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PRÓLOGO 

El siguiente informe esta realizado de acuerdo a experiencia de trabajo en el campo 

de supervisión y ejecución de trabajos oleo hidráulicos en el sector pesquero. 

El sistema instalado fue elaborado por el cliente el cual cuenta con embarcaciones 

de igual capacidad que operan eficientemente en la captura de pesca. 

Los equipos instalados en esta embarcación son los mismos equipos propios de la 

embarcación cuando subió a varadero. 

Solo se adiciono como equipos auxiliares el Winche de Corte WG - 67 y el pistón 

de pescante para mejorar la eficiencia de la maniobras en la captura de pesca. 

Con el presente informe se hace un aporte de conocimientos a las personas que se 

encuentren en formación profesional y también a los usuarios de estos sistemas. 

En el Capítulo 1, se describe aspectos generales del sistema oleo hidráulico, el 

objetivo así como también el alcance del informe. 

En el Capítulo 11, se describe a la Embarcación Pesquera por el tipo de material, 

tamaño de embarcación, dimensión de la red y . definiciones de los equipos 

principales y auxiliares de cubierta a instalarse para el sistema oleo hidráulico. 

En el Capítulo 111, Se describe el proceso de instalación, se presenta un bosquejo 

del tendido de Tuberías en cubierta, y se muestra el organigrama jerárquico de la 

empresa indicando las funciones de los responsables del proyecto así como el 

proceso de habilitado de material, proceso de soldadura, control de calidad en el 

que se elabora cartillas de calidad de soldadura y se elabora un cronograma de 

trabajo de instalación del Sistema Oleo Hidráulico más conocido como el Diagrama 

de Gannt y se calcula y selecciona los diámetros de Tuberías, se describe los 

componentes y funcionamiento del sistema oleo hidráulico así como también se 

detalla la puesta en servicio y mantenimiento del sistema oleo hidráulico, se realiza 

el cálculo de potencia a requerir por el sistema hidráulico y compararlo con la 
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potencia a suministrar por el motor de combustión, además se elabora cartillas de 

protocolo de pruebas de sistema. 

En el Capítulo IV, se desarrolla la evaluación de costo / beneficio del proyecto, 

tiempo de recuperación de la inversión y el costo de la instalación del Sistema Oleo 

Hidráulico incluyendo los costos de materiales, mano de obra materiales, 

consumibles y herramientas de este proyecto, los precios están en dólares y no 

incluye I.G.V. 



1.1 ASPECTOS GENERALES 
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CAPITULO 1 

INTRODUCCION 

Actualmente existen numerosos equipos oleo hidráulicos para facilitar el trabajo 

del pescador. Estos equipos son construidos fundamentalmente para virar 

cuerdas, cables o redes que se controlan mediante el pase de aceite por una 

tubería hacia la válvula direccional y esta direcciona el flujo al motor hidráulico. 

Anteriormente los equipos eran accionados mecánicamente a partir de un motor 

por medio de ejes, correas, poleas, etc. Pero hoy en día convencidos de las 

ventajas de los equipos oleo hidráulicos respecto a los convencionales. 

La hidráulica ha sido introducida en los barcos en época relativamente reciente. 

En los barcos de época se comenzó por instalar el halador para la red de cerco 

hace casi 30 años. Posteriormente el uso de la hidráulica en un barco se ha 

extendido a toda clase de máquina de cubierta y maniobra. Cada día, las 

instalaciones hidráulicas son más complejas a bordo de un barco de pesca. 

1.2 INSTALACION HIDRAULICA 

En instalaciones hidráulicas se transforma la energía mecánica en energía 

hidráulica. De ese modo es transportada, comandada y regulada, para ser 

transformada nuevamente en energía mecánica. 
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1.2.1 Transformación de Energía 

Para la transformación de la energía se emplean del lado primario 

bombas hidráulicas y del lado secundario, cilindros y motores 

hidráulicos. 

1.2.2 Mando de la Energía 

La energía hidráulica se influencia en su magnitud y sentido mediante 

presión y caudal por medio de bombas variables, válvulas de mando y 

válvulas reguladoras. 

1.2.3 Transporte de Energía 

El fluido hidráulico conducido a través de tubos, mangueras, bloques de 

mando o placas de mando realiza el transporte de energía o también 

solo la conducción de presión. 

1.2.4 Componentes 

Para el almacenamiento y el cuidado del fluido hidráulico se requiere de 

una serie de instalaciones suplementarias, como tanque, filtro, 

elementos de calefacción, y dispositivos de medición y control. 

A continuación se muestra la Fig. 1.1 en la cual se indica la 

transformación de la energía. 



Accionamiento 

Motor eléctrico 
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Fig. 1.1 Transformación de Energía en una instalación. 

1.3 OBJETIVO 

Máquina 

]t 
Elemenlo 
de trabajo 
a accionar 

1 

1 
Trabajo 

mecánico 

Energía 
mecánica 

Instalar el Sistema Oleo Hidráulico en una Embarcación Pesquera de 500 TM y 

seleccionar las tuberías del sistema que permita controlar los equipos en 

cubierta así como el cálculo de la potencia a requerir por el sistema oleo 

hidráulico. 

1.4ALCANCE 

Los cálculos efectuados en el presente informe son a partir de la información 

entregada por el cliente, como son: el circuito hidráulico a utilizar, flujos para 

cada equipo así como los equipos hidráulicos a utilizar en la embarcación 

pesquera. 

El presente informe no incluye el montaje de los equipos hidráulicos en el lugar 

de trabajo, tampoco incluye información de diseño de embarcación pesquera. 

El informe solo presenta al sistema hidráulico principal que hace operar todos 

los equipos hidráulicos. 



11 

CAPITULO 11 

DESCRIPCION DE LA EMBARCACION PESQUERA DE 500 TM 

2.1 TIPOS DE MATERIAL 

La embarcación pesquera para su construcción se utilizan los siguientes 

materiales: Acero para el casco, puente de fibra con partes de madera para 

la estructura de puente y forrado interno de compartimentos. 

2.2 TAMAÑO DE EMBARCACION 

El tamaño de la embarcación se da por los siguientes parámetros: Eslora 

(Largo de embarcación), Manga (ancho de embarcación) y Puntal (Altura de 

embarcación sin considerar puentes y sobre puentes). 

Medidas principales de la embarcación: 

• Eslora (Largo): 54.70 metros.

• Manga (Ancho): 10.30 metros.

• Puntal (Alto): 5.00 metros.

• Capacidad de Bodega: 500 Toneladas.

A continuación la Fig. 2.1 en la cual se muestra la embarcación pesquera 

motivo del informe. 
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Fig. 2.1 Embarcación Pesquera motivo del informe 

2.3 DIMENSíóNES DE- LÁ RED 

Las dimérisióriés dé ra réd sé dári póf2 párártietros largó y áltura, lá red 

éuéritá éórí éórtípóríerítés ríeéésáriós éómo él plomó, éóréñó y cáble. 

Medidas de la Red: 

• Largó: 415 Brazas

• Altura: 66 Brazas

2.4 INl:Sf ABfUDAO oe LA EMBARéAéfót-,
f 

PESQOER"A 

Déoidó a lá iriéstáoilidád dé la émoarcációrí y pór séguridád del pérsoñal dé 

pesca se realiza ra modificación estructurar de la embarcación por el astillero 

SIMA, para lo éuál sé réálizá él trábájó dé rédiséñó dé lá irístáláéión oleo 

hidráulíca. 

2.5GE.NERALIOAOES OE lóS l::"QOlPOS f-iíl)RAULICOS oe CUBIERíA 

En este tipo de embarcación pesquera dedicada a la captura por cerco para 

lá éápácidád dé bódégá dé 500 TM, se dividéli los equipos de cubierta de la 

siguiente rñaríérá: 
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2.5.1 Equipos Principafes 

2.5.1-.1 Winche de Pesca modelo 1f· 35 

Es el utilizado para manipulár la red en lá pesca por cerco. 

Este equipo consta de 3 carretes los que se usan para enrollar el 

cable de ácéro, 2 sisfémas dé guíá cáblés curriplén la funéióri de 

órdenár e1· cable én lós carrefés y sistérhás de frérios párá cadá 

éárréte éomó seguridad éri lá ópéráéióri dél equipó. 

Este equipó és er mas áprópiádo pará eri'ibárcaéióríés riiáyórés 

de soó"fM. 

A éoritiriuaéión sé riiúéstra la Fig. 2.2' del Wirictie de 

Combinadón modelo rf 35 

J=�. �-2 Winche de Combinaéión rtiodélo lt 35

2.5.1.2 Halador de la Red modefo lt 56 

Equipo necesario para halar la red hacia la cucierta de popa. El 

equipo está conformado por 2 tapas de fierro, un carrete cubierto 
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de jebe y pistones dé giro de mástil y lévárité dé cabézál los 

cuales tiene la función de virar el equipo para un mejor trabajo. 

El giro se realiza por una transmisión de engranajes los cuales 

son girados por 4 motores hidráulicos ubicados en la tapa de 

fierro. 

A continuación se muestra la Fig 2.3 del Halador modelo IT 56. 

Fig. 2.3 Halador modelo 1T 56 

2.5.1.3 órdenador de fa Red modelo IT- 42 

Equipo necesario para ordenár lá red en cubierta de popa, facilita 

el ordenamiento de la red debido a pistón hidráulico de mástil el 

éuál náéé el giró dé proa a pópá. Tánfüiéri corista dé cilindró 

hidtáuliéó dé éaoézál y levanté lós qué rñéjór'ári lá furiciónálidad 

dél equipó. 

A éóritinuációri se níuésfra lá Fig. 2.4 dél Ordénádór modelo 

IT42. 
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Fig. 2.4 Ordenador modelo IT 42 

2.5.1.4 Ábsorbente modelo tt 200Ó 

Equipó utilizado párá áosórbér él péséádó éóri aguá y dirigirlo 

háéiá íá oódégá dé lá ertíbárcáéióri, él tfárisporfé és réáíizádo pór 

un tubo de 18", 

A éórítiriuáéióri sé muestra lá Fig. 2.5 dél Absórberité modeló 

ff 2ÓÓÓ 

Fí�. 2.s Absoroente- mooélo 1T 2000 



2.5.1.5 éonsoia Hi
°

dráulfoa 

Está confomiáda por ras várvulas dé cóntrol de equipos de 

cuoiértá y niáriórhéfros párá ér córitrol de presiótiés de trabajo del 

Winché dé Péséa y sistema dé pilótajé. 

A córitiñuációri sé rñuésfrá la Fig. 2:6 dé lá corisóla ñidraulíca. 

Fig. 2.6 Consola de Mandos Hldráulicos 

2.5.1.6 Wfoche de Áncia modelo t·T 36 MO 

Es un equipo ubicado en la cubierta de proa de la embarcación 

eón él fín izar ó dejár éáér la páférite ó fóridó, és córísidérádó dé 

importancia por el tamaño de embarcación. 

Este equipo tiene adherida a estructura de equipo la válvula de 

éórifról , ádémás tiéríé un sistema dé frenó pára asegurar lá 

cárgá , éórifórrñádó por uriá vólárite qué al girar ápriéta la baridá 

de freno. 

A córitit'iuációñ sé muestra la Fig. 2.7 dél Wiriéhé dé Aríclá 

modelo IT 36 MÚ. 
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Fig. 2.7 Winche de Ancla modelo 1T 36 MD 

2.s.2· Equipos Auxmares 

2.s.2.1 Wínche de Corte modelo WG 67

Es un equipo ubicado eri radó estribor de embarcación para 

réálízar apoyó eri rtiánióbra dé pésca. 

A éórifinuáéióñ sé ñiuesfrá la Fig. 2.8 deíWiriéhé dé Corte WG 67 

Ftg, 2.8 Winche de éorte\ivG 67 
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z.s.2�2- Winéhé de Tángón riíódeló IT 6

Equipó ubicádó én pluma auxiliar de éríibarcaéióri y utilizado para 

izar el absorbente. 

A coritiñuaéión se muestra la Fig. 2.9 der Wincfié de Tangón 

modelo lf6 

Fig. 2.9 Winche de Tangón modelo 1T 6 

2.5.2.3 Winche de Píuma modeÍo IT 26 

Equipo ubicado en másfü de érñbarcaciórt y usado párá izar y 

Bajar la plUriiá , para traoájós dé rtianténimieritó ó níánióbras. 

A éontiriuaéióñ sé riiuésfrá lá Fig. 2.1 o dél Wiriéñe dé Pfumá 

modelo IT26 

Fig_ 2.1 O Winche de Pluma modelo IT 26 
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2.5.2.4 Ei'írólladór-de Mang-ueras rriódeló CHD 50M 

Encárgádó de márifériér órderiáda la rñárigúérá hidráulica dél 

absorbente enroUada en carrete. 

A córitiriuáéióri sé muésfra· lá Fig. 2'.1 t dél Erirólládór dé 

Máriguérás riiodéló CHO 50M. 

Fig; 2.11 Eh-roUádor de Mánguera$ modelo CHb i¡;QM 

2.5.2.5 Pastón de Pescante 

Eñéárgádó dé uoicár er pescante eri- pósicióri tiáéiá bórdá eri 

faeria de pesca, así como retraer el pescante al término de 

faena, 
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CAPITULO 111 

INSTALACION DE SISTEMA OLEO HIDRAULICO 

3.1 INTRODUCCION 

Los equipos hidráulicos de una embarcación pesquera son equipos que 

operan hidráulicamente los cuales requieren de la recepción de flujo de 

aceite el cual es transportado por tuberías hidráulicas hacia una válvula de 

control el cual controla el equipo. 

3.2 PROCESO DE INSTALACION 

Para el trabajo de instalación de un sistema oleo hidráulico se debe tener 

presente los siguientes aspectos: 

La cubierta de la embarcación debe estar terminada, para el tendido de 

tuberías hacia los equipos de cubierta y consola hidráulica. 

La borda del lado babor debe estar terminada ya que por este sitio van las 

líneas de gobierno y línea del winche de ancla. 

Las bombas hidráulicas deben estar instaladas para la instalación de la línea 

de succión. 

La instalación de filtros de succión, filtros de retorno y líneas de drenaje de 

los equipos, se realiza en el tanque terminado. 

Equipos oleo hidráulicos ubicados con sus bases soldadas. 
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En la pag. 20 se muestra la Fig. 3.11, se muestran las líneas de tuberías 

instaladas en cubierta, donde se detallan los siguientes puntos: 

Punto "A" Tuberías Winche de Pesca modelo IT 35 

Tubería de retorno de 4" SCH 40 

Tubería de presión de 2 ½" SCH 80 (Carrete Principal) 

Tubería de presión de 2 ½" SCH 80 (Carrete de Proa -Popa} 

Tubería de drenaje de ¾" SCH 40 

Punto "B" Tuberías Pistones de Bodega 

Tubería de presión hacia válvula HC-D6/4 DE¾" SCH 80 

Tubería de retorno de válvula HC-D6/4 DE ¾" SCH 40 

Punto "C" Tuberías Lado Estribor 

Tubería de retorno de 3" SCH 40 

Tuberías de pilotaje de ¼" (24 LINEAS) 

Tubería de presión de 2" SCH 80 

Tubería de drenaje de ¾" SCH 40 

Punto "D" Ha/ador Modelo IT 56

Punto "E" 

Tubería de ¾" SCH 40 Hacia Pistones (4 Líneas) 

Tubería de 1 ½"CH 80 - Motores Hidráulicos (2 Líneas) 

Tubería de drenaje de ¾" SCH 40 

Tubería de ¾" SCH 80 hacia Pistón de Pescante (2 Líneas) 

Punto "F" 

Tuberías de¼" SCH 40 -Control de presión carretes principal y 

carretes de proa y popa. (2 Líneas). 

A continuación se muestra el bosquejo del tendido de tuberías de acuerdo a 

circuito hidráulico a instalar, en la Fig. 3.1 
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En él próéésó dé iristalaéiórí del sistema sé hizo usó dé un éroriógránia de 

frabájo él éuál fue útil para él control de tareas dé irisfálaéión (Díágráma dé 

Gantt). 

3.2-.1 ORGAl�,UGRAMA GERA�QOtéO 

Pára él désarrólló de ésfé próyéétó, MARCO PERUANA S.A. há 

cfispuéstó de uñá órgáríizaciórí córifórmáda por personal competente 

para éjércér las fUnéiónés y responsabilidades riééesarias para lógrár 

er nivér dé éalidád previsfó por él éliéñte. El pérsórial asignado al 

proyectó es éórtfórtiiado por éspééiálísfás y óperários éalificádós. 

MARCO PERUANA S.A. ñá previsto lá estructura orgariiéá en él 

órgáriigramá füriéióriál ségúri él alcancé dél éóritráto, que sé 

presenta a continuación: 

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DEL PROYECTO 
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3.2.1.1 FUNCIONES Y -RESPONSABILIDADES 

Las funciones y responsabilidades se establecen en las 

Descripciones de Puesto de la empresa, algunas de las 

principales para el presente proyecto se indican a continuación: 

Jefe de Proyecto 

• Representante de MARCO PERUANA S.A. ante el cliente y

máxima autoridad del proyecto. 

• Responsable absoluto del proyecto ante la gerencia.

• Dominio total del contenido y condiciones del contrato.

• Evaluar subcontratistas y otorgar la BUENA PRO de los

su bcontratos. 

• Responsable por un eficiente desempeño económico (costos e

ingresos) de la obra. 

• Responsable por el cumplimiento del cronograma de ejecución

de obra. 

• Responsable por la correcta planificación de la obra.

• Responsable por la planificación de los recursos logísticos,

materiales y humanos que requiera la eficaz ejecución de la obra. 

Velar por el cumplimiento de la ingeniería. 

• Responsable por garantizar la calidad de los trabajos

• Resolver y/o coordinar las medidas correctivas aplicables a las

no conformidades con el inspector por parte del cliente. 

Jefe de Taller Hidráulico 

• Verificar el cumplimiento de los alcances de los contratos.
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• Planificar, controlar y dirigir los procesos de fabricación en

taller en concordancia con los cronogramas y en coordinación 

con el Jefe del Proyecto. 

