEDIDONo.ANO702  ( 2 ) PROYECTO:AN.4107 p—— Exter
FCﬁf)iﬁOTJ?] TANTDAD | ~— DESCRIPCION —— | Precio uhlta'riu—l] Precio unitario | TOTAL .
ARTICULO. | T i A, . I |"EvBodegss | ior
! ;?jlg } CE1335 4000 Stipper halves para guia separadora MSLA EUR 20000 433145184 173258073600 Elab
| . .
105,000 46.796,179988 Orado
_—
por:
Orly
Gonz
‘ alez
"‘.
{
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PROFORMAS DE REPUESTOS IMPORTADOS

Conferma_ricambi

e DANIELI SERVICE

Danieli & C. Officine Meccaniche SpA

Via Nazionale, 41 - 33042 Buttrio (Udine) Haly
Tel. (+38)-0432-5981 - Fax (+30)-0432-508289 - CP. 113 Udine
C.C.LAA. Udine REA 84304 - Reg. Soc. 2806 Udine

Partita |.V.A. - Codice fiscale 00167460302
Capitale Sociale Euro 81,000,000 Int. Vers.

ORDER CONFIRMATION
No. DS00PO04

Date 14/03/07 Page 2

DB:

Delivery Group: A1 - 31/07/07

2 AND 3 ROWS

www danleli.com

UM Quantity Code Description Unit Price Total Cur

Reference Job Position: D1
Ref. Assembly:

P.Jet: 0001 NR 1,00 6.104903.W INGENIERIA 2.726,40 2.726,40 EUR
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 1
P. Jet: 0003 NR 4,00 DMHB824851.101 TWIST ROLLER GUIDE RTC-1-RS 1.852,50 7.410,00 EUR
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.. 3 i
P.Jet: 0004 NR 2,00 DMH824894.171 SLITTING GUIDE MSL-45 6.365,00 12.730,00 EUR
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 4
P.Jet: 0006 NR 10,00 DMH824135.108 ROLLER GUIDE 0820 Si1 1.140,00 11.400,00 EUR
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 6
P.Jet: 0008 NR 2,00 4.553565.5 INSERT 66,50 133,00 EUR
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 8
P.Jet: 0009 NR 2,00 4.553566.T INSERT 66,50 133,00 EUR
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog: 9
P.Jet: 0010 NR 2,00 4.553567.R INSERT 66,50 133,00 EUR
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 10
P.Jet: 0011 NR 2,00 8.308896.L DIVERTER FOR 4 STRANDS 1.567,50 3.135,00 EUR
DB: SLITTING
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 11
P.Jet: 0012 NR 1,00 8.285481.R GUIDE MSL45 FOR SLITTING 104,50 104,50 EUR

CONTINUE ssseaee>

According to law, Danieli & C. SpA considers this document to be a company secret and therefore prohibits any person fo reproduce or disclose it
in whole or in part to third parties or to competitors without the specific written authorization of Danleli Management.
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Canferma_ricambl