• Realizar la logística de materiales é insumos en concordancia

con el cronograma de fabricación é informa permanentemente al 

Jefe del Proyecto. 

• Realizar las coordinaciones de fabricación en el Taller - Lima.

• Asegurar el cumplimiento de los planes de calidad y seguridad

en coordinación con las respectivas jefaturas. 

• Evaluar periódicamente al personal.

Verificar las condiciones de los equipos y las necesidades que se 

tengan de equipamiento en taller. 

•Asegurar la disponibilidad de los materiales e insumos para el

proyecto. 

lng. Control de Calidad 

• Administrar el Plan de Calidad del proyecto.

• Como control de calidad es responsable de verificar que se

efectué las actividades operativas establecidas en el Plan de 

Calidad. 

• Reportar sobre cualquier NO CONFORMIDAD a la Jefatura del

Proyecto y al Jefe de Taller (responsable de la fabricación). 

• Inspeccionar, autorizar y liberar los materiales que serán

incorporados de forma permanente al proyecto. 

• Ejecutar y monitorear los planes de inspección del proyecto.

• Elaborar y/o completar los datos de los registros de calidad

establecidos en los planes de inspección. 
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Reportar y efectuar el seguimiento de las no conformidades hasta el 

levantamiento de las mismas. 

• Organizar el desarrollo final del Dossier de Calidad del Proyecto.

Supervisores 

• Verificar el cumplimiento de los alcances de las especificaciones

técnicas dadas en los contratos, los mismos que correspondan a su 

especialidad. 

• Controlar y dirigir procesos en taller.

• Distribuye los materiales e insumos para el proyecto. Almacén

• Verificar el correcto almacenamiento de materiales é insumos.

• Realizar inventarios periódicos de materiales é insumos y realizar la

logística de los mismos en coordinación con el Jefe de Taller. 

•Verificar la trazabilidad de los materiales é insumos que se

incorporarán en el producto é informar permanentemente al 

supervisor del proyecto. 

3.2.2 INSTALACION DEL SISTEMA OLEO HIDRAULICO 

3.2.2.1 Habilitado de Material 

Los materiales para la instalación hidráulicas son las tuberías y 

conexiones (coplas, codos, bridas y tees), en el caso de las 

tuberías deben estar procesadas esto quiere decir que han 

pasado por un proceso de decapado de tubería para eliminar 

óxidos y residuos metálicos y arena. 

Las conexiones deben tener tapas plásticas de protección. 

3.2.2.2 Proceso de Soldadura 

El soldado de conexiones y tuberías se utiliza la soldadura 

cellocord 6011 de 1/8" que es un electrodo de penetración 
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profunda e uniforme, diseñado para uso con corriente alterna o 

continua es aconsejable para la ejecución de pases de raíz en el 

fondo de un chaflán, en las uniones a tope y la soldadura 6013 

de 1 /8" desarrollado para especialmente para depositar cordones 

en uniones de flete en posición horizontal, cuando se requiere 

apariencia y acabado perfecto. 

3.2.2.3 Control de Calidad 

MARCO PERUANA S.A. controla de cada una de las etapas de 

fabricación y montaje durante la ejecución del proyecto para 

garantizar las exigencias de calidad del cliente, consideradas en 

el alcance del contrato. Para el control considera la siguiente 

documentación: 

• Plan Gestión de Calidad

• Plan de Inspección

• Procedimientos de realización del producto

• Formularios y/o registros

PLANES DE INSPECCIÓN 

Son documentos que establecen los controles y pruebas que se 

deben realizar a través de todo el proceso. Todo control, 

inspección o ensayo será documentado mediante el registro de 

control de calidad correspondiente. En la ejecución del proceso 

de construcción se aplicarán los Planes de Inspección. 

PROCEDIMIENTOS DE REALIZACIÓN DEL PRODUCTO 

Son aquellos procedimientos establecidos por MARCO 

PERUANA S.A. que permitirá un adecuado control de las 
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especificaciones de los materiales, procesos productivos y 

pruebas que garantizan la calidad del producto. 

En el plan de calidad se consideran los soldadores que cumplan 

con el requisito para soldar tuberías con la homologación 

correspondiente. 

Se adjunta el registro de calificación del soldador. (Anexo 11) 

Para el control de calidad se realiza los formatos siguientes: 

• Plan de Inspección Visual de Soldadura (Anexo 12)

• Registro de Inspección de Soldadura (Anexo 13)

• Prueba de aire a presión para controlar fugas de cordones

de soldaduras ( Anexo 14)

3.2.2.4 Cronograma de trabajo de Instalación de Sistema Oleo 

Hidráulico 

Para lá realización de un control de tareas de instalación de 

tuberías se llevo a cabo un cronograma de instalación el cual se 

realizo en un diagrama de Gannt 

En el que se indica: 

El tiempo de desarrollo del proyecto de instalación es desde el 

16/08/2010 al 06/12/2010 teniendo un total de 17 semanas 

Se pacta con el cliente una reunión e informe por semana en el 

que se detalla avances y retrasos del proyecto. 

Se indica los contratos realizados con proveedores para la 

realización del proyecto. 

Y el detalle de la instalación del sistema oleo hidráulico indicando 

el proceso de ejecución del proyecto el cual incluye la 

recolección de datos, realización de memoria de cálculo, 
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Instalación de equipos oleo hidráulicos, Instalación de tuberías, 

Prueba de hermeticidad de tuberías, Lavado de tuberías y 

conexión de equipos y pruebas. 

Diagrama de Gannt de la Instalación del Sistema Oleo hidráulico 

para Embarcación Pesquera de 500 Tm (Anexo 15). 

3.3 CALCULO Y SELECCIÓN DE DIAMETROS DE TUBERIAS 

3.3.1 Cálculo de diámetro de tuberías 

Para el dimensionamiento de las tuberías es necesario conocer: 

Presión, Caudal y Temperatura. 

A continuación se muestran los factores Influyentes sobre los 

parámetros a determinar para el dimensionamiento de las tuberías. 

Tabla 3.1 Factores para el dimensionamiento de la tubería 

Parámetros a Factores Influyentes 
determinar 

Diámetro interno del Caudal 
tubo Velocidad de flujo 

Viscosidad del medio 
Perdidas de presión 

Grosor de Pared Presión de servicio 
Influencias externas e internas de corrosión 
Resistencia del material 
Temperatura de servicio y temperatura ambiente 
Dimensiones normalizadas 

Material Valores característicos de resistencia 
Influencias de corrosión 
Rango de temperatura admisible 

Para el cálculo de diámetros de tuberías se utiliza la fórmula (3.1) (Pag. 32, 

Ref. 1) 

Q = 6 * V* A .................................... (3.1) 
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Despejando tenemos: 

D = 0.35*�-QN .................................. (3.2) 

Donde: 

Q =Caudal= gpm V= Velocidad = mi sg , D = Diámetro = pulg. 

3.3.2 Tipos de tuberías 

Se considera dentro de toda instalación los siguientes tipos de 

tuberías: 

3.3.2.1 Tuberías de Presión 

Son las que soportan mayor presión dentro del sistema hidráulico 

y por ellas el fluido es transportado a una velocidad menor de 5 

m/sg. (Pag. 3, Ref. 2) 

3.3.2.2 Tuberías de Retorno 

Son tuberías por las que regresa el aceite después de haber 

realizado su ingreso al actuador, la velocidad que se considera 

para su cálculo es menor de 3 m/sg. (Pag. 3, Ref. 2) 

3.3.2.3 Tubería de Succión 

Es la tubería que va desde el filtro de succión hacia la bomba 

hidráulica, se considera una velocidad menor de 1.5 m/sg. 

(Pag. 3, Ref. 2) 



31 

3.3.3 C'iílcuro y s·erección de tuberíás der sistema 

Para el cálculo de las línéas de tuberías dé presión de la bomba oleo 

nidráulicá, sé eriipléá rá fórmula (3-.2) y- ras tabras 32 y 3.3 de 

ácuérdó a tí.Jbó én SCH 40- y SCH 80-. 

tabia 3.2 Diámetros de tuberías SCM 4Ó 

DIMENSIONES Y PESO UNITARIO TUBO SCH 40 SIN COSTURA DE ACUERDO A NORMAASTM A53 

ótAMSIM -� t>íAMEñlb ESP80R· ��º PRESIONOE _: ·_ ..

HOMÍÑÁi. EXTERIOR· iNl'ERibR· DEPAREO Nt>MiHAL ,��OesA 

pulg·. pülg. m.m. puÍg; m.m. m.m. Kg/m lb/púlg.2 Kg/cm2 

318 0.675 17.1 0.491 12.48 2.31 0.84 700 49.2 

112 0.840 21.3 0.739 18.76 2.77 1.27 700 49.2 

3/4 1,050 26.7 0.825 20.96 2.87 1.69 700 49.2 

1 1.:.315 33A 1.049 26.64 3.38 2.50 700 49.2 

1 1/4 1.660 42.2 1.381 35.08 3.56 3.39 1300 91.0 

1 1/2 1.900 48.3 1.612 40.94 3.ea 4.05 1300 91.0 

2 2.375 60.3 2.000 52.48 3.91 5.44 2500 175.0 

2 1/2 2.875 73.0 2.468 62.68 5.16 8.63 2500 175.0 

3 �.500 88.9 �.008 77.92 5.49 11.29 2500 175.0 

3 1/2 4.000 101.6 3.548 90.12 5.74 13.57 2370 166.0 

4- 4-.500 1-1-4-.3 4-."026 102.26 6.02 16.07 2210 '155.0 

labia 3.3 Diámetros de Tuberias SéH 8ó 

DIMENSIONES Y PESO UNITARIO TUBO SCH 80 SIN COSTURA DE-ACUERDO A NORMAASTMA53 

L1AMETRt:S DlAMfilRó óíAWJU�· ESPESOR PDO PRESIONDE 
, .

"°"'1NAt.· e1c:tat1óít jmmiOR eEPARED HbMINAl PW(JE,8A 

pulg. pulg. m.m. pu19• m.m. m.m. Kg/m lb/pulg.2 

3/8 0.675 17.1 0.421 1-0.7 3.20 1.10 850 

1/2 0.840 21.3 0.545 13.84 3.73 1.62 850 

3/4 1.050 26.7 0.74l 18.88 3.91 2.20 850 

1 1.315 33.4 0.9§1 24.3 4.55 3 . .24 850 

1 114 1.660 42.2 f.280 32.5 4.85 4.47 f900 

1 112 1.900 48.3 1.502 38.14 5.08 5.41 1900 

2 2.375 60.3 1.938 49.22 5.54 7.48 2500 

2 1/2 2.875 73.0 2,322 58.98 7.01 11.41 2500 

.3 3,500 88.9 2,900 73.66 7.62 15.27 2600 

3 1/2 4.000 101.6 3.364 85.44 8.08 18.63 2800 

4 4.500 114.·3 3.826 97.18 8.56 22.32 2800 

3.3-.3.1 Caléul°o y s·érecéiórí áe Tuberías de Ptesión de Bombas 

Hid-ráulícas 

p·ara él éáléuló sé éorisidéra uñá vélóéid-ad dé aééite iguál a 4,5 

m/sg·. y eón la forhíula (3.2} sé tiérie: 

Kg/crri2 

60.0 

60.0 

60.0 

60.0 

133.0 

133.0 

175.0 

175.0 

175.0 

196.0 

196.0 
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Párá lá bomba oléó hidraulicá dé cártuéhós 66 y 42 gpm. 

Calculáremos las líneas de presión para ambos cartuchos: 

Q ( ilPñi) = 42 sH>m@ 12ootpm =·> 0·mbería = 1.069" 

Eséógériiós de aéúerdo al diameffó irifériór f .28O" qué és lá más 

próxima al valor cál'culado, sé solicitara por el diámetro nominal 

1 1ii; SéH 80 de la tabfa 3.3-.

óiMENSIONE$ Y PESÓ UNITARIO TUBO SCH 80 SiN COSTURA DE ACUERDO A NORMAASTM A53 

btAMfr:RO �� -t>IAM� �PESOR J,�b PRESIONDé-

lÍIO'MINÁL .· � l�Q"R DEPARED N(;)Ml�L PRiJEB.A 

pu1g. pulg. l'ri.l'ri. pulg. m.m. m.m. Kg/m lb/pul!J.2 

1 1.315 33.4 /"0.957"- 24.3 4.55 3.14 850 
1/4 1.660 42.2 T 1.280 l 32.5 4.85 4.47 1900 
1/2 1.900 48.3 ' 1.502

_/ 
38.14 5.08 5.41 1900 

2 2.375 60:3" 1:-§31:S 49.22 5.54 7.48 2500 

Para verificar el dfámetro seleccfonado se caicuía velocidad 

real de acei
º

te 

De la formura (3.2J sé éal'éula la velocidad de aceité se obtiene: 

V= ( 0.35/f.28)2 
X 42 

V = 3.14 m/sg· 

Para la línea de presión se tiene que l"a velocidad de aceite es 

ménór a s m/sg. 

Q ( gpm ) = 66 Q
°

l>m @ 1200-.-·pm => 0 tübérfa = 1 . 340" 

éséógériiós de aéuérdó ál diámetro irítériór" f.502 qué es él más 

próximo ar valor calculado, se solicitara por el diámetro nominal 

1 %'' SCH- 80 de la tabía 3.3

Kg/cm2 

60.0 
133.0 
133.() 
175.0 

OWENSIÓNES Y PESO UNITAAIÓ TUBO $CH 80 SIN COSTURA DE ACÍJERDO A NORMAASTM A53 

:aÁMetko l>tAW!e:tf«> t>lAM.&TRt> ESPESOR PE$Ó PRESIONDE 

NóMtAAl �PR � DE-PÁRED N()MINAL PRUEBA 

pulg. pulg. m.m. PJilll. m.m. m.m. Kg/m lb/pulg.2 Kg/cm2 

1 1/4 1.660 42.2 V 1.280" 32.5 4.85 4.47 1900 133.0 
1/2 1.900 48.3 ¡ 1.$02 ¡ 38.14 5.08 5.41 1 1900 133.0 

2.376 6Q,3 1.9� V1 
49.22 5.54 7.48 2500 175.0 

. 1 
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Q ( gpm) = 6 gpm@ 1200rpm => 0 tubería = 0.404" 

Se escoge de la tabla 3.3, el diámetro de½" SCH 80 es el 

diámetro más cercano al calculado 

3.3.3.2 Cálculo y Selección de Tuberías de Winche de Pesca 

De acuerdo a diagrama hidráulico (Anexo 2), se observa que 

para el winche de pesca llegan los siguientes caudales: 

Tubería hacia motores del carrete superior 

Q = 66 + 66 + 42 = 174 gpm => 0 tubería = 2.176" 

Se escoge de la tabla 3.3, el diámetro de 2 ½" SCH 80 es el 

diámetro más cercano al calculado 

Tubería hacia motores del carrete inferior 

Q = 42 + 42 + 66 = 150 gpm => 0 tubería = 2.020" 

Se escoge de la tabla 3.3, el diámetro de 2 ½" SCH 80 es el 

diámetro más cercano al calculado. 

A continuación se muestra la Fig. 3.12 de las líneas para el 

Winche de Pesca. 



Tuberia de Retorno

de 4" SCH 4(l 
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Tubería de Drenaje 
de ¾" sea� 40 

Fig. 3: 12 Tuberías ·Hidráulicas ·1ado· babor -=- Winche de Pesc.r 

A contiriuaéiórí se muestra la Fig. 3_ 13· de las tuberías de cubierta 

y bórda de embarcaéióri 
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Fig. 3.13 Tuberías Hidráulicas - Winche de Pesca y borda de embarcación. 

3.3.3.3 C'árculo y Selecéión de Tu6ería tíaéia er Absorberífé 

Dé aéuérdo a diagrama tiidráuliéó óbtéñériiós los siguiérités 

caudales para er absórbénte. 

Q = 66 + 42 = fóá => 0 tubería= t.7f5" 

Se eséogé dé lá tabla 3·_3, él diámétro de 2" SCH an es él 

diámetro más cercano al calculado. 

A continuación se muestra la tabla 3·_6 para la selección del 

dfámetro del tubo. 



A córifinuáéiórí se niuestrá las Fig. 3.14 (á) tuberías lado estribor 

y (b) tuberías háciá consola hidrauliéá térididás en lá cubierta dé 

la embarcación. 

(a) Tuberías t..adó Estri!x>r .... Cubierta (b) Tuberías nacia e<>nsola hidráulica

Fig·. 3.14 Tendidb dé Túbérias· de Cuoierta. 

3.3.3.4 Calculo y Selección de Tubería de Retórnó 

Para el cálculo de diámetro consideramos una veJocidad de 2.5 

ni/sg. Para una iristálaciórí más ordenádá se considera línea dé 

retorno der winche de peséá independiente del retorno de los 

demás equipos. 

Estos retornos se unirán en sala de máquinas en un manifold 

distiibuyéridosé a los filtros dé rétorrio. 

Tubería de retorno de Wanche de Pesca 

Qrp = Q 1 + Q 2 .................................. (3.3) 

Donde: 

Qrp = Gaudar totar de retorno Winche de Pesca 

a 1 = Gáud·ar dé irigréso á motores de carrete superior. 

Q 2 = Gaudar de ingresó á niófürés de carrete inferior. 



Reemplazando datos en formula (3. 3}: 

Q = 174 + 150 = 324 gprft => 0 ti.Jbéríá = 3.980" 

Sé escogé de la taolá 3.2, él diariíétro de 4" SCH 40 es er 

díámetro más cercano a! calculado. 

Para los démas equipos córisidéramos los siguiérites flujos de 

retorno: 

Q -r = Q w. ancla+ Q abs ................. (3.4f 

Donde: 

Or - Caudal de retorno de equipos auxiliares 

Q w. ancla = Caudaf de retorno del wfnche de ancla 

Q abs = Cauáal de retorno def absorbente 

Reemplazando en la formula (3.4), obtenemos: 

Or = 42 + 1'08 = t50 gpm => 0 tubéría = 2. 71 O" 

Sé éscógé de la tabla 3.2, er diámetro de 3" scH 40- es el 

dfámetro más cercano al calculado. 

DIMENSIONES Y PESO UNITARIÓ TUBO SCH 40 SIN COSTURA DE ACUERDO A NORMAASlMA53 

DAMEi"Ró OIAMé'JRO OWViÉTRO ESPESOR· PESO PRESIONDE· 

NOMINA!. l;'.)(Í'MJOR fN'l'ERlo'Ft DEPARS> NOMl"fh\L PRUEBA 

pulg. pulg. m.m. �ulg. m.m. m.m. Kg/m lb/pulg.2 Kg/cm2 

2 1/2 2.875 73.0 V 2.468 'r-. 62.68 5.16 8.63 2500 175.0 
3.500 88.9 \ 3.068 1 77.92 5.49 11.29 2500 175.0 

3 1/2 4.000 101.6 i'---...3.548./ 90.12 5.74 13.57 2370 166.0 
4 4.500· 1'14-.3 4·.Ó26 102.26 6.02 16.07 2210 155.0 
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A contiriuaéión se muestrá la Fig. 3.15 de la tubería de retornó 

del Winche de Combinación. 

Tubería de Drenaje 
de¾" SCH40 

Fig. 3.15 Tuberías de Retorno de 4" -Winche de Combinación. 

3·_3_3_5 Calculo y Selección de Tubéríá de Succión 

Para éátcúlo de diaméfro sé cónsidérá la velocidad de flujo de t.3-

mfsg, éri él éaso de tas líneas dé suééión sé calculara párá una 

boriíbá hidráuliéá de 66 y 42" gáloriés quiére décir 108 gpm @ 

12"00rpm. 

A cóñtitiuáéióri sé muestra la Fig. 3. 16 Bónioá Oléó Hidrauliéa. 

ltidicárido la érittádá de suécióri y sálidás de presión. 
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SALIDA 
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Fig. 3.16 Bomba- Oleo Hidráulica .... Entrada de succión y presión. 

Qs = Q1s + Q�s .. -•........... -.. · ............ (3-.5) 

óonde: 

Os = Caudaf fotal de Succion 

Q1s = Caudal de cartucho de bomba posición 1 

02s = Caudal de cartucho de bomba posición 2 

Reemplazando en la formula (3.5J, obtenemos: 

Os = 66 + 42' = 108 gprñ => 0 tubería = 3·_ 190"-

Sé escógé dé rá raola 3.Z, él diarhétro de 4" s-cH 40 és el 

dfámetro más cercano al calculado. 

3.3.3.6 c-aréuló y·serecéión de Tubéría se Suéción - G-rüpó 

ÁuxU1ar 

G·rupo N't 

Uriá bóriíoa hidráulícá doble dé 66 y 42' gpni @ 1200 rpni (Anexo 

4J, éste grupo gira a 1800 rpni pór" ló qué los caudales finalés son 

dé 99 y 63" gprií. 

Q = 01 + 02 = 99 + 63 = 162 gpni => 0 fübéría = 3.90T 

Sé escoge de la tabla 3.2', él diamétró dé 4" SCH 40 es él 

dlámetro más cercano al calculado. 
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Uña bomba hidráulica dóole de 66 y 30 gpm @· 1200 rpm (Anexó 

4}, esté grupó girá á 1 aoo rpní por lo que los éaudalés fiñalés sóri 

de 99 y 45 gpm. 

Q = 01 + 02 = 99· + 45 = 111' gprií => 0" fubéríá = 3.234" 

Sé éscóge de lá fabla 3.2, él diámetro de 4" s·cH 40 es el 

diárriéfr"ó mas cercárió ar éálculadó y m·ás éóriierciár. 

A córifiñUáéióri sé muestra lá Fig. 3.17 de lós filtros y tubéríás dé 

sucéióri pririéipál y áuxiliár uoiéáda eri sala de máquinas así 

como la vistá fróritar del tanque. 

Fi
l

tros de Succión 

150 

Tubería de Succión de 

4" SCH40 

Fi9. 3. H Tubei'íás de Succión de 4'' 

3.4 Cálculo d·e Ía Potencía Hi·d-ráulica 

Ert el catarogó de borricas oleó tiidtauliéás el éáudar riómiriál qué apáréce eri 

lás pracas, esta especificado pára: 1200 rprii y 1'00 Psi. 

El grupó dé oómoeo ésta éompuesto pór" 4 oómbás óleo hidráulicas VELJAN 

de modelo VT6ED de 66 y 42" gpm a 1'200 rpm y 1 oo Psi. 
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Para el cálculo de la potencia hidráulica, se realiza a partir del sistema 

hidráulico, se utiliza el diagrama de bloques. 

Para el cálculo se considera los siguientes aspectos: 

o El Winche de Pesca Mode!o IT 35, operando a máximo flujo y a

máxima presión a 2500 Psi. Durante el gareteo, que se realiza en el

momento de la captura de la pesca con la red.

o Terminando el gareteo, cuando las anillas ya están cerradas y

levantadas a nivel de la cubierta, y la pesca ya se encuentra

atrapada, se empieza a operar el halador, ordenador y sus pistones

de virado, estos equipos operan a presión máxima de 2500 Psi., a

este proceso se le denomina Virado de la Red.

o Terminado el virado de la red, se controla el absorbente, el halador y

los cabezotes del winche de pesca. A este proceso se le denomina

envasado y virado.

Este es el proceso en la faena de pesca, con los aspectos explicados se 

realiza el cálculo de potencia según: 

P = Pr x Q ............................. . (3.6) 
1714 

Donde: 

P = Potencia (Hp) Pr = Presión (Psi.) Q = Caudal (gpm.) 

Potencia para el proceso de gareteo: 

Utilizando el diagrama de bloques (Anexo 2), y en la formula (3.6) se 

Reemplaza el caudal y presión, obtenemos: 

Para 01 = 66 gpm P = 2500 psi 
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Reemplazando estos datos en fórmula 3.6 se obtiene: 

Potencia Q1 (Hp) = 2500 X 66 = 96.27 Hp 
1714 

Potencia Q2 (Hp) = 2500 X 66 = 96.27 Hp 
1714 

Potencia Q3 (Hp) = 2500 X 42 = 61.26 Hp 
1714 

Potencia Q4 (Hp) = 100 X 42 = 2.45 Hp 
1714 

Potencia Q5 (Hp) = 2500 X 66 = 96.27 Hp 
1714 

Potencia Q6 (Hp) = 2500 X 42 = 61.26 Hp 
1714 

Potencia Q7 (Hp) = 2500 X 66 = 96.27 Hp 
1714 

Potencia Q8 (Hp) = 2500 X 42 = 61.26 Hp 
1714 

Realizando la suma de las potencia de cada caudal da como resultado la 

potencia total para el proceso de gareteo. 

Potencia Total= Potencia Q1+ Potencia Q2 + Potencia Q3 + Potencia Q4 +

Potencia Q5 + Potencia Q6 + Potencia Q7 + Potencia Q8 

Sumando: 

Potencia Total= 571.30 Hp (Potencia Proceso de Gareteo) 
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Este proceso tiene una duración dentro de la faena de pesca de 18 a 20 

mfnutos. 

P-otencia para el proceso de Virado de la Red:

Utilizando el diagraniá de bloques (Ariéxo 2), y eri la formula (3.6) se

reemplaza el caudál y presión, obtenemos:

l ' 

c-Q�· ·
� � .. -�: Virad� �de la R��

,.: .1 . Presion (Ps.i) · .100· Potencia (Hp) 3.85 
. 'Caudal (gpni · 66 

2 · :Pres ion (Ps'i} 
�, • ,1: ' 1 

·.C��dal (gpm
100 ;Pote!"cia (Hp) ·. 3.85 
66'.' ,. 

t 
. 

: ' 

2500 .. Potenc-ia (Hp} 61.26 , · 
.. .  1 , ,. .. 

42, 
.,. · ... 

'' 4 <Ptesion (Psi) :100 !PÓteñcia (Hp} 2.45 
, .. 

. , Caudal (gpm 42. 

. 5 ·'Presion (Psi} 250O,:Poténcia (Hp) 
icaudaf .(gpm · · 66 ; 

96.27 

� ' ' 

f'�P-resiÓn (Psi). -�-10·o>Potenci� (Hp)

0 ,, j ·CaÚdal (gpm . 421' '

2.45 

y , í _ � .· · - .'.. ·. �- 1 

� 7 . Pres;·on (Psi} 2500, ·Potencia (Hp} 96.27 
·: Caudal (gpm 66

1 8 ) 1fresion (Psi} .2500 'Potencia (Hp) 61.26 
,Caudal (gpm 42 

. . 

Potencia total (Hp) ' 327.65 

Este proceso tiene una duración dentro de la faena de pesca de 40 a 50 

mfnutos. 

Potériéia para er próéeso dé Ertvásado y Virádo a 2500 Psi. 

Utilizando er díágramá de bloques (Ariéxo 2), y éri la formula (3.6) se 

réemplazá el caudal y presión, ooterienios: 
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,-., ' .. ·� .,, . . 
· Envasado y V.frado �e la Red@·2500 ¡;,

;t] 
:
··Pres'i'on (P�i)·· 1Ó�,Poten:ciá {Hp} · 3.85

-: , :Caudal (gpm) 66:, 
} , ... ·.:��í'f- "."" ' . . ' �""� ,

,..,,.--,
� =...-' . t: 2- ;P.resion· (Psi)' 1.00 ;Potencia (HP,} . 3.85 ,.

-�, · ,Cauda.1 (g.pm). 6�:
-· . 

�· j_) Pie�ion (Psi) 25001 Potenciá (Hp} 6_1
126 ;-

. .  ·., '· � ,' } .. ,�audal (gpn:,) .. · 42,, 

,', ,,� 4 )'resiÓn {Psi-) .. 100 .. Potenéia (Hpf .· 2.45 =·:
;.) .. • . 1., 

, . : ·Caudal (gpm), ,42 · 

· ·· 5· ;Présion (!'si) 2500 Pótencia (Hp} 96.27
,:, , •. • ,¡ .. .,,,, • -· . 1 ¡l ' ,, ':J 

, ..... ¡Caudál ,(gpmJ , · 66;: 
.•, �' 

• ,l 

.', :·1· rPresió�
0

(PsíF)500:1>Qtencia (H:p} 96.27 
f,_t•r, J [ .. 

'.: . . ''Cau,daJ(gptn( 66 ,' . ' .. ,.
-� ·, ' <. �' ,, "),' i.' ..:•. -- ·-. . ·- \ 

a:YPres'ú,ñ (Psi)· ·25oó: P.otenc.ia (Hp) 61.26-1 · 
. ' ' -� . :" -

, :::·, :;ciudal·(gprnl. .. 4�. 
' .... � � --·- ,,.._"J •• -- •• • - -' ,..._ • 1 ... - ·; • 

.. . Potencia �oia1 (Hp) • 386.46 _, •

Este proceso tiene una duración de 15 a 20- minutos. 

P-ótenéiá para el procesó de Envasado y Virado a 1000 Psi.

Esté proceso tiene una duración de 15 a 20- minutos es la parte final de todo 

el procesó de faena de pesca. 

Ufílízaridó él' di'ágrama de bloques (Anexó 2), y eri la fórmula (3.6) se 

réempl'azá ér cáudál y presión, óbtériemós: 
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·· I Q ·· Envasaao y Virado de la Red@1000-
! . . � 

·:�':.1 :'..P
'.
re�iÓn (Ps.i) .. 100 Potencia (Hp) 3.85

·. ··cau_d�I (gpm) 66

·. 2,. Pre�ion (P.�i) 100;-PC>tencia (H-p) 3.85 :
; !caudal (9pm). 66 , 

'\ � � ' :.,... �- -- - - ,. - - - - - ' 
1' 

' 1 

.; 3 · Presión (Psi) 1000',J�otencia (Hp)' 24.50.·
• 1 

' 
1 

' 1 

J . ., . Caudal(gpm) .42 t,. 
-} .. �,... ..,, r. - .. -· ,... "',..,.. .. .;. · ,,, ,- . · ·. ·i - _ . -- .. - �i ,. 4 : Pres ion .(Psi) " 100 Potencia (Hp) 2.45 · · 
, -· ,, ' • I ' 

i; ., . ·caudal (gpm), 42" . . _, 
., 

to,do:.Potencia (Hp) 38.51 · .' 
66' 

2�of Poté-ncia (Hp) 61.26 

96.27 

24.50, 

- : '255.19 ,'

Con los datos obtenidos de potencias total de cada proceso tenemos que la 

pófériéiá maxirrtá a utifizár és én él garetéó él cual sé réáliza en un tiempo 

aproximado de 20 minutos. 

Por lo que se requiere para el sistema de 571'.30 Hp, el motor a utilizar es en 

marca MAN B&W, tipo L2'3/30ª con una potencia de 1715.2 Hp. (Anexo 5). 

A córitiriuációri sé muéstrá éri la grafica lá poteriéia dé cadá proceso cori 

respecto a la potencia del motor de combustión. 



. - -

1800.00 

1600.00 

1400.00 

1200.00 

1000.00 

800.00 

600.00 

40b.00 

200.00 

0.00 

1 2 3 4 5 

3.5 COMPONENTES DÉL SÍSTEM-Á HIÓRÁÜLICO 

3.5. t Motor P'rincipal" 

a'Gareteo 

Virado de La Red 

Envasado y Virado de la 
Red@ 2500 Psi 

Envasado y Virado de la 
Red@ 1000 Psi 

• Potencia de Motor de
Combustion

Es él ériéárgádo de própóréióriár la póféricia riíécáriiéa riecésariá 

para er sistema oleo hidráulico. 

3.5.2 Cajá Múltipliéádóra 

Es ra encargada de trárismitk lá potencia meéáríica mediante uri 

sisféniá dé érigfáriájés y multiplicar el giró, riórmalménte ingrésá uri 

giró de 723- rprií (Anexó SJ para óbterier 1200 rpni, esto quiere decir 

qué para uná reración de transmisión de 1: 1.66 (Anexo 6) 

Lás rpm dé salida sórí las ríééésárias para que las bombas generen 

su caudaf nominal. 

3.5.3 Bombas Óleo Hidráutfoas 

Er sistémá éóristá de 4 bóriíbas tiidraulicas dobles córi los siguientes 

caudálés nómirialés de 66 y 42 gpni , éstas bombás éóriviertén la 

energía meéániéa de rotaéióri éri energía liidrauliéa. 
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La mayoría de estas bombas tiene una entrada común en el centro 

del cuerpo el cual es la entrada de aceite y posee salidas en cada 

extremo de la bomba. 

Las bombas hidráulicas para el sistema son de vanes las cuales 

están diseñadas para presiones que no sobrepasan los 300 bar. 

Son las encargadas de generar el caudal de acuerdo a número de 

revoluciones a girar. El caudal de la bomba está definida por las rpm 

del motor de combustión. 

A continuación se muestra la Fig. 3.18 del despiece de una bomba 

oleo hidráulica indicando los componentes que lo conforman: 

Fig. 3.18 Despiece de Bomba Oleo Hidráulica: (1) Tapa posterior,(2) Cartucho,(3) Carcasa, 

(4) Cartucho, (5) Eje,(6) Tapa delantera.
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A continuación se muestra la Fig. 3.19 del Despiece de Cartucho 

indicando componentes. 

Fig. 3.19 Despiece de Cartucho: (1) Tornillos,(2) Plato Posterior, (3) Pin, (4) Anillo, (5) Rotor, 

(6) pin, (7) Vane, (8) Plato de presión, (9) Sellos.
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A continuación se muestra la Fig. 3.20 de la bomba Oleo hidráulicá 

módéló VT6ED utilizada en sistema de 66 y 42 gpm. 

' 
f· ' 

' '/, 

' 

Flg. 3.20 Bomba Óleo hidráulica modelo VT6ED 

Caracteristicas de- ia bomba- oleo- nidraulica (Anexó4): 

Marééi 

Modelo 

Máxima Presion 

Máximo Desplazamiento 

Máxima Velocidad 

3.5.4 Váhiulas de seguridád 

: Véljari 

: VT6Eú 

: 3500 Psi 

: 11.0 - 28.5 iri3/rev (180'- 459 cm3/rev} 

: 2200rpm 

NUéstró sistema constá dé 8 válvulas de seguridad y su objetivo es 

limitar ra presión del sistemá hasta un válór máximo regulado, 

cuandó esta válvula llega á la presión regulada esta eváéua el aceite 

a tanque. 

A córitiriuacióri se muéstrá la Fig. 3.21' efe la válvula de seguridad 

modelo CT1Ó 
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Fig. 3.21 Válvula de seguridad 

Características de la válvula de seguridad modelo CT 1 O (Anexo 7): 

Marca 

Modelo 

Máximo Flujo 

3.5.5 Filtros de Succión 

: Vickers 

: CT 10 

: 120 gpm. 

Este sistema es el encargado de conducir el flujo necesario a las 

bombas hidráulicas, cabe resaltar que este caudal ingresa a la 

bomba filtrado por elemento de filtración dimensionado por caudal de 

bomba hidráulica. 

El sistema consta de 4 filtros de succión, cada filtro suministra el 

caudal requerido por la bomba hidráulica. 

Son componentes instalados en el tanque de aceite principal, y se 

seleccionan de acuerdo al flujo a filtrar, los filtros se ubican entre el 

tanque y la bomba oleo hidráulica. 

Para facilitar su mantenimiento se instala una válvula compuerta. 

A continuación se muestra la Fig. 3.22 del filtro de succión modelo 

MS 150 
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Fig. 3.22 Filtro de succión modelo MS 150 

Características de los filtros de succión modelo MS 150 (Anexo 8): 

Marca 

Modelo 

Máximo Flujo 

3.5.6 Filtro de Retorno 

: Michigan 

: MS 150 

: 150 gpm. 

Este sistema es el encargado de conducir el aceite utilizado por los 

equipos hidráulicos a través de un grupo de elementos de filtros. 