Fuen
te:
Dpto.
Via Nazionale, 41 - 33042 Buttrio (Udine) Italy
NIELI Tel (439 0432:5981 - Fax (+38) 32596289 - P 11 ugne. ORDER CONFIRMATION Com
DANIELI SERVICE ;
C.CLAA. Udine REA 84904 - Req. Soc. 2806 Udine N D800P004 .
& - - Parita LV A. - Codics fiscale 00167450302 0. ercio
Danieli & C. Officine Meccaniche SpA Capilae Socisle Eum 81,000,000 I, Vers, s
waw.daniel.com ol 1403107 Page 3 EXtel'
UM Quantity Code Description UnitPrice  Total Cur 10r
Elab
Prog.: 12
orad
P.Jet: 0013 NR 2,00 5.024898.H INSERT 99,75 199,50 EUR
DB: 0
Delivery Group: A1 - 31/07/07 por:
Prog.: 13
Orly
P.Jet: 0014 NR 2,00 5.024941.L INSERT 99,75 199,50 EUR
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 14
P.Jet: 0015 NR 1,00 6.1 Via Nazionale, 41 - 33042 Bultrio (Udine) ltaly
b DANIEL] S Tel (+39)0432.5981 - Fax (+39) 0432598289 - C . 113 ugne. ORDER CONFIRMATION
2 ERVICE . 3
- C.C.LAA. Udine REA 84904 - Reg. Soc. 2806 Udine DSOOPOO‘I'
Delivery Group: B2 - 30/06/07 ST AR iche Spa a1V - Codos fscale 0167460302 No.
anieli & C. Officine Meccaniche
Prog: 15 P Cw\wmm En:r:da't;]n.ﬁnmm Vers. Dale  14/03/07 Page 4
P.Jet: 0016 NR 4,00 DM
s UM Quantity Code Description Unit Price Total Cur
Delivery Group: A1 - 31/07/07 7
brog: 16 Delivery Group: A1 - 31/07/07 od
Prog.: 22
P.Jot: 0017 NR 3,00 DM =
i P.Jet: 0024 NR 1,00 8.384691.A ASSEMBLY OF MSL 1.900,00 1.900,00 EUR
Delivery Group: A1 - 31/07/07 DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.. 17
Prog.: 24
P.Jet: 0018 NR 12,00 4.8
s P.Jet: 0026 NR 1,00 8.384686.D ASSEMBLY ADJUSTABLE OF 1.330,00 1.330,00 EUR
Delivery Group: A1 - 31/07/07 oD sisbes
i Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 18
Prog.: 26
P.Jet: 0019 NR 9,00 4.8
=2, P.Jet: 0027 NR 1,00 8.384688.N ASSEMBLY ADJUSTABLE OF EUR
2 - AL
Delivery Group: A1 - 31/07/07 DBi DRICiH
Prog: 19 Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.. 27 .
P.Jet: 0020 NR 4,00 4.5]
= P.Jet: 0028 NR 2,00 8.170674W SHIFTER 1.852,50 3.705,00 EUR
Delivery Group: A1 - 31/07/07 RE:
. Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 20
Prog.. 28
P.Jet: 0021 NR 4,00 4.5¢
i P.Jet: 0029 NR 8,00 4.553607.W/001 ROLLER FOR DR2B/1; DR2BP AND 37,05 29640 EUR
] . DR2CH
Delivery Group: A1 - 3407107 galj H e
Prog.: 21 elivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 29
P.Jet: 0022 NR 4,00 5.0
2 P.Jet: 0030 NR 8,00 4.553697.W/003 ROLLER FOR DR2B/1; DR2BP AND 37,05 296,40 EUR
5 |DB:
J DB: DR2CH
: Delivery Group: A1 - 31/07/07
3 ’
According 1o law, Danieli & C. SpA co Fro: 30
" whole 0r e et 1o i parties ot o P.Jet: 0031 NR 8,00 4.553697.Wi005 ROLLER FOR DR2B/1; DRZBP AND 37,05 296,40 EUR
DB: DR2CH
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.. 31
Gonzalez R. P.Jet: 0032 NR 4,00 4.505582.E/003 STATIC GUIDE 63,65 25460 EUR
DB: FORDR2C
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 32
ANEXO # 6 P.Jet: 0033 NR 4,00 5.221630.A/001 STATIC GUIDE HALF FOR DR2C 63,65 254,60 EUR
PROFORMAS DB:
DE REPUESTOS Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 33
IMPORTADOS P.Jet: 0034 NR 4,00 5.221630.A/002 STATIC GUIDE HALF FOR DR2C 63,65 254,60 EUR

CONTINUE =eee>

According to law, Danieli & C. SpA considers this document to be a company secret and therefore prohibits any person to reproduce or disclose it
in whole or in part to third parties or to competitors without ’the specific written

horization of Danieli M;




Fuente: Dpto. Comercio Exterior
Elaborado por: Orly Gonzalez R.

Conclusiones y recomendaciones 84

ANEXO #6
PROFORMAS DE REPUESTOS IMPORTADOS

Conferma_ricamb|

e DANIELI SERVICE
Danieli & C. Officine Meccaniche SpA

Via Nazionale, 41 - 33042 Buttrio (Uding) Italy

Tel. (+39)-0432-5981 - Fax (+39)-0432-598288 - C.P. 113 Udine
C.C.LAA. Udine REA 84904 - Reg. Sac. 2806 Udine

Partita LVA. - Codice fiscale 00167460302
Capitale Sociele Euro 81.000.000 Int. Vers.