El sistema consta de 4 filtros de retorno el cual está unido por un 

manifold y a este llega el retorno de aceite de los equipos hidráulicos. 

Son componentes instalados en el tanque de aceite principal, y son 

seleccionados de acuerdo a flujo a filtrar, los filtros se ubican en la 

parte final del sistema. 

Estos filtros tienen la particularidad de instalarse dentro del tanque el 

cual hace más fácil su mantenimiento así como da más espacio en 

una sala de máquinas. 

A continuación se muestra la Fig. 3.23 del filtro de retorno modelo 

TEF 952 
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--� 

Fig. 3.23 Filtro de retorno modelo TEF 952 

Características de los filtros de retorno modelo TEF 952 (Anexo 9) 

Marca 

Modelo 

Máximo Flujo 

3.5. 7 Tanque 

: lnternormen 

: TEF 952 

: 120gpm 

El tanque de aceite es un componente importante, su misión además 

de contener el fluido requerido es la de separar impurezas agua y 

aire , el intercambio de calor así como apaciguar el flujo entrante. 

El tamaño del tanque es igual o mayor a tres veces el caudal de la 

bomba hidráulica. 

Para nuestro caso el sistema consta de 4 bombas dobles de 66 y 42 

gpm lo que tendríamos un caudal total de 432 galones, de acuerdo a 

regla descrita por formula 3.5 debemos tener un tanque de 1296 

galones, para la embarcación se fabrico tanque de 2000 galones lo 

que hace suficiente aceite para nuestro sistema así como para el 

enfriamiento ya que tendrá más área de refrigeración en contacto con 

el agua de mar. 

Qt = 3 * Qb ................................ (3.7) 
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Donde: 

Qt = Capacidad del Tanque ( Glns) 

Qb = Caudal de Bomba ( Glns) 

3.5.8 Manómetros 

Estos elementos son los encargados de mostrar la presión de trabajo 

en operación, el más conocido es el manómetro de" Bourdon".Estos 

elementos están compuestos de un muelle tubular (2) el cual es 

deformado por efecto de la presión. Esta deformación es transmitida 

por un juego de piñón - cremallera (3) sobre un pequeño eje, el cual 

es solidario a la aguja indicadora (4). Todos estos componentes se 

encuentran en el interior de un encapsulado metálico (1 ). En la parte 

visible del componente, existe una escala graduada (5) donde se lee 

el valor de presión. Habitualmente el componente presenta una doble 

escala, donde una de ellas corresponde a lecturas en psi y la otra a 

bares, Kg/cm2
, etc. 

En los manómetros hidráulicos con objeto de proteger al mecanismo 

contra las puntas de presión, toda la carcasa suele estar bañada en 

una sustancia densa que actúa como amortiguador (generalmente 

glicerina). 

El sistema estará compuesto de 8 manómetros de rango de O - 3000 

psi 

A continuación se muestra la Fig. 3.24 del manómetro. 
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Fig. 3.24 Manómetro de Bourdon 

Panel de Coñtrót 

Este panel consta dé válvulas direccionales que son pilotadas 

hidraulicamerité y controles de flujo qué sori reguladas mariuálmerite, 

estas válvulas esclavas son pilotadas desde una consola hidráulica 

ubfcada en cubierta. 

Tienen como ti.mcion de direccionar caudal de aceite a los 

actuadores de los equipos de cubierta. 

A confüiuacióri sé rtiuéstra la Fig. 3.2'5 dél pánel de control cori las 

válvulas pilotadas, instalado en sala de maquinas. 

Fig: 3,25-Paiiel de·Control Hidráulico 
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3.6 DIAGRAMA HIDRAULICO 

3.6.1 Consideraciones 

Para realizar el circuito hidráulico para la embarcación pesquera 

tenemos en considerar los flujos a requerir por los equipos 

principales que son flujos independientes en la mayoría y para los 

auxiliares si podrán ser compartidos ya que nunca trabajan en serie. 

En este diagrama se incluye el circuito hidráulico auxiliar que es el 

que trabajara en caso haya problemas y tiempo de descarga cuando 

embarcación esté fondeada. 

El sistema cuenta con válvulas pilotadas hidráulicamente con el fin 

de ahorrar costos en mano de obra, espacio, tuberías y accesorios. 

El sistema de pilotaje está compuesto por una bomba de 4 gpm y un 

motor eléctrico de 6 hp , sistema estará regulado a 1100 psi. 

En el diagrama de bloques se considera dos grupos auxiliares, cada 

grupo auxiliar tendrá una bomba de 66 / 42 glns y 66 / 30 glns los 

cuales son alimentados por un manifold de 6" en el cual instala 3 

filtros de succión. 

El objetivo del grupo auxiliar es mantener el sistema hidráulico 

operativo cuando haya algún problema en el sistema hidráulico 

principal. (Anexo 3). 

3.6.2 Funcionamiento del Sistema Oleo Hidráulico 

El proceso se inicia con el giro del motor de combustión interna el 

cual es regulado a 800 rpm, estas rpm ingresan a la caja de 

transmisión la que multiplica las rpm a 1280 rpm. Las que permite a 

las bombas hidráulicas generar un caudal nominal de 108 gpm. La 

cual ingresa a la válvula de seguridad que está regulada a 2500 psi, 
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fluyendo hacia la válvula direccional la cual acciona el equipo oleo 

hidráulico. 

El propósito del sistema oleo hidráulico es transferir energía del 

motor de combustión a un punto donde pueda ser usada para operar 

un equipo. El sistema hidráulico transfiere la energía a través de 

bombas, tuberías, motores y cilindros. 

El fluido hidráulico es el vehículo que se utiliza para transferir la 

energía. Este fluido en realidad es un aceite ligero, que tiene ciertos 

aditivos para mejorar su rendimiento bajo condiciones de altas 

temperaturas y presiones. El fluido es forzado a través de las 

tuberías por la bomba oleo hidráulica. Pasa a través de las tuberías, 

regresa al tanque, y luego nuevamente entra a ellas a través de la 

bomba. El fluido circula constantemente mientras la bomba funcione. 

Las válvulas de control instaladas en las tuberías permiten desviar el 

fluido circulante de manera que pase a través del motor o el cilindro 

que se desea operar. También permiten que el fluido regrese al 

tanque sin pasar por ningún motor o cilindro. 

A continuación se muestra en la página 39 la operación de un 

sistema típico Fig. 3.26 

4 

Fig. 3.26 Sistema Hidráulico Simple 



57 

3. 7 Puesta en Marcha de Sistema

3. 7 .1 Preparativos para la puesta en servicio

• Revisar cada conexión de las tuberías para verificar que estén

herméticas. Hacer seguimiento al sistema, revisándolo contra

el Diagrama hidráulico y/o el Plano de Especificaciones y

Dimensiones de Disposición, para asegurarse de que cada

línea esté conectada en el puerto correcto.

• Lubricar cada pieza de equipo de acuerdo con las

instrucciones incluidas en el manual de los equipos oleo

hidráulicos.

• Instalar un manómetro en cada válvula de alivio principal

Cada línea de salida de cada bomba tiene una válvula de

alivio principal.

• Cerrar todas las llaves de los manómetros. Estas llaves

protegen al manómetro contra presiones variables, y sólo

deben abrirse cuando se toma una lectura.

• Preparar el sistema para recirculación de aceite.

o Cada motor hidráulico tiene dos líneas de

alimentación.

o Desconectarlas de todos los motores del sistema.

Conectar las dos líneas entre sí. Dejar el drenaje del

sello del motor conectado.

o El objeto es arreglar las tuberías de manera que el

fluido pueda pasar a través de todo el sistema, pero

sin tocar los motores.

o Proteger los puertos abiertos de los motores.
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• Escoger el fluido hidráulico adecuado. Llenar el tanque de

fluido hasta el nivel. Tener más fluido a la mano, para rellenar

el tanque a medida que las tuberías se vayan llenando.

• Posicionar todas las válvulas de control en la posición

"neutral".

3.7.2 Puesta en Servicio. 

• Abrir la válvula de cierre de la línea de succión y línea de

retorno.

• Verificar que la bomba este cebada con aceite para evitar una

marcha en seco de rodamientos y de las partes de impulsión.

• Hacer funcionar brevemente el motor de accionamiento de la

bomba y verificar el sentido de rotación. Si es el correcto,

accionar nuevamente la bomba y verificar estanqueidad del

sistema y el sentido de flujo.

• Cuando no se observa ningún error, se ajusta lentamente la

válvula !imitadora de presión al valor indicado en plano.

• Durante la puesta en servicio de los grupos de bombas se

debe controlar el nivel del fluido en el tanque y su fuera

necesario completar hasta que todo el sistema se llene.

• Cada bomba debe ser observada hasta que funcione en

forma regular y continua. Las bombas que aspiran durante la

puesta en servicio fluido con burbujas de aire emiten intensos

ruidos explosivos o un muy fuerte ruido continuo se debe

apagar sistema y revisar la causa.

• Corregir el problema de cavitación y reiniciar la operación de

la bomba,
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• continuar con los pasos siguientes cuando se haya corregido

la cavitación. Comprobar que no hayan válvulas de alivio

abiertas.

• El fluido debe fluir a través de todas las ramas principales del

sistema.

• Después de que la bomba funcione por algunos minutos,

revisar el nivel de fluido del tanque. Agregar fluido según sea

necesario para llenarlo hasta el nivel. Detener la bomba si el

fluido no es visible en el nivel.

• Revisar los indicadores del colador de succión y el filtro de

retorno, para ver si hay señales de obstrucción. Apagar

inmediatamente y limpiar si ocurre esta situación. Si no se

tienen indicadores, desmontar e inspeccionar los filtros y los

colador después de que el sistema haya operado por una

hora y media.

• Continuar revisando los indicadores de las condiciones en

intervalos regulares, mientras la bomba esté funcionando.

• Después de operar el sistema por 2 a 4 horas, desmontarlo,

inspeccionar y limpiar todos los coladores y filtros, aunque los

indicadores no hayan mostrado señales de obstrucción.

Instalar nuevos elementos en todos los filtros que tengan

elementos descartables.

• Continuar operando el sistema hasta que la inspección de los

filtros y coladores no revele ninguna señal de polvo u otros

tipos de contaminación.
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• Cuando el sistema esté limpio, apagar la bomba, retirar

temporalmente los acoples de las líneas de alimentación del

motor, y conectar las tuberías a los puertos del motor

correspondientes.

3.7.3 Protocolo de prueba del Sistema Oleo Hidráulico 

Se elabora cartillas de funcionamiento para los equipos oleo 

hidráulicos para el registro de presiones de regulación de sistema, 

rpm de los tambores y carretes de winches, regulaciones de 

presiones en los controles de los equipos y presiones de prueba de 

las válvulas de control. 

A continuación se muestra los protocolo del sistema hidráulico en el 

cual tenemos la velocidad del motor de combustión, velocidad a la 

que gira las bombas oleo hidráulicas, las regulaciones de las 

válvulas de alivio, presiones llevando y arreando, numero de vueltas 

de tambores y presiones de regulación de controles y con qué 

equipos están relacionadas de acuerdo a diagrama de bloques 

(Anexo 2). 

Protocolo de Pruebas del Sistema Hidráulico 

PROTOCOLO 
SISTEMA HIDRAULICO 

l>----__________ MO_T_O_R _PR_IN_CIP�-�!·!��-�&._l'I __ ____________________ _ 

l\'ELOCID.!.D DE MOTOR {rpm) 
\'ELOCIDAD BOMBAS DOBLES (rprn) 

CONDICIONES FIJAS 

Vzlvulas Rehef 
Gprn de la Unez 66 
Presicn Calibrada {p5i} 2500 

CALIBRACION DE VALVULAS DE SEGURIDAD 

1 1 1 4 1 1 
1 ae 1 4:; 1 42 1 as 1 
1 � 1 � 1 � 1 � 1 

1 
SS 1 

1 25Cú j 
Equi¡:cs C:zrre1e Sup. Carrete Sup. Fist0nes H·O \\. Ancl:i Ordenado• Il.b�ortente Hc;l;id:' 
A.limentados 
¡::cr la linea 

Vúnche de tangén 
EQUIPOSAUXIWRES Winchede Cene 

Cliente 

Carrete Sup. Pist Bodega 
Equipos 
. .:::.uxi!iare5 

Enrroilador 
Fis�Jn de Fe�cante 

Marco PerJana 

1 
42 1 

2SGG 1 
H21lcdcr 

?2( 

;¿,_ ,_ 

P,loia¡o 
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Protocolo de Pruebas del Winche de Pesca Modelo IT 35 

1 

PROTOCOLO 
SISTEMA HIDRAULICO 

WINCHE DE COMBINACION IT 35 
tiianometros Involucrados 

- -

l·-,1anornetros ln·.:oluua,:los 
CARRETE INFERIOR #5 #6. #7 y #8 CARRETE SUPERIOR ;:1 1,2 \ ;12, 

Vueltas oor Carrete Vueltas n,)r Carrete: 
1_- Flujo 33 
05, 013 07 V 08 

PRESIONES (psi) 
Nt:UTRO klannmetros 

#5 1 #6 1 #7 1 #8 
800 1 700 1 700 1 500 

\/ACIO Manometros 
LLEVA #5 1 #e 1 #7 1 #8 

700 1 600 1 500 1 500 
VACIO Manometros 
ARREA .;.¡,.. ,.,.::¡ 1 #6 1 #7 1 #8 

2500 1 2500 1 2500 1 2500 
\/\Jll-�CHt: L-lanometrns 
FREI'1ADO #5 1 #6 1 ,.µ7 1 #8 �I 

2500 1 2500 1 2500 1 2500 

Cliente 

Protocolo de Pruebas del Halador de Red 

Uanometrns lnvoluc rados 
CARRETE #7 yt:8 

Vueltas de Carrete (rorn) 
Velocidad 39 

PRESIOH (psi) #7 #8 
Linea de lleva Bloqueada 2500 2500 

Linea de arrea Bloqueada 2500 2500 

i..LEVA (psi) 

Vacío 1200 1000 

Clíente 

Protocolo de Pruebas de Ordenador de Red 

Manometros Involucrados 
CARRETE #5 

Vueltas de Carrete (ron,) 
Velocidad 60 

PRESIOl'-J (psi) #5 
Linea de lleva Bloqueada 2500 

Linea de arrea Bloqueada 2500 

LLEVA /osi) 
Vacio 970 

Cliente 

1- rlujo 
Cl1 Q2 V Q3 

37 

- -· 

PRESIONES (psi) 
Conclic1011 NEUTRO 

Condicion VACIO 
LLEVA 

Condicion VACIO 
/\RRE!', 

Condícion VVll·�CHE 
FREJ-J.A.DC> 

Lleva v An·ea 

PROTOCOLO 
SISTEMA HIDRAULICO 

HALADOR DE RED 

- -

i:11 

500 

#1 
500 

#1 

2500 

#1 
2500 

PISTONES 

Piston Cerraclo 
Piston Abie,10 

Piston Cerrndo 
Piston Abie110 

'-/ac.io 

PROTOCOLO 
SISTEMA HIDRAULICO 
ORDENADOR DE RED 

PISTONES 

Pislon Cerrado 
Piston Abierto 

Piston Cerrado 
Piston Abie,10 

P,ston Cerrado 
P,ston Abierto 

---
Í·i"1anornetras Co:lr:l111c.111 

1 #2 1 i:3 
1 500 1 700 

r·,1\anometros Concli,: 1,:,11 
1 #2 1 f.!-3 

1 400 1 600 
-------

L'lanornetros Co111J1c 1c1n 
1 #2 1 #:3 
1 2500 1 2':,0ü 

----

1 /anometros Cond1c1011 

1 .':2 

1 2;�0 1 2500 Lleva v Arrea 

Marco Peruana 

- --
--

r
}8nometros ln·1,,luuaclos 

ti:, 
Prt=sión (@si� 

GIRO 
2500 

2500 

LEVANTE -
2500 
250(1 

ARREA (psi) 
2100 1950 

Marco Peruana 

/
",lanoméll'OS lrwolucrados 

#3 
Presión (psi) 

GIRO 
2500 

2500 

LEVANTE 
2500 

2500 

MASTIL 
2500 

2500 

Marco Peruana 
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Protocolo de Pruebas de Equipos varios - Winche de Ancla - Wincl1e de Corte 

WINCHE DE ANCLA 
CONDICONES REGULACION PRELIMIN.ARES 

PROTOCOLO 
SISTEMA HIDRAULICO 

EQUIPOS VARIOS 

PRESIONES (psi) 

Mando Hidrocontrol Rolle[ Gon r.,1 2500 
HCD-12 Rolicf Lln,1a A 1500 

Ro1lillf Lino• S 1500 
f\'3nurnt,tro lnvolucrJdo 

CABRESTANTE ::� 

·-

- - - -

WINCHE DE CORTE 
CONDICONES REGULACION PRELIMINARES 

PRESIONES ¡ps1l 
Mando Hidrnco, trol Rrhilf "llfH)í!i.l 

,. 

.. 

HCD · 1� R.t.'lh.'f Llntu � :1 

Reliof L,neo B 21 --
MJl'ioithJtru lm olucr 

CABRi:ST ANTE �-

00 
00 
00 
•do 

DE ANCLA Vueltas por hmbor DE ANCLA Vul•lt.1s µor T �r ÜJ or 

BARBOTIN FRENADO PRESIONES (psi) LINEAS BLOQUEADAS 
U;,,n 1\300 L1�- ,1 
.\tre9 i700 .:.,-�� 

--

G9 
- --
PRES! E_S{¡:o,I .. .. 

-
.. : ... , 

-- - - -

Clíontc Mi.1r..:o ?,•ruona 

·------

Protocolo de Pruebas de Equipos Varios - Winche de Pluma y Winche de Tangón 

- --- -

1 

PROTOCOLO 
--------- ---- - -

SISTEMA HIDRAULICO 
EQUIPOS VARIOS 

WINCHE DE PLUMA 
CONDICONES REGULACION PRELIMINARES 

WINCHE DE T ANGON 

.. 