ORDER CONFIRMATION
No. DS00PO04

Date  14/03/07 Page 5

www.daniafi.com

UM Quantity Code Description Unit Price Total Cur
DB:
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 34
P.Jet: 0035 NR 4,00 5.024892.C/013 ENTRY HALF FUNNEL 75,05 300,20 EUR
DB: FORMSL 45-3
Delivery Group: A1 - 31/07/07
Prog.: 35
P.Jet: 0036 NR 4,00 5.024892.C/014 ENTRY HALF FUNNEL 75,05 300,20 EUR

DB: FORMSL 45-3

Delivery Group: A1 - 31/07/07

Prog.. 36

TOTAL ORDER 75.204,38 EUR
Danieli & C.
Officine Meccaniche S.p.A.
-POR PROCURA -
END

According to law, Danieli & C. SpA considers this documient to be a company secret and therefore prohibits any person to reproduce or disclose it
inwhole or in part to third parties or to compefitors without the specific written authorization of Danieli Management.
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ANEXO #7
COTIZACION CENTRO MECANIZADO
— — — —y Fue
nte:
Dpt
ACEROS 0.
Co
ANDEC mer
PARA:  Gerencia de Operaciones cl10
DE; Div. Maestranza. e ] Ext
ASUNTO: Cotizacidn de un Centro de Mecanizado Vertical CNC. erio
FECHA: Guayaquil, 28 de julio de 2008 r
Mediante la presente solicito a usted iniciar los tramites de cotizacion para la compra Ela
; de un Centro de Mecanizado Vertical que tenga o se aproxime a las siguientes bor
caracteristicas requeridas: ado
DESCRIPCION DE PRINCIPALES T REQUERIMIENTO
CARACTERISTICAS O PARTES REFERENGIAL TOLERANCIA por:
PRINCIPALES N
Desplazamiento de trabajo Longitudinal (eje x) >1000 mm 0 +500 Orl
) #| Desplazamiento de trabajo transversal (eje y) : 2500 mm 0 4300
Desplazamiento de frabajo vertical (eje ) 2500 mm 0  +500 y
Méaximo didmetro de herramientas a sujetar >80 mm 0 420 GOH
Nimero de herramientas almacenadas en la Maaq. 230 Un. 0 +40
Maxima velocidad del usillo 210000 rpm 0 +5000 zale
Maxima carga sobre la mesa 21000 Kg. 0 +500
Con sus respectivos accesorios, z R.

controlado con el mismo programa
de la maquina para trabajar en
simultanec conlos ejes X; Yy Z
CNC, Programa segun fabricante
(CAM — CAD)
Alimentacién de energia eléctrica 440v AC
Dos juegos de boquillas, brocas,
fresas, portaherramientas con sus
respectivos insertos para
desbastado y acabado.

Cuarto eje de trabajo

Cen centro de control numérico

Herramientas

Nota: en la oferta debe incluir foto de la méquina accesorios y el catalogo de las;
herramientas cotizadas.

Referencia de proveedores:
1. HARRISON
2. MAZAK
3. ATOMAT
4. ROML.

Parﬁcuila‘r\ que comunico a usied para los fines pertinentes

Jefe Div. Maestranza

CC. Supervisof de Maquinas Herramientas, file.

AV. DR, RAUL CLEMENTE HUERTA, VEA 4 LAS ESCLUSAS

PBX : 593-4-482832  FAX: 593-4-482826

Servicio al Cliente: 1800-226332 1700-443776 - 1700-625627
www .andec-funasa.com i

v
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ANEXO #8
PROFORMAS CENTRO MECANIZADO EMPRESA RAIKES
DIRECCION: CAILES K448, (F.10
E BOGOTA - COLOAELA, S0TTH AMERICA
E [-J \ ,-hl_ TDA. TELEFONCE: #1537 -1 1313 FAL 21036 65
J / E-MALL: rakes\ciafet netoo
iRl e 5/03 com
Mazak
. Tha Car Thoetuchhired Fo Kenlucky
0
COMZACION R
ﬂ:ﬂﬂﬂﬁ'
Befioges
ANDEC
At Ing_Juan Leonardo Galvez Zea
Eomdor
Extimato Jien

Tenemos &l muto de presanterles mustya mejor oferts para o cantrode macanizato Mazd: Namws VEN 3100
puseto seiigclzdnen &l puerto de M Florids on varizs opeiones detallsdas sdicimzlments (sbgo stz
dezmito todo) Bl el son necsarios parz ol trangponts maitioo v adenas mmo b maguine sz timne qua
leventzy par 12 perte fronfz] no cbs enun ontened!!

Hadesrito s oprimeszbain... sihay 2lime que quisren quiter favor avisar! Las que he pueato son s qua
vento nommztn ante ¥ s que optimizan mucho el treteo & & maquind Par -'-_|e:npbe1 Mazzh Moritoring
systan B q;ei&ﬁx‘uﬂdn{ﬁh Uzl T, 300) &3 wn 2eney de posidion per encersdode |3 plezes 2 maenizar -
sato sepuads hecer manelments dn etz opaion perolz By pues harz mwhomas mpido st procesd!

Lz maqpine ahors vime con &l mevo contral Mazatro Matefz - tiene 1z mismz formz de progamazdan
canversciona] sncluava de Mazeh quees 4 mes svanzado o el mercado parovisne con mejores tbo s
rpider v facilided da uen Ahors tizne 1 puertos USE v un procesadar de 54 Bits conmamoriz de 1 (B pars
cala programa. Tiens adems zheets o wor v lz pantalls o5 iclineble Aparts de supropranacion enchziva
convergcionz] { Mazated Matrin ), & progemarion adicions] en FIATS0 = stendad e pusde shmuler on
30 mientrzs ue |z maguie estzmecn mando v ver e skmubecion desde cslguier znmlo Lz dentfficzdan
e e gart que 52 defizes con Fotodirecta de b parts verizdz en ol control

MOVIMIENTOEBIEX: 1050 4L
MOVIMIEKTOEIEY: $l0mm 2008
MOVIMIENTOBIEZ: l0mm Q00
TAMANOTELANERL: lqui SH0M (SLIFzILEY
RANTRAZENT

CAPACTDAT DECARGA l.lﬂl‘ahihs

DISTANCIA MINALAX DELCENTROTE LA 150660 am
MERA ATA COLTMNA
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ADAPTIVE FEEDBATE CONTRCL
TOeC0L LIFE M CITORING
OPER ATOR DOCOR INT ERLGCE. WITH LOCE-SWITCH
30T OOLM AGAZINE
TOTALCOVER
TOPCOVER
DEY PIT FOUMDATION WITH CCAIPLETE TCE CLAMD EKIT
MOTE: FLEASENOTETHAT THIS EIT I3 FOR ANCHORING M ATHINETO THE
FLOOR

FOUNDATIONEIT ANCHOR. BOLTS & PLATES
CCA[PLETE COOLANT SYSTEM
DO DL ANT THROUGH SFINCLE SYETEM
[FULL SCVEFAGE CHIP AND COOLANT GUUARD
FREPARATIONTF OF. CHIF CONVEY R (L-EDE)
ONESET OFMANTTALS

[AZAK ST ANDARD COLOR (BLACE /GRAY)

[ATH SPINDILENOT OF AC 1R 3CW (15HP TN
SPINDLE SPEED 12000 FPAL (=401
YAXISTRAVEL 1614 r41:']'-.IZI'-.[ |
WORE LIGHT
MULTIT APTRANTFOFMER
WIND{AWE XD CEERATING SYSTEM FOR M AZ AR M ACHINE CONT RO

Equipa.nﬁentnﬂpdmal que % reconienda adicionar;

[=a:Monitoring Srstemn B ( Sensor de posidon parz encerado de ks pleze 2 mecenizar ) - TEDE 7300
ATTIM - =didor zutomatio de herram isntzs — TTEDED BID

Sistama de refrigradon de 2tz presion da 213 pai que incluve refrigaacion 2 traves del hsiflo - eate
1-'-_-'u]:||.=_a=-'-l-'.:ue1. jzne standard ds 4 pai) - UEDE B0

[Full 4th zmiz { ME 200 FAM § - Foll erto s mz wu contrapuntal v ope-TEDELE 100

Synoronizad T-:]:ptrgk Roscado Rigdo ) - TEDEF10

FRECH) LETADE LAMAQUINA {usd=101 800 MAS LAS ED3E141 510
OPCIONES DESCRITAS AQUE  FUESTO FOB PUERTO DE MIAMI

FLOBRIDA EETT ENHUACALADOD EN MADERA FUMIGADA

FARA CTMPLIR CON LAS NUEVAS LEVES DE ENHUACALAMIENTO

(inchrye transporte aMiami fpsd 33 9005 mas &l precio

tdel buacal de madera tratada {usdsE200)

FRECTIO OFEET A FSFECTAL PARA ANDEC
[EDE27.000

CONLAS OP CIONES DES CRITAS
FOEFUERTO DE MIAMT FLORIDA EETU
CONILAS NUEVAS LEVES DEENHUACALAMTENTO

ESTO IMPLICA TN DESCTUENTO DEL 10804 SOEEE LA MAQUINA ¥ 5TE OPCIONES {6l

tran sporte v elhuacal N0 son descontables)