- --

CONDICONES REGVLACION PRELlhllNARES 
-----· .. ··-

PRESIONES (psi) __ ���l�NE� t p�11_
:�oo 
000 

100, 

Mando Hidrocontrol Relief Gonorol 2200 M:mdo Hldrocontrol Rl'!it'f G._'th'.lrJt 
HCD- 12 Relldlím1>A 2000 HCD · 12 Relod Li11,•3 A 

Rollsf Linos B 2000 R,•lid Lin,'J S -
M3nomt1tro lnvofucrndo ,._1.:mC'nwtro lm ol ucr.,do 

WINCHE DE PLUMA #-4 =� 
WINCHE DE TANGON 

Vuelt�! por T:1mbor VllLllt:1! pvr T :n nbor 

28 
-, 

-- ·- --

LINEAS BLOQUEADAS PRESIONES (ps1) LINEAS BLOQUEADAS P�E_:i_lO�_ES i pi) 

Lle,a 22CO Lle " 
·- -

Arren 2.?t:J ·\r:!J 

Cliente 

'---------------------------------- -- --

3.8 Mantenimiento del Sistema Oleo Hidráulico 

El mantenimiento de un sistema oleo hidráulico bien realizado lleva poco 

tiempo en comparación con el número de horas de funcionamiento que nos 

brinda nuestros equipos. 

Un buen mantenimiento empieza por la elección adecuada del aceite que 

contiene el sistema. 

El fluido tiene por efecto proteger todo el material contra desgaste en 

particular las bombas, motores y pistones hidráulicos. 

.� .�}'. � 
"'. �. � ,._ 

-- - -
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3.8.1 Mantenimiento Diario 

o Verificar nivel de aceite en el tanque. Si es necesario llenar el

tanque de aceite hasta el nivel requerido.

o Verificar el aspecto del aceite; la presencia de espuma en la

superficie indica que se ha producido una entrada de aire sea

en la bomba, línea de aspiración o en las conexiones. Un

aspecto turbio indica la presencia de agua. La presencia de

espuma se acompaña generalmente de ruido en la bomba e

irregularidades en los actuadores.

o Verificar temperatura de aceite en el tanque.

o Ajustar las presiones de funcionamiento y corregir lo que se

haya desregulado.

3.8.2 Mantenimiento Semanal 

o Repara fugas por conexiones, realizando el apriete de las

mismas. (El apriete se realiza cuando el sistema no está en

funcionamiento)

o Asegurar el apriete de los elementos de fijación de tuberías y

válvulas.

o Verificar fijación de actuadores.

o Hacer seguimiento a tuberías rígidas y flexibles del sistema.

3.8.3 Mantenimiento Mensual 

o Verificar los indicadores de ensuciamiento de los filtros de

retorno. De ser necesario reemplazar después de un cierto

número de horas de funcionamiento.

o Sacar muestras de aceite en frascos indicando en ellos el

número de horas de servicio del aceite.
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3.8.4 Mantenimiento Semestral 

o Limpiar los filtros de succión de las bombas, se realiza por

cepillado y presión de aire.

3.8.5 Mantenimiento Anual 

o Verificar el buen estado y operación de los equipos oleo

hidráulicos del sistema.

o Verificar el estado de las piezas móviles de las bombas oleo

hidráulicas, si hubiera excesivo desgaste por ingreso de

cuerpos extraños se realiza cambio.

o Revisar los componentes de las válvulas direccionales como

asientos y correderas de las válvulas. Todos los elementos

que presentan marcas importantes, se reemplazan.

o Los manómetros se verifica lectura con manómetro patrón, si

hay error se cambia.

o Vaciar el aceite del tanque, luego realizar limpieza de tanque

verificando que paredes no presente oxidación.

o Actuadores, evaluar de acuerdo a trabajos de operación de

sistema.

o En el caso de las tuberías, hacer seguimiento e inspección en

el tendido de tuberías y cuando algún actuador es retirado

instalar tapas para evitar la contaminación interna del tubo.
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CAPifOLó IV 

ÉVALUAélÓN- DE éósfos 

En el anáiisis de costos beneffoio se hace una evaluación de los costos 

iriéurridós éri él proyectó cómo sóri lós sistemas de lá embarcación: 

Sistema Oleó Hidrauliéo, Sistériia Eléctriéó; Sistema Cáseo y Propulsión, 

Sistema dé Réfrígerációri, Sistema Mótor de Combustión y Caja de 

Transmisión y Sistema Electrónico. 

Prínéipálrtiente él próyééfo sé realiza por rriéjorár lá estabilidad de la 

embarcación, 

PROYECTO MODIFICACION Y CAMBIO DE MOTOR T54 

! IÑViRSiON·) U.S.O. $ 1

· 1. r Várada:des'Jarada:estaaiií

1 _2 gastos �rlos, estábUidád, trahsporte,p1anos, ingenieria,

gruas 

t,645,��o 
45,ooo· 
15,000 

30,ÓÓO 
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3 

2.1 

2.2 

2.3 
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,t • ' � • ,,., ' . ,-,, \. ., • .... • • 

Arenado y pintado 
" -1 ,. ..• " 

Aren�o y p_intadó manp de óbra 3715 m2 
Matériál Pintura 
Aisiaml.ento 

· inyectado aisiánítento módulo
· Ai$1amiertto mamparos intemos
Caldereria
Casco y estructuras

. Reubicacion mamparos bódega, lateral y central
Injerto Modalo centrai 42, 765 kg
Forro de bodegas 8200 kg
Bases y aditamentos
Sálá pr'óa, cámbió puér'át, pisos, tanques, bases
Saia popa, pisos, tanques, bases, tomas fondo
Cubierta, defensa de red, etc
Ai'bóiadota
Cónfeceién de bipodé
CaSlco repara cion
Pánol C02, cuartó motoristá, tapa en bocaescoti11a
moaificacion tubo códaste, tanques de petroléó
�emoción forro e insuiado de bodega:s

26991 
28000 

25930 
25000 

18M92 

117559 

60947 

�--� Áibanileria ___ -� ______________ ,, ..... ___ '-·· ... _____ --------·- ... _______ -- ___________ ... _____ _ _____ _ 

3: 1 Desmontaje y Mt>htaJe propúhiion y ·gbnó . 
3.2 Reparacion y maquinado 'prof>ulsion y gb'no 
3.3 Booamazas 

--�·· -� -�--·· 

l. 4 . MQTOR p�NQI_P,\._ y C��- .. __ ...

8_ 

4.1 Motor ppal, éaja, eje,- tíetice etc· 
4.2 Enfiiaéiót del motor 
4.3 Aislamiento 

, .�:4 MQrJt�j_e_y_ a�_l'.leaf!!l��º--- _____ _____________ _ 

Total Móduro· C"entfaf: 5.6 m 

La mvers1ón de este ,proyectó es de US $ 1,645,000 

·I

479,025 
54,991 

50,930 

373,104 

13,300 
.... _6,_ÓQO_ 

12,270 
23,620 

3,000 

850,000 
20,000 

5,000 
_ 23,�00 

51,295 

9,2951 

5,000 

5,000 

�0.009 
50,000 

77,290 
20,290 
·o,ooo

7,ÓOO 



Monto de Inversió,i (U5$) 
C80D tM (SEGÚN PRODUCE} 

PROYÉ(ttO lNYERSIQN TA$A54 

1,645,000 
$'8.SO Ca�cidád de lódéga 

CBOD 

PeSca 

540.S"TM
'�f,l)()fM�' 

518.S TM
14,296 TM 17,746 TM 

NO Bodegas 26.4 

Se .reafiza la evaluación económica actual al 2009: 

l. Costo de Pesca por tonelada = US $ 140.oo·

2. Costo Estimado d·e Pesca Comprada = 14,29.6 x 140 = US $

2,0-01,468

El costo de combustible, directo e indirecto son costos extraídos del 

sistema de informad6n SAP 2ÓÓ9. 

3. Costo Directo = US $411,081

4. Costo Indirecto = OS $ 979.,488

5. Costo de Combustibfe = US $ 128,742

6. Costo de Tripulación, Víveres = Costo Directo - Costo de

Combustíbie

Costo de Tripulación, víveres = 979·,4ss· -128,742 = US $

282,340

30.7 

7. Costo de Tripulación, víveres x TM = 282,340 / 14,296 = 19".75

OS$xTM

8. Totai Costo de Extracción = Costo Directo + Costo indirecto

Total Costo de Extracción = US $411,081 + US $979,488.

Total Costo de Extracción = US $1,390,569
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9. Ahorro por extracción con flota propia = Costo Estimado de

Pesca Comprada - Total Costo de Extracción

Ahorro por extracción con flota propia = US $ 2,001,468

- us $ 1,390,569

Ahorro por extracción con flota propia = US $ 610,899 

Realizando la mejora de Francobordo (Estabilidad de embarcación) se 

obtiene los siguientes datos: 

l. Costo de Pesca por tonelada = US $ 140.00

2. Costo Estimado de Pesca Comprada = 17,746 x 140 = US $

2,484,440

3. Costo Directo = Costo de Combustible + Costo de Tripulación,

víveres

Costo Directo = US $ 167,364.33 + US $ 350,483.50

Costo Directo = US $ 517,848

4. Costo Indirecto = US $ 979,488

5. Costo de Combustible = US $ 167,364.33

6. Costo de Tripulación, víveres = 17,746 x 19.75 = US $

350,483.50

7. Total Costo de Extracción = US $ 517,848 + US $ 979,488

Total Costo de Extracción = US $1,497,336

8. Ahorro por extracción con flota propia = Costo Estimado de 

Pesca Comprada - Total Costo de Extracción

Ahorro por extracción con flota propia = US $ 2,484,440 - US $

1,497,336



69 

Ahórro por extracción con flota propia= US $987,104 

De fo calcufado se tiene: 

Beneficio anual= Ahorro por extracción con flota propia 

mejorando francobordo - Ahorro por extracción con flota 

propia actuar 

Beneficio Anual = US $987,104 - US $610,899 

Beneficio Anua[= US $ 376,205 

4.2'Tiempo de Recuperación de ra l'nversión. 

Monto de Inversión (US$) 
CBOD ... (SleOÚN PRODUCE.) 

PROYÉctO INVERSION TASA 54 

1,645,00ó 

s11�so capacidád de Bcklega 

,� .... ��-
cooo 

Pesca 

NO.Bodegas. 

540.S,TM
14,296"TM

i6.4 

t.,��•�:_,�s· �:,., ,w : .• ",., L., ��,..�V·� J:.e.,1"J 
[�é> M�.dó � �s� ���� · 1 ��1;�.r 14Q,OO l 
itmto,e,JijjN! 9',llt1! Ppljj , �- tii,,m _ ,b •• 9:1� _ 

Costó Indirecto 
Fuente Sap 2009 

Periodo de Recuperacion 

578.5 TM 
17,746 TM 

30.7 

l ·. · · j 1$ix• J 1 ,, ;; ' '  1 & t,5,$.,. ·.' ."· .,,. h ,..;, ' # >· :, > 

l. t
2,484,440 j 

."7¿� 

{años) 

140.001 
,,.,� .. � .1

4.37 

Er fiertipó dé récupéraéión dé la l'rivérsióri sé cálcula eón los siguiéntés 

Periodo de Recuperación = Inversión Total'/ Beneficio Anual· 

Periodo de Recuperación = 1,645,000' / 376,206 
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Periodo de Recuperación de la lnversion = 4.37 años 

De acuerdo a estos datos obtenidos se elabora una solicitud de 

inversión de proyecto en el que se indica el objetivo del proyecto, meta, 

justificación, Descripción de la inversión, Especificaciones actuales del 

proceso, Situación Actual Vs Meta Propuesta ( Línea Base), Inversión 

Aproximada, Estimación de la solicitud de la inversión, Evaluación 

Ambiental, Sugerencias y Recomendaciones y Personal Responsable. 

La solicitud de inversión ver en Anexo 15. 

4.3 Costos de Instalación Oleo Hidráulica. 

El costo de la instalación del sistema oleo hidráulico se basa en Tuberías, 

fabricación de bridas y accesorios, montaje y pruebas. 

4.3.1 Costos de Materiales 

120 mtrs. Tuberías de 2 ½" SCH 80 

90 mtrs. Tubería de 2" SCH 80 

60 mtrs. Tubería de 1 ½" SCH 80 

42 mtrs Tubería de 1 ¼" SCH 80 

90 mtrs Tubería de 4" SCH 40 

90 mtrs Tubería de 3" SCH 40 

680 mtrs. Tubería inoxidable de ¼" 

180 mtrs Tubería de ½" SCH 80 

120 mtrs Tubería de¾" SCH 80 

1 Kit de adaptadores inoxidables de ¼" 

1 Kit de abrazaderas, coplas, codos, bridas, tees 

1 Kit de mangueras hidráulicas y adaptadores 

$1626.00 

$ 1890.00 

$ 1260.00 

$ 825.00 

$ 2655.00 

$ 1800.00 

$ 6800.00 

$ 1357.20 

$ 984.00 

$ 3800.00 

$ 3470.00 

$ 2850.00 

Costos Materiales: $ 29,317.20 
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4.3.2 Costo de Mano de Obra 

La instalación de Tuberias de cubierta y sala de máquinas en general 

incluye: 

• Líneas de tuberías de presión en SCH 80

• Líneas de Tuberias de retorno en SCH 40

• Líneas de succión y drenaje en SCH 40

• Líneas de Pilotaje en inoxidable de todos los equipos del sistema

principal.

El Total de Tuberías de 4", 3", 2 ½", 2", 1 ¼", 1 ½" y ½" que se instalan 

con abrazaderas, incluye coplas, codos y soportes. 

Instalación de adaptadores y mangueras de todo el circuito hidráulico. 

Mano de Obra: $ 12,520.00 

4.3.3 Costo de Materiales Consumibles y Herramientas 

Los costos de la pintura, soldadura, oxígeno, gas, transporte de 

materiales ascienden a: 

4.3.4 Resumen 

Costo de Materiales 

Costo de Mano de Obra 

Costo de Materiales Consumibles y Herramientas 

Total: $ 2500.00 

$ 29,317.20 

$12,520.00 

$ 2,500.00 

Total$ 44,337.20 
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CONCLUSIONES 

Al concluir el desarrollo del informe se ha llegado a las siguientes 

conclusiones: 

1. Se ha cumplido con la instalación del sistema oleo hidráulico el cual fue el

objetivo del trabajo.

2. Es de gran importancia la oleo hidráulica en las embarcaciones pesqueras

ya que por medio de este se puede realizar todo el proceso de captura, que

es el objetivo principal de la embarcación.

3. Es de vital importancia realizar un cálculo y selección de tubería acertado ya 

que nos traería problemas de temperatura y caídas de presión si

seleccionamos uno de menor diámetro al calculado, y si seleccionamos de

mayor diámetro nos traería un gasto mayor.

4. La potencia máxima a requerir por el sistema hidráulico en operación en

faena de pesca es en el proceso de gareteo. Esta equivale a 33% de la 

potencia total que puede suministrar el motor de combustión.

5. En embarcaciones de esta capacidad de bodega siempre es recomendable

la instalación de un sistema hidráulico auxiliar conectado en paralelo con el

sistema principal. El cual es muy útil cuando la embarcación esta

descargando y además se economiza energía que inútilmente se perdería.

6. El periodo de recuperación de la inversión se da en 4.37 años con un

beneficio anual de US $ 376,206 dolares.

RECOMENDACIONES 

1. Llevar un plan de mantenimiento planificado evitara problemas mayores

hasta la paralización de la embarcación.
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2. Para una instalación de un sistema oleo hidráulico es necesario mantener

todas las tuberías, accesorios y equipos protegidos para evitar cualquier

contaminación y generar fallas en el sistema.

3. Para instalaciones de este tipo se requiere de personal calificado en

soldadura.
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l..;.· Tabla- de-Tuberias SCH 40 y SCh 80-

Descripción: Producto que se obtiene por Laminación en Caliente de un Tocho de Acero Estructural. 

Usos: 

1ÁSfM A-53 Tubos para conducción de fluidos y gases en la minería, petroquímica, 
,ASTM A-106 Tubos para servicio a altas temperaturas. 

pesca y servicios en general. 

,API 5L tubos para la industria petrolera. 