PARA EL FRIMER ANO DE GARANTIA MECANICA Y LOS DOS AROS DE CARANTIA
ELECTRONICA SISEINCLUYE LOS CGASTOS ¥ TRABAJD DE NUESTRO TECKICO COMO

ES MOBRAL!
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ANEXO #9
PROFORMAS CENTRO MECANIZADO EMPRESA POWERMATIC
Fue
nte:
LA A N HIDEALILCA, NELMATICA, CORTIL CE Dpt
MOVIMIENTD W AU OMATLIACION INDUET AL
POWERMATIC . coiieiisindans .
TELRFOMD, 4155000 X 43%5EmE4 .
Serores: mer
ACERIAS NACIONALES DEL ECUADOR S.A. .
Av. Dr. Rai! Clemente Huerta SIN c1o
Las Esclusas Guayaquil Ext
Ecuador. .
€rio
At Sr. Oscar Ledn Hardt K. / Ing. Maria Del Piar Suarez. Telf: 523-4-2420822 r
Ref. Proyecto N* AN4918 CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL CNC Ela
T7550AZ Az 21.08.2008 bor
Estimados sefiores, ado
Atendhendo su amable soicitud le presentamos nuestra cotizacicn por lo siguiente: I())Oli:
r
P.UNIT. |P.TOTAL | y
ITEM | CANT DESCRIPCION uss Uss Gon
01 o CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL CNC g3,715.00 | 93.715.00 zale
D1250 - FANUC 21-MB | ROMI - BRASIL R
Z I\,
s Area de trabajo de 1320mm x 520mm
(Mesa).
« Desplazamiento de trabajo longitudinal
(eje X) 1270mm . AN
« Desplazamiento de trabajo transversal EX
(eje Y) 810mm 9)
+ Desplazamiento de trabajo vertcal (eje Z)
B40mm #9
s Maximo diametro de hemamientas 3 PR
sujetar de EOmm. Y 180mm cuando los
alciamientos adyacentes estin vacios. OF
s Numero de hemamentas alojadas en 3 OR
maguina. 22 herramientas como estandar
y 30 con Cambiador Vertical ATC para 30 MA
hemramientas (opcional). S
« Maama velocidad del husdic de 10000
2PN CE
« Maxima carga sobre la mesa de 1400Kp. NT
« Cuario &2 ce trabajo con accesorios y
controlade con el mismo programa de 3 RO
maguina y para trabajar en smultineo ME
conlosejes X, Y, Z
» Control Numérico CNC Fanue 21 i MB CA
incluyendc  sistema de programacidn
conversacional Manual Guide i NIZ
» Alimentacion eléctrica de 440VAC 3PH AD
50-80+z
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Fue

nte:

Dpt

(0|01 | ifersetedposto ko ROM, T s
03 | 0 | Juegode Mandn Porta Pinzas (€ pezas) TA000 | 1,000 | cio
M4 | 00 |Juegode pnzas ce suecin (Zprzasde 4 185000 | 185000 | Ext
a %) erio

05 | 01 |Juego de ol Pora fosas hueas (022, 50000 | §00| | p,
.3 | bor

06 | 01 | Juego de Mandi Porta Bama (DX 25 30) 000 | 500D ado
07 | ¥ |Pemos de acodn BT40 recesamoparafodos | 2000 | 28000 por:

s mend Orl
08 | 0 |Cambador verbeal de hemamientss automation | 1315100 | 1515100 ;. )(r; .
perd X hememiendss oon brazo ATC fen Zile
acins de los Rems - .- — bl zZR.

La compra del equipa incluye lo siguiente:

1 - Insialacsin y puesta en marcha del equipd:

o Nevelacaon y apste d2 & maquing (no incliaye obras avies de adeouacin)

» Coneain 2 ared skcirica y linea & Sema {no incluye obras o2 adecuacidn)

»iciakizacite def sistema y prokoook) de pruebes

v Erirenameeni en el local del chents pera la operation, programacion y mandenimient
(2 uting para ef personal designado por la empresa (méxmo 3 partcpantss), por un
tokal 02 24 hoves.

v Nota- Gastos de estadia complefa de Especialista Powermatc por cusata del clente.
(Inchsye solaments ticket aéeeo hasta Gaayagul y refomo),
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ANEXO #10

PROFORMAS CENTRO MECANIZADO EMPRESA REIMPOREX SRL.

EL GRECD 348 SANBORIA
LDMA 4] FERL

TLF: (S11) T840 200067
; FAX: (51475330
: B

REIMPOREX SRL.

Lima, 19 de Septiemsbre del 2,08, MCO74/08

8.