PROPIEDADES MECANICAS 

NORMA "fEiGNléA 
F R A R 

·Kg¡mm :Kg/mrn %' EQUIVALEN-TI: 

AS MA-53GR-A 21 min 34min 23min G-3454
ASTM A-53 GR-B 25min 42min 18min G-3454

ASTM A-106 GR-8 25min 42min 18min G-3456
API 5L B 25min 42min 19min G- 3454

DíMENSIONES Y PESO UNITARIO TUBO SCH 40 SIN COSTURA DE ACUERDO A NORMA ASTM A 53 

lliAMElio OIAMETRO OtAMIETlt() ESPESOtt PESO PRESIONDE 

NQMINAb' EXTERIOR INTERIOR DEPA�i:D NOMINAL PRUF;BA 

pulg. pulg. m.m. pulg. m.m. m.m. Kg/m lb/pulg.2 Kg/cm2 

3/8 0,675 17,1 0.491 12.48 2.31 0.84 700 49.2 
1/2 0.840 21.3 0.739 18.76 2.77 1.27 700 49.2 
3/4 1.050 26.7 0.825 20.96 2.87 1.69 700 49.2 

1 1.315 33.4 1.049 26.64 3.38 2.50 700 49.2 
1 1/4 1.660 42.2 1.381 35.08 3.56 3.39 1300 91.0 
1 1/2 1.900 48.3 1.612 40.94 3.68 4.05 1300 91.0 
2 2.375 60.3 2.066 52.48 3.91 5.44 2500 175.0 

2 1/2 2.875 73.0 2.468 62.68 5.16 8.63 2500 175.0 
3 3.500 88.9 3.068 77.92 5.49 11.29 2500 175.0 

3 1/2 4.000 101.6 3.548 90.12 5.74 13.57 2370 166.0 

4 4.500 114.3 4.026 102.26 6.02 16.07 2210 155.0 

DIMENSIONES Y PESÓ UNITARIO TUBO SCH 80 SIN COSTURA DE ACUERDO A NORMA ASTM A53 

DIAMETRO t>iAMETRO OIAMETRó ESPESOR PESO PRESIONDE 

NOMINAL EXTERIOR INtERIOR DE PARi:!D NOMINAL PRUEBA 

pulg. pulg. m.m. pulg. m.m. m.m. Kg/m lb/pulg.2 Kg/cm2 

3/8 0.675 17.1 0.421 10.7 3.20 1.10 850 60.0 

1/2 0.840 21.3 0.545 13.84 3.73 1.62 850 60.0 

3/4 1.050 26.7 0.743 18.88 3.91 2.20 850 60.0 

1 1.315 33.4 0.957 24.3 4.55 3.24 850 60.0 

1 1/4 1.660 42.2 1.280 32.5 4.85 4.47 1900 133.0 

1 1/2 1.900 48.3 1.502 38.14 5.08 5.41 1900 133.0 

2 2.3/b oU.3 1.938 49.ll 5.54 7.48 LOUU 1 lb.O 

2 1/2 2.875 73.0 2.322 58.98 7.01 11.41 2500 175.0 

3 3.500 88.9 2.900 73.66 7.62 15.27 2500 175.0 

3 1/2 4.000 101.6 3.364 85.44 8.08 18.63 2800 196.0 

4 4.500 11-4.3 3.826 97.18 8.56 22.32 2800 196.0 
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PISTONES DE BODEGA 

PISTON DE PESCANTE 
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ro 
VI 





4.--Características Bomba Oleo· t-lidráulica· Vl 6ED 

ÓIÑIENSIÓNS & ÓPERA TING CHARA:CTf:RISTICS - W&lght : 66,0 kg - T6ED·SERIES INDUSTRIAL APPUCA TION 

HOUNT /NG TORQUE 187 Nm. 

r 
SAE e splined shoft 
Closs 1 ·J498 b 
12/24 d.p. -14 teeth 
30• pr-e1.'li.ur,e ongle 
flot root s ide F i t 

.. 

e 

<X> 

.. 
"" 

361.0 90. 9 
148.2 133.S 

e 

50.B 

r_!ITJ-� 

�� � 
n,t-----��: 

Shott Code 1 

1. 3 x 45
º 

CKeyed SAE C-Cl 

Shoft Code 2 
(Keyed no SAf) 

no SAE spliñed shoft Shaft toroue IimitsJml/rev x barl 
C Loss I -J498 b 

Pump . Sbaft V x p mu. _PI + P2 12/24 d.p. -17 teeth 
30 • pt"'QS..ur-e ong Le i 72306 
flot r-oot side fit 

T6ED 2 34590 

OF>ERA TING CHARACTERISTICS - TYPICAL (24 eSt] j 61200 

/} 

Pressure 
port 

Pl 

P2 

Series 

042 
045 
050 
052 
062 

.. 066 __ 

- .. 

072 

014 
011· 
.020 
024 

Q:28 
031 
0)5
·038
042 
045 
050 

Volumetric 
Displacement Vi 

132-3 ml/tev.
142.4 milrev 
158.5 ml/rev 
í64.8nW�v 

196, 7 ml/rev 
í-D.3 till/rev _ 
2i7, l mi/rev 
47 6 ml/rev 
813 mflrev 
69 o inl/rev 
1'> s thlltev 

89 7 ml/�v 
983 milrev 

... IJ 1,0 rnJ/�y _ 
·120.3 inl/rev 
IJ6.0_ ml/r�v _ 
145.7 niVrev 
158,0.ml/rev 

·- -

Flow qv� 1/miol & n = 1500 RPM 

p=O bar p= 140 bar 

19.8.5 188.5 
213 6 203,6 
237.7 i27.7 
247'2 237,i 

295,0 285,0 
319.9 - . :fü§J)_ ...

340.6 330,6 
71,4 62.I
87.3 78.0 
99.0 89.7 

. tflj1f 
... 

·· · 1foo ·
134.5 i25 2 
147.4 1'3'8 1 

· ·· -
1-6:6,S ___ ... __ 1_57,2_ · - . 

1-$0,4 171-.l 
204,0 

. .. 

J94 7.
218.5 209.i 

.237,0 227,7 

p=240 bar 

l81 3 
l96 5
220 6 
23:01 

277,9 
e 302.8 

323.5 

55 9 
11 8 

. 83 5. 

ioa,8 

t 19.0 
131.9 

__ J51.Q 
164.9 
188 5 

203 O 

--

·- ...

··-
e· 

224,0 1) 
-050 - 2 JO bar max. mi. ·. Port connectron can be furmshed w1th me trie threads. 

23 

fnput oower P íkWl & n = 1500 RPM 

p=7 bar o= 140bar o= 240 bar 

5,2 49,4 82.6 
5,4 52,9 88;7 
5.7 -S8 5 98.3 
5,8 60 8 iOV 
6 4 71 9 121.3 

.. .'6,7 .. 7
°

7j 131.1 

6;9 82,6 139,5 
2 3  18 5 30 6 
25- 22.Í 37 o 
2 8 24 9 41 7 

. .. . .. ... 
30 29.,6 49 8 
3 2 33,2 55.9 
3j J 36;2 61:0 

·- ),5. - - - 4Q,J_ - .68-1 

3,7 43,9 74 3 
4,Q. 49 4 83 7 
4,1 52,8 89 5 
4,4 57,0 85,0 1 ) 



S-.-- taracl:erísticas del Motor Principal 

MAN B&W Diesel A/S 
Alphá Diesef 

SHOP TEST REPORT 
. .. 

.. . 

PLANT INFÓ 

-· .. .. - -- . .. .. . 

ENGINE INFO 

Engilie type

. . . 

Number of cylinders

Layout MCR power
� at shaft speed

ldle speed

Oirection of rotation

Camshaft pos.

GEAR INFO 
. . 

Type

No. 
. . 

.. 

S-no. 
Customer
Yard

' ' 

. .  

' ' 

- . 

L23/30A

8

1280 kW

500 rpm

clockwlse

o 

31KV11

4489

TURBOCHARGER INFO 

Make MAN

type NR20/R1821

Serial numbers 
A-bank 1191904
8-bank

Max speed 44000

·Max temperatura 650

REMARKS: 1 

- . - � . - . 

- · .

5694 Engine no
TASA A-no
SIMA Chimbote

T�STINFO 

test date 27-09-2004

Test stand 2

Tested by PPP/BSL

Fue! oíl type MDO

Lower calorific value 42,8

Lube oil make BP 
-type DS3-153

Built-on pumps LT+HT
LUB.O
FUEL 

Waterbrake L7 

GOVERNOR INFO 

Make Woodward

Type UG8L

Serial no. 1374961'

Conipensation ádj 5

overspeed adj 1050

.. , 

. . . . 

Approved by:� 

18136

MJ/kg

�



.... 
11) 
11) 

e, 

IO 

� 

t:r' 
... 

� 

:;¡ 

SOL�NOIÓ[ VAL"' 24V-DC 

OllCOOL[8 J/4" BSP 
2.Jm" /h WAT[R MAX J2'C 

� 

10 
") 

J 

1080 

i220 

1300 

e;,:¡ e, 
Q:) 11) 
"') ...

1 <j I jt 1 l.! �j' <J!I i 
j!•-

í _ _Li_-= 

6 

·2 

15()0 RPM 

G 

;'.:¡ 900 RPM 
.... ... 

NOMINAL OUTPUT OVER GEARBOX: 440 KW/ 600 1-.'P 
AT 900 / 1500 RPM
TKN = 4. 67 KNm· {INPUT SHAFT) 
RATIO : 1: 1.66 (STEP UP) 
W[!GHT : "'BOOkg 
COLOR : RAL 5019 
OUANT!TY OF OIL: "'JOL 

1 / /YOR. PUMP 
_,]] HYOR. PUMP 

1 HYOR. PUMP 
111-/YD/r_. PUMP 

� FLEX.COUPLING 
1.-l.J.U..eI �' CEAR 

6 T6[0 

'5 T5ED 
4 T6é0 

-----•--

J T6ED 
2 VULASTIK L 3012-2830 
1 FGC-620-550HC 

Poi, A•'°'°""' 

OIR[CTION or f?OTAIION SffN 
TOWARDS INPUT SHAFT CEAROOX 
0/SPU\CEMENT: AXIAL/RADIAL 0-0.05 mm ��r-+------���-----� 

s,01t1: 1�'0"(,•e' 

FGC-620-550HC 1 1:10
Uocn.r,orts 1/1 

IW,11 w;I0N/\I •;r.r1c1I 

hu:i r,a J... I.AI) llltAWllltl ,'Jth 

LALISI MOi U( Ct�"IC(O 

r.w(, 1,.·,, 

2.005. 1.016 
J>,:t 0•0•1"',I 11 o.,, p•op,tr1f O"d m, .. I 
...il � cop'4d ., ,,,o_ 10 ,l. p;.,,o,, 1

P•1>1M•"'
_
• .. I 'º'

_
' 

________ .. -�·---·- ::::v' ... , ....... .i...... 
�--.--L- -�_ ..... _-:_ . 

q•P'kld fly: 

11 ••• 

o 

Wttlt•r1' ¡,u,I• ••1•11 

1-rii'EK l� 
l!JQ__ 1 M i ,7í:"T"j¡J 

,, 
n 
111 

iil 
�-
111 
., 

ñ" 

Q. 
111 

� 
g 
a1· 

� 
e 
;::;: 
;;· 

ñ" 
111 
c. 
o



?.-·Características de la Válvula de Alivio·ct-· iO· 

Vrckers
®

Rellef Va1ves 

IBalanced Piston Type ReUef Valves 
l(F3)C*-10-*M(Y)-30 

"Y'' Covet Assembly 
(See Table) 

Model 

C*-10-B-30 
C*-10-BV-30 
C*-10-BVY-30 
C*-10-BY-30 
C*-10-C<30 
C*-10-CV-3ó 
C*-tO-CvY-:30 
.C*-:10-CY:-30. 

. C*�10-F-3ó 

-

C*-10-FV-30 
C*-10-FVY-30 
C*-10-FY-30 

. . . - -- · --

•• Cover

581700 

590304 

581700 

590304 
.. -- . . .

581700 

590304 
- . . 

Spring 

291822 

291821 

291822 

291821 

291822 

291821 

291822 
. . 

• Spring {See table) -------

•• Cover (See table)---� 
• 290057 Piston -�--�

• 583214 Spacer

Assemble seat wíth
cross hole facing

J.ip as shown. 
• 580427 Seat

1111315932 Plug ____ ..-
Torque to 200-240 lbAn. 
(22.S..27.1 N.m) 
&a 263496 "O" Ring--_,.,. 

A• 262367 "O" Ring 

Spring (See table) --'---'-.,, 

343740 Plug -----
Torque to 130-160 lb.-in) 
{14.7-18 N.m) 

A 263494 "O" Ring __ __,, 

283954 Seat _____ ;:./ 

283952 Piston ____ _,, 

1 +Not availablé for sale. 1 

1 A lncluded in F3 Seal Kit 920225 1 
Revisad 

0-1-891/ICKER§ 

Ali seals, except interface, are F3. Use 
tlíe F3 seal kit to service ali units. 

. -

a Spring Pressure a lncluded 
Ranga PSI in Cover S/A 

941286 
2280 125-1000

-

941287 
583937 500-2000

2281 

.. . . 

... - . • --· . o> - - - - - .

-

-- -- . 

941288 
·-

1500-3000 
926596 

• 283948 Plunger
A• 262332 "O" Ring 

• 64520 Washer (As req'd)
a 326317 Shlm 

(As req'd to obtain proper 
adjustment ranga) 

+*• 580246 Knob 

Coat these parts with 
oil prior to assembly. 

*• 1485 Nut 

*• 283949 Lock Screw 
1073 Screw (4 req'd) 
Torque to 40-50 lb.-ft. 

(54.2-67.8 N.m) 

.....___ _____ Name Plate 

Model 

AX-36212 Orive Screw 
(4 req'd) 

+Body (See table)

+Bodv 
_C$-:_1 Q:�('Ó0')�30 p8_0430 
CT-10-*(V)(Y}-30 590300 

1-3698-S 
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lSlt 

IS20 

IS30 

IS 50 

ISEO 

'.IS 75 

:lS tOO 

�s tso 

!i 
10 
10 
20 
21) 

10 
50 
40 
!MI 
5t!I 
75 
15 

100 
100 
150 

�.g 
3.8 

l½

2.2 I½ 4.3 
3-3 l½-4.S 
2.9 2 

. �Jt. 
2.7 2½ 4.i
J.4 2½ 
5.0 

3.3 3 
q 
3.3 3½ 
4.9 

•2-2$ $SU oil @ ro•f., sp. gr. 0.876

OPT PORT 

º'C" 

1½ 140 

l¼ l½ 240 

1½ I½ 300 

2 2½ 380 

2½ 2½ �a 

2½ 2½ 520 

3 3½ 720 

3½ 3½ 1100 

8 11.50 4.92 5.65 7.24 3.34 2.46 2..18 

9½ 10.28 4.92 5.65 7.24 3.34 2.46 2.18 

10¼ 11.28 4.!12 5.65 724 3.34 2.46 2.18 

15½ 12.l& 5.Sñ 7.l!"i 8.J:4 4.30 2..93 2.56

15 12..18 S.86 l.l5 8..� 4.l-0 2.33 2.56

15¾ 13.18 5.86 1.15 8..64 4.J!l 2.93 2..56

26¾ 14.02 8.56 9.95 11.50 5.75 418 3.40

28½ 16.00 8.56 9.95 11.50 5.75 4.2:8 3.40 

___......I 

ltl.l .. E'�AP_;>'H 1 

:......---.A-11. • 
··1t·· 

ORDERING tNfORMATION 

fill iti tll� bu.es 11:dow to complet-e 
l'JtOitet ordering number. 

.MSIO ffl'Tf f Wire cloth: 

'M$20 'Aa:ilge, 262 -microns 
madiining 

81530 ónly G 140 microns 5 

MS50 1•�- 3 

MS60 iffi.míctu0$ 2· 

fttS 75 

NI� 100 

MSI50 

3 psid B 

5 psid e 

Typical or-derint númber: MS50F58B2VY 

'·Mulli-Port" lilt& with 30 lo 50 g.¡i.m. fl'ow, 
NPTF Jl{lft type, 140 mimm wire dotb ele
ment, 3 psid by-pass valve setting, "B" out
let port r in diameter, Vito11 seals. and 
Magrin_g Maguet. 

·f'ort B l Pipe flanges E 

Port e l¼ ElllC- indica,or
�titw, 

Port o l½
ll32. L 

Vlsuai-tock-lype 
2 indkab.i, 

ML360 M 

2½ Wtmsears V 

3 Airnlefd w 

3l/2 ftll3gfiefd 
magnet X 

Magnng magnet y 

IMS 1 1 1 1 

1. 

Mlt:l,/gall f/11/tl Pow,r (AMBAC! 
!IÍlkh� D)nanucs Di•isio<l. AMBAC tn,;,,stries. Ir-e. 

Modet MSlO 

" 
l 

r 

' . 

,, 

Moclel- MS 20 

Modet MS30 

� 

225 SSU oi! ,, 70"f, SJ). gr O 876 



9.- Características de Filtro de Retorno TEF 952 

RETURN LINE FIL TER 

Series TEF 952 145 PSI 

1. Type index:

1.1. Complete filter: (Ordering example)

Sheet No. 

1060 D 

TEF. 952.10VG. 10. S. P. -. FS. A. -. E1. O. -
1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 ! 8 1 9 1101 11 1 1 21 1 3! 

6.181 CE1/E5l 5.118 

_!_Jseries: 
TEF = tarik-mounted retum-line-filtet 

2J nominal slze: 952 
_!J fllter-rriaterlal and fllter-flneness: 

80 G = 80 µm, 40 G = 40 µm, 25 G = 25µm 
stainless steel wire mesh 
25 VG = 20 µm¡0¡, 1 6 VG = 15 ¡.tm(c), 10 VG = 10 ¡.tm(cJ, 6.929 CE2) 6 VG = 7 ¡.tm(cJ, 3 VG = 5 µmee> lnterpor fleece (glass fiber) 
25 P = 25 µm, 10 P = 10 µm paper 

1l mln fót elémeñt ct\ange· wíthóut discnarge pipe 21.88 
mln for element change wttht discharge pipe 30.70 

N 
in 
N 

� 
o 
.s: 
u 

� 
�-

;... 
:::;..., 

,-----------�10 

----9 

�--3 
�--s 

·-2

'-----6 
- 1

._.. ____ ,

�---8 

executlOn 
withoul 
dischorge pipe 

execütlon 
wlth 
discharge pipe 

� reslstance of preasure dlfference for filter element: 
1 0 = ap 145 PSI 

2...J fllter element deslgn: 
E = without by-pass valve 
S = with by-pass ap valva 29 PSI 

� seallng material: 
P = Niüile (NBR) 
V = Vitan (FPM) 

_ 7__ 1 filter element speclflcatlón: (sée catalog) 
= stándard 

VA = stainless steel 
1806 = sée sheét-no. 31601 

JLj connectlon 
FS = SAE•flange cónnection 3000 PSI 

� connectlon slze: 
A = 3" 

..1Q_j fliter houslng speclficatlon: (see catalog) 
= stanaard 

IS06 = see sheet-no. 31605 
1S1 1 = see sheet-no. 40530 

...!.!J clogglng lndlcator at M1: 
= with0iJt 

O = visual, see sheet-no. 161 6 
E1 = pressure switch, see sheet-no. 1 616 
E2 = pressure switch, see sheet-no. 161 6 
E5 = pressure switch, see sheet-no. 1 61 6 

_gJ clogglrig lndlcator at M2: 
possible indicators see position 1 1 of the type index 

� dlscharge pipe: 
= without 
= with discharge pipe 

1.2. Filte.r eiement: (orctertn9 exampte) 

01-E. 950.10VG.10. S. P.

3.543dia 
6.890dlo 

1 .1 121 3 .!4!5!6!71
..1J serles:

01 E. = filter element according to INTERNORMEN factory 

When equiped with one clogging indicator use preferably 
connection M1. 

2> Connection for the potential equalisation, only for
ápplication o"n the éxplosive area.

specification 
2-J nominal size: 950 
_!J -.2.J see type index-complette filler 

2. Accessories:
Counter flange see sheet-no. 1652 

welght: 40 lbs. 

EDV09/01 Changes of measures and design are subject to alter�tion! 

internormen • 
techno/ogy 

900 Air Pari( Orive, Zanesvllle, Ohio 43701 
phone 740 - 452 - 7775 e-mail sales@atico-intemormen.com 
fax 740 - 454 - ó075 url www.intemormen.com 



10.- Tabla de Selección de Diámetro Interior de Tubería 

CURSILLOS DE OLEOHIDRAULICA 

PRINCIPIOS FUNDAMENTALES 

Calculo de los diámetros de las tuberías en los circuitos hidráulicos 

Este programa está basado en la fórmula 

Velocidad del fluido 
- Caudal (llnwi) x 2� .22

en la tubería (mlsg.) 01

D = Diametro de la tubería (mm) 

Los intervalos recomendaclos de viscosidad están basados en aceites que tengan una 
viscosidad máxima de 70 cSt a 40 ° C y funcionando entre 18ºC y ?OºC 

400 
..__ 

' 
300 

...__ ...__ 
...__ 

·, 
' 

..__ 
' 

200 
' 

..._ ...__ 

150 

100 

50 

e 40 

30 

"O 
::l 
� 
o 20 

15 

10 
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E. 
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a, 
-

0,3 
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0,4 

0,7 

0,8 ' lnter,,alo de vetocl-
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0.9 :: dades r0co1T1<Jnda-
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ES-B-974 Febrero 1983 
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11.- Certificado de Soldadores Homolagados 

Nombre: HEIRE BACILIO I LUIS 

REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR 

De acuerdo al código estructural AWS 01.1 

WPQ 

..-H-0-JA-:-+de 1 

EMISION: 1 -�4-02-10

====R_EVl�ON:_l ! _
-----·------

REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQ) 
-

Identificación: 80410499 No. Estampa: LNB WPQNo.: 
Procedimiento de Soldadura (WPS)· WPS - TASA: 0.1 -2009 Rcv 1 Fecha Q4-02-2010 

V,ariables 

Proceso / Tipo 
Electrodo (simple o múltiple) 
Corriente / Polaridad 
Posición 

Progresión de soldadura 
Respaldo o Backing 
Material / Especificación 
Metai Base 

Espesor {plancha) 
A tope: 

Filete: 
B-pesor (tubería) 
A topo: 

Filete: 
Oiliinetro (tubería} 
A tope: 
Filete: 

Metal de Aporte 
Nº Especificación: 
Clase: 
F-Nº 

' -

Modo de transferencia en GMA W: 
ótros (Gas de Protecciort) 

Tipo 
-

1-C

2-R--· 

Apariencia: 
Prueba fractura penetración raíz 
Inspeccionado por:

Organización· 

Identificación Placa 1 Resultado 
-- 1 --

Interpretado por: 1 
órganizacion: 1 

Valor Usado en la Calificación 

--·-·· 

SMAW ------ --------
OCEP .. 

3G 
--

Ascendente 
e� respaldo 
ASTM A36 

-

10.0mm 
--

-·

Rango Calificado 

SMAW 
--

---- ·-
-

A i opc y filete : Plana, Horizontal y
J Ver1ical - - ··- --

Ascendente-
Con respaldo -

---

3.0mm hasta 20.0mm 

-···--1-·· Ver tabla 4.1 � [Ver no�d)] -·-

--

--

' 

. ., __ 

A5.1 
E7018 

F4 
--
... 

. 

INSPECCIÓN VISUAL ( 4.il.1 ) 
Aceptable Si @ No O 

Resultados de prueba de doblez guiado ( 4.8.3.3 ) 

-----·· Resultado Tipo 
ACEPTABLE -
ACEPTABLE -

Resultad(is de pruébas de filete ( 4.30.2.3 y ·4.30.4.1 ) 
- Dimensión filete: 
- Macro ataque: 

-

Juan Guardia Prueba Nº: 
SOLDEXASA e , Fecha·-·-

Resultados de pruebá radlografica ( 4.30.3.1 ) 

¡ 
1 

--
-

Observaciones 
--

-· --

Identificación Placa 
---

Prueba NO: 

-1Fecha: --·

1 
1 

1 

-

y--
/, -l 

�=-
'/ 

---· -
·''"' t.1f "' ·-

.. ____

1 
1 
j 

.... __ ____.._ .. __ -· 
tl 

-
-

--------

F1 ,F2,�3 y F4 
-
·-

----

-
Resultado 

-

-- -

-·
--

----· 

18/12/2009 

--

- ----

·-

--

- -

---� 

Resultado 1 Obs 
¡ 

---· 

-
.. 

--

--- -
Nosotros. los abajo finnantes, certificamos que los datos registrados son correctos y que las probetas fueron preparad 
-ensayadas de aCtJerdo a los requerimien!dS de la sección IV del código estructural AWS D1. 1 - 2006. 

Fabricante o contratista: MARCO PERUANA SA Autorizado por: 
-

Fecha: 

-
F. Martinez---
04/02110 -- -
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12.- Plan de Inspección Vlsual de Soldadores
1�----i-----:---------------.------

ARCO 
PERUANA S.A. 

PLAN DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA 
NORMA AWS D1 .1 

MP-PL7001 

HOJA: 1 de 3 

EMISION 29-01-10

. REVISION 01
-----------�------------------------L.:....:..::....:.....:...:...:...::....:....:--1 ___::....:__�

Inspección visual de soldaduras 

Todas las soldaduras deben ser visualmente inspeccionadas y deben ser aceptables si los criterios de 

Tabla 6.1 son cumplidos. 

Tabla 6.1 

Criterios de aceptación para Inspección Visual 
¡------------------------r----------r--------r------

Conexiones no Conexiones no Conexiones 

Categoría de discontinuidad y criterios de inspección 

t1) Prohibición de grietas 
.:Cualquier grieta es inaceptable, independientemente del tamat"to o 
.ubicación. 

11(2) Fusión soldádura / Metíl base 
1 Completa fusión debe existir entre cordones y entre el metal base y 
l la soldadura.

(3) Cráter de soldadura
Todos los cráteres deben ser rellenados, a fin de proveer el tamaño
especificado de soldadura, excepto para los finales de soldaduras de
filete intermitentes, fuera de su longitud efectiva.

(4) Perfiles de soldaduras
Los perfiles de soldadura deben estar en concordancia con
figurá 5.4.

(5) Tiempo de Inspección
La inspección visual en todos los aceros puede iniciarse
inmediatamente después de completada la soldadura y enfriada a
temperatura ambiente. Los criterios de aceptación para la inspección
visual de soldaduras en aéeros ASrM A 514 y 517, y A709 grados
100 y 11 O W, deben ser realizados no antes de las 48hs después de
completada la soldadura.

(6) Soldaduras subdimensionadas
Él tamaño de un filete de soldadura en cualquier soldadura continua
podría ser menor del nominal especificado (L), sin rectificación para
las siguientes medidas (U):

L 
Ti!imDo QQJ!!inaL� sol!l. �DeC,-ll!.!!Q (mm} reducci1n oennitida ¡je b llYJg (mm) 

s 3/16 (5) S1/16 (2) 

¼ (6) �32 (2.5) 

;;? 5/16 (8) s 1/8 (3) 
En todos los casos, la ___l)Or(:ÍQll de sul::J!jimensión no debe ex�r el 10% de la longitud 

de soldadura. 

tubulares tubularés tubularéS 
cargadas cargadas (todas las 

estáticamente cíclicamente cargas) 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

--

X 

X 

X 

X 

X 

X 

- �

X 

X 

X 

X 

X 

X 



MP-PL7001 

ARCO 
PERUANA S.A. 

PLAN DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA 

NORMA AWS 01 .1 

HOJA: 2 de 3 

EMISION 29-01-10

Cate oria de discontinuidad criterios de ins cción 

' (7) Socavación (mordedura de borde)

(A) Para materiales inferiores a 1" (25mm) de espesor, las
socavaciones no deben exceder 1/32" (0.8mm), excepto que un
máximo de 1/16" (1.6mm) sea permitido para una longitud acumulada.
de 2" (50mm) en cualquier longitud de 12" (300mm). Para materiales
iguales o mayores a 1" de espesor, las socavaciones no deben
exceder 1/16" (1.6mm) para cualquier longitud de soldadura.

(8) En miembros primarios, las socavaciones no deben ser mayor que
0.01" (0.25mm) de profundidad cuando la soldadura es transversal a la
tensión bajo cualquier condición de carga de diseño. Socavaciones no
deben ser mayores de 1/32" (0.8mm) de profundidad para todos los
otros casos.

(8) Porosidad
(A) En soldaduras de penetración total transversales a la dirección del
esfuerzo no deben poseer porosidad visible. Para otras soldaduras de
penetración y para filetes, la suma de porosidad visible de 1 /32"
(0.8mm) o mayores en diámetro, no excederá 3/8" (9.6mm) en
cualquier pulgada lineal de soldadura y no excederá 3/4" (19mm) en
cualquier longitud de soldadura de 12" (300mm).

(8) La frecuencia de porosidad en filetes no excederá de una por cada
4 pulgada. (100mm) de longitud de soldadura y un diámetro máximo de
porosidad de 3/32" (2.5mm).
Excepción: para soldaduras de filetes que conecten refuerzos a vigas, la suma 

de diámetro de poros no excederá de 3/8" (9.6mm) en cualquier pulgada lineal 

de soldadura y no excederá (19mm) en cualquier longitud de soldadura de 12" 
(300mm). 

(C) En soldaduras de penetración total transversales a la dirección del
esfuerzo no deben poseer porosidad. Para otras soldaduras de
penetración, la frecuencia de porosidad no debe exceder de 1 en 4
pulgada (100mm) de longitud y el diámetro máximo no debe exceder
de 3/32" (2.5mm).

Conexiones no 

tubulares 

cargadas 

estáticamente 

X 

X 

REVISION 01 

Conexiones 

no tubulares 

cargadas 

cíclicamente 

X 

X 

X 

Conexiones 

tubulares 

(todas las 

car as) 

X 

X 

X 

NOTA: USAR EL FORMATO: REGISTRO INSPECCIÓN DE SOLDADURA MP-FC7001 



ARCO 
PERUANA S.A. 

PLAN DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA 

NORMA AWS 01 .1 

(A) PERFILES DESEADOS DE SOLDADURA DE FILETES (B) PERFILES DE FILETES ACEPTABLES

NOTA: CONVEXIDAD, C, DE UNA SOLDADURA O SUPERFICIE INDMDUAL DE UN 
COROON, CON DIMENSION W, NO DEBE EXEDER EL VALOR DE LA SGTE TABLE:

ANCl-lO DE LA CARA DE SOLO O SUP MAXIMA 
INOIVlOUAL DEL COROON W CONVEXIDAD C

W 5 5/!6 In. (8 mm¡ 1/16 In. (2 mm) 

W. 5116 ín. {8 mm) TO W < 1 ín. (25 rnrn) 1/8 In. (3 mm) 

W?. 1 In. (25 mm) 3116 ln. (5 mm) 

¡ 
f\ 

1

-SIZE�

GARGANTA EXCESIVA EXCESIVA TRASLAPE CATETO FUSION 
INSUFICIENTE CONVEXIDAD SOCAVACION INSUFICIENTE INCOMPLETA

JUNTA A TOPE • IGUAL
ESPESOR DE CHAPA 

(C) PERFILES DE FILETES DE SOLDADURA INACEPTABLES

R

JUNTA A TOPE (TRANSICION) 
ESPESOR DE CHAPA DESIGUAL

NOTA: LA SOBREMONTA R NO DEBE EXCEDER 1J8" (3mm).

EXCESIVA 
CONVEXIDAD

(D) PERFH..ES ACEPTABLES DE CORDON DE SOLDADURA EN JUNTAS A TOPE

GARGANTA 
INSUFICIENTE

EXCESIVA 
SOCA YAC ION

TRASLAPE

(E) PERFILES INACEPTABLES DE CORDON DE SOLDADURA EN JUNTAS A TOPE

Flgura5.4. PERFILES DE SOLDADURA ACEPTABLES E INACEPTABLES

MP-PL7001 

HOJA: 3 de 3 

EMISION 29-01-10

REVISION 01 



13.- Registro de Inspección de Soldadura 

: 

MP-FC7001 

Q�R!�º HOJA 01 de 01 
REGISTRO DE INSPECCION DE SOLDADURA 

EMISION: 29105/2010 
REVISION: 01 

N.�POV,!fu.JS 00,0--

/obra: 1 RegistroN°: 

Í :Iiente: Fecha: 

¡.Estructura/componente: 1 Plano ref.: 

1 

! 

INSPECCION VISUAL 

Resultado Nro. Tipo de junta Indicaciones relevantes/ Observaciones 
JUNTA A TOPE FILETE Aceptado Rechazado 

Observaciones: 

Criterios: 

Resultados: 

VISTO BUENO AREA CALIDAD 

PágLoa 1 de 1 



AV. SAENZ PnJA l>f 1439 CALLAO-P[RU 

Obra: 

Cliente: 

�ncargado de la pn.1eba: 

Supervisor: 

PRUEBA DE. AIR�· A PRES ION PARA CONTROLAR FUGAS DE CORDONES DE SOLDADURAS 

Registro N!!: 

Fecha: 

P,ROCEDIMIENTO: Po.ner tapones en los terminal�s, baliar las unioAes soldadas del tanque hidráulico con agua y detergente. Una vez sellado el tanque. Levantar la presión del a:ire hasta 
s PSl,y mantenerla por 15 minutos. Luego, mantenie'f1do· lá presión de aire hacer on, recorrido p.or todas las uniones soldadas que se está probando y hacer una inspección visual para. 

encontrar posibles fugas en los terminales, soldadl.Jras y uniones de cualquier tipo a lo. largo de todo el tanque. Desconectar la unidad hidráulica y colocar tapones. La unidad hidráulica 

deberá contar con· un manómetro para registrar la presión requerida del aire constante durante la prueba. 

P�ESIONDE 
CORDONES 

AIRE 
FUGA 

TIEMPO FECHA HORA OBSERVACIONES 

DE SOLDADURA 
(PSI) 

SI/NO 

1 

1: 
NOTAS: 

ENCARGADO DE LA PRUEBA SUPERVISOR 
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INSTALACION DE UN SISTEMA OLEO HIDRAULICO EN UNA EMBARCACION PESQUERA DE 500 TM 

�o �- ��� �����w�mMm����u�w 

2 = 1.0 Gestion del Proyecto 87.5 dla.s, luri 16/08/10
¡ 

3 1.1 lniciacion 0.25.dlas, lun, 16/08/101 i¡;, 

- 4 - Project Chapter 0.25 dfas, lu1116/08/10j r¡, 
-¡;-- 1.1.1 A01 Reunloncon.el Sponsor 1 hora1 lun 16/08110

1 
I 

'e - 1.1.1 A02 Elaborar ProjectChapter 2 horas1 lun 16/081101 I 
-.,- 1.1.1 A03 Revisar ProjectChapler 1 hora, lun 16/08no! I 

s - 1 Scope Statement 0.25,dlasi lun 16/08/101 c.> 
9- 1 

1.1.2A01 Reunion-con elSponsor 1 hora¡ lun16/08/10\ I 
·-ro-¡ 1.1.2 A02 Elaborar el Scope Statement 2 horas: lun 16/08/10\1 I 
.. -:¡r-1 1.1.3 A03 Revisar el Scope Statement 1 hora1 lun 16/08/10 I 
-12-J 1.2 Plan de·,Pro� ldlas, mar 17108/10¡ � 

ó 

1318 1.2 A01 8aaborar el Plan del Projecto 24:horas, mar 1'7AJ8/10! .;¡¡;¡, 
·-«-¡ 1.3 Informe.de Est¡ldo del Proyecto 8l.13·dfas, lun.16/08/101 •----------_,, ... ...,..,...,...., ...... _,_,... ... __,....,..., ______ ....,,..._..,._....,,.....,...,. ... ....,...,, 

·75--I 1.3 Informe de Estado de Pioyecto 1, 1 hora1 lun fB/08/1 o:
1
, I 

1e¡9 1.3 lnlorme de Estado de Projecto 2 1 hora, lun 23/08/10 
r--::18 1.3 Informe de Estado de Projecto 3 1 hora, lun 30/08119i I 

7818 1.3 lnlorme de Esu¡do de Projecto 4 1 hora, lun 06/09/1� 

91(3 1.3 Informe de Estado de Projecto 5 1 hora; lun fa/09110] 
20 8 1.3 lnfollTl� de Estado de Projecto 6 1 hora, lun 20/09'/1 O¡ 

21-¡9 1.3 Informe de Estado de Projecto,7 1 hora! lun 27/09/101 "'"127
8 1.3 lnlorme de Estado de Projecto,8 1 hora, lun 04/101101 

-2:í ___ lS 1.31nlorme deEstado deProjecto9 1hora1 lun11/10/10I I 
18 1.31nformedeEstadodeProjecto10 1 hora, lun18/10/10I 

�J8 1.3 Informe de Estado de Projecto 11 1 hora, lun 25/10/10 
26 18 1.3 lnforme deEstadodeProjecto12 1 hora, lun01'/111/10. 