JUAN GALVEZ ZEA

ANDEC FUNASA

GUAYAQUIL - ECUADOR -

REE.;: PROYECTO No. AN 4918 CENTRO DE MECANIADO VERTICAL CNC..

Estimado Sr. Galvez
Siguiendo nuestra colizacion del dia de ayer presentamos ahora Oferta Altemaliva de fabricante de
directamente de Taiwan por o siquiente:
Mode! EL-V000MC 30§
DascriptionModel 1185 Price
DLCNC — ) FOB [a
EL-V1000MC Specficabons
1. Work table 1200 x 600 mm. 5. XY Z-ais travel - 1050 1 600 x 600 mm.
2, M. process area: 1050 x 600 mm 6. Net weight: 6200 kgs.
3. Ma. tableload : 1000 kgs.
4. Spindie center to column surface cistance: 680 mm.
Model: EL-VIG0OMC (Spindle BT40) US5:74,165.001 set

With Fagor spec. as follows:

1. Fagor confroller - BOSSVPLUS-MC COMPACT MODEL +USB + ETHERNET
+51202 CF CARD + 11" FULL-KEY COLOR + DODS.

2 Spindie motor s FMT ADTS 47 7hm 7 Skw(cont)'1 fhowd 30min) 1500-3000 rom.

3, X8Y8Z-as servo motor: FXM 54.204 13.7Hm (2 Bkw) 2000 rom (Z-auis with brake).

Model: EL-V1000MC (Spindle BT40) U§$:75,300.001 set
With Fanuc spec. as follows:

1. Fanug contraller  ; ORMC Package A (Japan),

2. Spindie mator  aB/10000 7_Shw(cont)1 1kw(30man) 47.7Nm 1500-10000 pm
3. X8YAZ anes servo motor: a 1230001 12Nm (3.0kw) 3000 rpm (Z-axis without brake),
4 Screen B4 coor LCD,

Fue
nte:
Dpto

Com
ercio
Exte
rior

Elab
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Orly
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SH1020

Hythe Station Road,
Colchester, CO2 8JZ,

R Y Telephone: +&4 (0) 1206 TS5600
L Telefax: +44 (D) 1206 TS3I800

&00 e-mail: Gerry@s0t0mac.co.uk
Web page:www 800mac.co.uk

Description
STORM VMC MODEL SH1020

600 Specification includes:

Fanuc Oi MC Control

104" Colour Screen, Manual Guide i
Spindle Motor AB/B000I, 7.5/11.0kWY

X axis servo AB/3000is 1.6KWVW

Z axis servo A12/3000is 3.0kW

Z axis servo A22/3000is 4. 0kW

BT40 spindle 10,000rpm with spindle oil cooling
24 tool twin arm ATC without pull studs
Portable MPG

Travels - XY/Z: 1020 » 560 »x 600mm
Linear ways XY/Z rapids 36/36/24 m/min.
Full surround guarding

Standard Equipment:
Screw chip conveyor
Portable MPG

Rigid Tapping

Elec Box Heat Exchanger
Worklight

Alarm Lamp

Auto Lube

Separate oil/coolant design
Spindle air seal

Auto power off M30

RS5-232 communication port
Hand held airfcoolant guns
Levelling pads/bolts
Toolbox/Tools

Machine Manual and Test Sheets

TOTAL PRICE FOB TAN/AN PORT

Optional Equipment:

CE Electrical

24 pcs Pull Studs BT/CAT/DIN 40

11.0/15_ 0V Spindle Motor in lieu of standard

Spindle 12.000rpm with spindle cooling in lieu of standard 10.000 rpm

Spindle directive 15,000rpm with spindle cooling and Fanuc
directive aTGi 15,000rpm 5_5/7 5KV (CTS) type in lieu of standard
maotor/spindle

Coolant through spindle 15 bar

Data server = IC card

Transformer

Belt chip conveyor in lieu of standard screw type

Disc oil/coolant separator

Flush down system

Spindle ring coolant splash system

Auto tool length measure

Rotary table CHMC 151R incl. Fanuc 4th motor package

Rotary table CHC 201R incl. Fanuc 4th motor package

Rotary table CHC 251R incl. Fanuc 4th motor package

Price
usD

90.000,00

1.050.00
300,00
2.400.,00
1.950.00
36.107.00

5.979.00
2.614.00
1.050.00
3.964.00
600.00
600,00
407,00
1.650.,00
9.729.00
10.457.,00
11.143,00
90.000,00