:
_:7-_ -8 1.3 Informe de Estado de Projecto 13 1 hora, lun 08/11110\ 

.:ª.-· 9 1.3 Informe de Estado de Projecto.14 1 hora, lun 15/t1-110j 
29 8 1.3 lnforme de Estado de Projecto 15 1 hora, lun 22/11/10 1 

- 30-- 8 1.3 Informe de Estado de Projecto 16 1 hora, lun 29/11110! 
31 18 1.3 lolorme de Estado de Protecto 17 1 hora, lun 08112/10¡ 

32-f 1.4 Reunion de Coordinacion Se""nal, 87.13,dlas- lun.16/08/.10Í 
' 

. 33] 1.4 Reunion de Coordinacion Semanal 1 1 hora1 lun 16/08/1 � I 

_::1 __ 18 1.4 Reunlon de Coordlriaclon Semanal 2 1 hore1 lun 23/0811 o
¡
' 

35 13 1.4 Re un ion de Coordlnaclon Semanal 3 1 hora, lun 30/08/1 ó 
_:íf]8 1.4 Reunlon de Ooordinacion Semanal 4 1 hora; lun 06!09'110i 
37 8 1.4 Reunlon de Ooordillacion Semanal 5 1 hora, lun-13109'/10I 
�e.::: !13 1.4 Reunion de Coordlnacion Semanal 6 1 hora, lun.20!09'/1 o/ 

-� 8 1.4 Reunion de Coordinacion Semanal 7 1 hora1 lun 27'/09/1 o¡ 
-� __ _!3 1.4 Reunion de Coordinacion Semanal 6 1 hora, lun 04/10/10¡ I 

41 '13 1.4 Reunlon de Coordlnacion Semanal 9 1 hora, lun 11/t0/10! 
�2]13 1.4 Reunlon de Coordlnacion Semanal 10 1 hora, lun 18/10/10

1

! 
43 18 1.4 Reunlon de Coordinacion Semanal 11 1 hora1 lun 25/10/10 

4'1.:::113 1.4 Reunion de Coordinacion Semanal 12 1 hora, lun Ot/11/10¡ 
45 _19 1.4 Reunlon de Coordlnacion Semanal 13 1 hora; lunOS/11/10¡ 
46 113 1.4 Reunlon de Coordlnacion Semanal 14 1hora !un 15/11 /1 Oi 
47 ,(3 1.4 Reunlon de Coordinacion Semanal 15 1 hora: lun 22/11/101 
4á 8 1.4 Reunlon de Coordinacion Semanal 16 1 hora, lun 29/11!10j 
49 

1
13 1.4 Reunlon de Coordinacion Semanal 17 1 hora lun 06/12/101 

50 1.5 Clene de Proyecto 0.5 dlas lun-06/12/lOl 
51 8 1.5 A01 Elaborar documentos de cierre de proyecto 4 horas. lun 06/12/1 oi 
52 2.0 Contratos 10.06 dlas _j�·1_!1/�1�; _ <;; ., _ _ _ _ _ _ _ __ _ 

Proyecto: 130 CRONOGRAMA DEL P 
Fecha: lun 03/01/11 

Tarea 

División 

Progreso 

Hito � 
Res!Jmen f¡;I i¡J Tareas-externas 

Resume·n del proyecto - - -- - Hito externo 

Página 1 

F ecba limite ó 

I 
e 



INSTALACION DE UN SISTEMA OLEO HIDRAULICO EN UNA EMBARCACION PESQUERA DE 500 TM · 1 
"··-cl6:_J • 

1
.. r--··- -�-· ·--�- _ �· -1�·- seotlembre· -r octubre :::C: noviembre. � --¡ 

:X:-Jvs[JJ�x[vª1.._í.I'�Y�·CT)QJ.il],-��l..fxUYKi-C �Lt 1(JVsj 1L! x.uv� 
-dl&S; -�3 2.1 Contrato con Mapesa S.A. 1.06 

54- 8 2.1 A01 Solicitar Cotlzaclon 0.5 t, oras, 
55 J8 2.1 A02 Flmar conlíato 0:511 oras, 

· dlas - 56-J 2.2 Contrato con-Tuboplas S.A. 1.06 
57- 18 2.2 A01 Solicitar Cotlzacion. 0.5 t oras 

.. 5r 1(3 2.2 A02 Flmar contrato 0.5 t oras, 
s0- 2,3 Contrato con Macsol S.A. 1.06 dlas, 
so-- 8 2.3 A01 Solicitar Cotlzaclon 0.5 � oras, 
si--¡(s! 2.3 A02 Flmar contrato 0.5 � oras, 

-días, 62 1 ZA Contrato con Agaoxitel S.A. 1.06 
a:r--19 2.4 A01 Solicitar Cotizacion 0.5 � oras: 

---84-18 2.4 A02 Flmar contrato 0,5 ti oras-
as-¡ 2.5,Contrato con Concesionario el1Menu de Gaston 3.06 dras1 

-sr-¡(8 2.5 AÓ1 Solicitar Cotlzacion 0.5 � oras,
·-sr-

¡
9 2.5 A02 Flmar contrato 0.5 t, oras. 

-e8] 3.0 lnstalacíon de Sistema Oleo Hidrautlco 84 d ras?, 
-e11- 1 3.1 Ma1ena1es 11 d 'as?: 
10-¡ 3.1.1Maqulnas·de Soldar, Corte y. Dobladora de tubos 2 di as?· 

72 3: 1.1 A02 Conexión de maquinas a la red electrica r d 

la? 
la? 

t=::fR�G! 3,1.1 A01Ublcacl6n de maquinás.en area de trabajo 1 d 

73 3.1.Z tuberias y Conexiones 1 � la? 
la'.i, 1 '14_IG! 3.1.2 A01 Ubicación de tuberias y conexiones en area de trabajo 1 d 

76 ¡ 3.1.3 Grupos.de Trabajo o.zs dlas 
iras: -,r¡9 3.1.3 AÓ1 Elaboracion de.grupos de trabajo para realizacion de proyecto 2 he 

¡--,,,-¡ 
3.1.4 Herramientas · 0.2S dlas-

iras 
"!C� 8 3,1 .4 A01 Elaboracion de Hstas de herramientas para proy,ecto 2 he 

· dlas 79 3.1.5, Accesorios 0.25 
iras 710-¡9 311 ,5 A01 Elaboracion de 'Ostas de accesorios para proyecto 2 he 

81 -1 
3.2 Ejecucion 81 d las?· 

er 8 3.2.1 Recoleccion de Datos 6 di 
es 8 3.2.2 Reallzaclon de Memoria de· Calculo 6 di 

as?· 
as1 

as? 

l;l¡:I 

1 

w 

1 
1 

""' 

1 
� 

.... 

' 

Q¡) 
1 
q¡¡ 

r¡¡¡, 
� 

8á iHil �? 1 lnct�brlnn nA S:n1dnnc I-Uttr:1111IM'Y'li::. S di 

1�1. (t}� 1�1.1Qj - --1 t JL _�}' _e e_ 1 5 i1w j 11J1 Jiiii M j _t f · $ 9 �ifüf' 47d 
1 d la?· lun 22111/101 t.-. 1 d 

.... 

..... 

la?, lun 29/j 1110¡ �-
,- as?• mar 30/11-/10! � 

1 día?: dom 05/12/101 - --g 
5 dl 
1 d 
-dlas. llm16/08/10 'P...,_...,....., ... ....,_,,_....,. ..... -. ....................... """'"""'""""""" .... _......,....., ..... .., .................... ,........,. ..... .....,_ ..... ....,...., ..... ...,._,,, 87.38 d 

"' .... v, .. , ••••• , __ , _ .. 25dfas lun-16/08/10!\P _____ ,... _______ ._. .............. _ ................ ._ .......... ¡;;a ................................................................................... _, R7.2!idlas 
112-· 1 4.1.1 lnfonne Semanal 1 0.25 · días -93· 1 4.1.1 A01 Elaborar Informe Semanal 1 2 he 1ras. �-=1 4.1.1 A02 Revisar Informe Semanal 1 1 n, ira, 
95 4.1.1 A03 Enviar. Informe O o las. 

-dras · 96--¡ 4.1.2·1nforme Semanal 2 0.25 -·01--¡9 4.1.2 A01 Elaborar.Informe Semanall 2 2 he ,ras. 
98-18 4.1.2 A02 Revisar Informe Semanal 2 1 t, 

·-9¡¡--¡9 4.1.2A03 Enviar Informe Od 
ira1 
las. 

100- 4.1.3 lnfonne Semanal 3 0.25 - días. 
ThC 18 4.1.3 A01 Elaborar Informe Semanal 3 2 h1 iras 
fo2-- @:3 4.1.3 A02 Revisar Informe Semanal 3 1 h ·  ira· 
fo3- 13 4, 1.3 A03 Enviar Informe 0.d ·1as

-1oc 4.1.4 Informe Semanal 4 0.25 · dlas; 

Proyecto: 130 CRONOGRAMA DEL Pl 
Tarea 

Focha: lun 03/01/11 División 
Mi:iS1 5 _ Etl Progreso 

Hito � 
Re!urrien � � 
Resumen del proyeclo ,;;:==--- - -,, 
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INSTALACION DE UN SISTEMA OLEO HIDRAULICO EN UNA EMBARCACION PESQUERA DE 500 fM -. 1 

Id 
f) 

Nombre de tarea Quraclón , · Comienzo 
_ 

m\i;sTL[ xfj\Js:L�@ª[L�[�JV� �r:;:; iJ;Ix\iVS:°Lx!J� �- )(Jy_u,J���){'[v}[--171s- • 4, 1.4A01 Elaborar Informe Semanal 4 2 horas, lun 06/09/101 I 
166- 9 4·.1.4 A02 Revisar Informe Semanal 4 1 hora1 lun 0611)9/1 O¡ I 
101 9 4.1.4 A03 Enviar Informe O dlas, lun 0611)9/1 o¡ � 06/09 

-we-:- 4.1.5 Informe Semanal 5 0.25 dlas- lun 13/Í)g/1� q¡¡¡ 
-r09-:- 9 4,1.5A01 ElaborarlnfonnaSamanal5 2horas lun13ilJ9/10i

1
· I 

-110- 9 4:1.5A02RevlsarinformeSemanal5 1 hora¡ lun13i09/10 I 
- 111 G3 4.1.5 A03 Enviar Informe o dias1 iun 13'°9/1 ol � 13/09 

fif 4.1.&'lnforme Semanal 6 0.25 dfas1 lun 20/09/lOJ q¡;i 

fl3. G3 4.1.6A01 Elaborar-lnfonneSemanal6 2horas lun20/P9i10! I 
nr 8 4.1.6 A02 Revisar Informe Semanal 6 1 hora¡ lun 20,09110¡ 
115-:-13 4.1.6 A03 Enviar Informe O días, lun 20,09/10

1 

_ ffi] 4.1.7 Informe Semana17 0.25 días. lun 27/09110! 

_!2_7 _ _19 4.1.7 A01 Elaborar Informe Semanal 7 2 horas. lun 27i09/10I
I 118 18 4,1.7 A02 Revisar lnfol!ll8 Semanal 7 1 hora, lun 27/09/10 

--ne:--¡s 4.1.7AÓ3Enviar lnforme Odias, lun27/09/10I 
-·12o_J 4.1.8 Informe Semana! 8 0.25 dlas lun.04/10/1� 
121 1!3 4,1.8A01 Elaborar Informe Semanal 8 2 horas, lun 04/10/10 i 

:=:12! J!3 4,1.8A02Revlsar lnfor¡neSemana18 1 hora, lun04/10/10 .
l

l 
123 ¡¡;¡ 4:1.8 A03 Enviar lr1forme O días. lun 04/10/10 

- 1241 4. 1.9'lnfonne Semanal g, 0.25 dlas, lun 111101101
· 

=��G3 4.1.9A01 Elaborar_lnforme Semanal 9 2 horas, lun 11/10/10

1 
12e 19 4.1.9 A02 Revisar Informe Semanal·9 1hora, lun 1'1/10/10 

1-12r1¡;¡ 4.1.9A03 Enviar.Informa Odias, iun 1·1/10/10 
us¡ 4.1.10 Informe Semanal 1.0 0.25 dlas, lim,18110/10) 

-�-li=-19 
4.1.10 A01' Elaborar lnforine Mensual 10 2 horas- lun 18/10/101 

1:0_ 8 4.1.10 A02 Revisar Informa Mensual 10 1hora- lun 18/10/1rr¡ 
1_:1_ 8 4,1.10 A031tnvlar fnforme O días- lun 18/10/10

¡ 

f33 8 4, 1.11 A01 Baborar Informe Mensual 11 2 horas lun 25/10/1 ol 

� to/09 

t:¡1) 
I 

� 27/01' 

q¡, 
I 

� <W10 

l¡jl 
I 

� 11/10 
V 
I 

� 18/10 

lii, 
I 
I 

xuvª1.1Sk'��\J_;:q���Lvfil.J"J<.�)d__xJ,t� 

1a2
� 

4.1.11 lnfonne Semanal n 0.25-dlas lun 25/10/10¡ 

11c 9 4.1.11 A02 Revisar Informa Mensual 11 1 �ra: lun 25/10110
¡

1 

135 18 4,1.11 A03 Envlarinforme Odias, lun 25/10/10, � 25110 

138 1 4.1.12 lnf<>nne Semanal 12 0.25dfas lun 01/11/lol 
1_:7__113 4,1.1-2A01 ElaborarlnformeMensual·12 2horas lun01/11/10 1

¡ 138 113 4.1.1'2 A02 Revisar Informe Mensual 12 1 hora, lun 01/11/10, 
�39J13 4.1.12 A03·Envlar Informe O dlas lun 01/11/10

1
' 

140 
1 

4.1.13 Informe Semanal 13 0.25 dfas li.Jn 08111/10 
141 13 4.1.13 A01Elaborar lnfortne Mensual 13 2horas lun 08/111101 142 8 4.1.13 A02 Revisar Informe Mensual 13 1hora. lun 08/11/10i 
143 

1!8 4.1.13A03Envlar lnforme OdJas. lunOB/11/101 
144 4.1.14 Informe Semanal 1>1 0.Z&dfas. lun 15/11/10! 
145 G3 4,1.14 A01 Baborar Informe Mensual 14 2 horas lun 15/11/101 
�6 ¡s 4.1.14 A02 Revisar Informe Mensual 14 1 hora, lun 15/11/101 

-�°C_8 4.1.14A03Enviar lnforme Odias lun15/11/10¡ 
_ �ªJ 4.1.1S Informe Semanal 15 0.25 dlas lun 22/1111� 
-�� 8 4.1.15 A01 Baborar Informa Mensual 15 2 horas. lun 22111110¡ 
1so 13 4,1,15 A02 Revisar Informe Mensual 15 1 hora, lun 22/11/101 

- m- 8 4.1.15 A03 Enviar Informe o dlas. lun 22111110: 
1s2 4.1.16 Informe Semanal 16 0.25 dlas lun 29/11/101 
153 8 4.1.16 A01 Elaborar Informe Mensual 16 2 horas lun 29/11·/10: 
154° 13 4.1.16 A02 Revisar Informe Mensual 16 1 hora lun 29/11-/10 
fss 13 4,1.16 A03 Enviar informa O días lun 29/11/10, 
156- 4.1.17 Informe Semanal 1-7 0.25 dfas lun 06/12/10• 

t _i? Resumen Proyecto: 130 CRONOGRAMA DEL pl Tarea 
Focha: lun 03/01/11 Dlvisi6n 

Progreso 

Hito � Resumen del proyecto :;e --
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I 
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I 
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¡ 
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INSTALACION DE UN SISTEMA OLEO HIDRAULICO EN UNA EMBARCACION PESQUERA DE 500 TM
�

()
Frecletar••· -�-�-- Ouració'n I Comienzo l�D1)/JJV$ ,q xwiECl.@sn::-x:Jv§l

9

:�
1

��J.j �;rvsn:-xD��J[]��!>..Üx:M[uIDvª-L�vs1lE�V§'�vsi:L >g.Jvg::clJvsr:lfx)Jvsf 

nn¡:; 
4,1.17 AOfEíaborar Informe Mensual 17 2 horas, lun 06n2/10 

--I 
158-· 8 4·.1.17 A02 Revisar lnfonnttMensual-17 1 hoja, lun 06/12/10¡ I 

159 8 4.t17 A03 Enviar lnfonne O dlas, lun 06112/10¡ � 08/12 

iéo-;-·

1 

U-Informe Final 0.38 dlas- lun 06/12/1� q¡¡i 
fe1 8 4.2 A01 Elaborar lnfol'IT)8 Final 3 horas lun 06/12/1� I 

· fe2- ¡
9_ 4.2 A02 Revisar lnfonne Final· 1 horat lun 06112/10¡ I 

-·1e:í-]8 _____ . 4.2A03Envlar,lnfom)0Flnat _ ____ _ _______ Odías.1___1un_06/12110j __________________________________________________________________ �_061_2:_ 

Proyecto: 130 CRONOGRAMA DEL P \ Focha: lun 03101111 
Tarea 

División 

..::-. + r Progreso 

Htto � 

Resumen ... � Tareas externas e;::=::: Fecha limtte ,(, 

Ri,1umen del proy"cto ._;;..-----� Hito extemo 
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16.- Solicitud de Inversión de Proyecto
GERENCIA: Pesca 

MODIFICACION GENERAL TASA 54 UIIICAOÓN: Tasa 54 
FECHÁ: 01AÍ1/201Ó 

Solicitud da inve1$1ón de proyectos PROf'U'STO POR 

El objetivo del� de inversión es mejorar los nlwles de captura a lnMls de la mejora de las condiciones de operación de la embarcacion en ruanto a vek>ci<lad. eslabildad, francobonlo, e indice de__,,.._ esto lAlimo m,¡,;liánte una� �I de los días lnoperalivO$ por pn;,b"'""'s de ITIQIQr 
Meta 

Mejorar la Y8IDcided del ban::o hasla 13 nudos, aumenlar el fiancobordo a 556 mm. como mlnlmo, mejorar la es18l>IJldad GZ a 0.2. m. como mlnmo 

Justtffcac/6iJ 

ILóo problemas..,.,_ en el molor principal provocéan a>nllnuas parmm y por consiguiente perdidas de días de pesca en la emban:acion. A consecuencia de la -de.., motor mas m-..,, mas grande y pesado 
!que el anteflor, es necesalo tambien trabajar en mejora' sus eolabilidad, fraicobordo y.-, oonsiguiendo tal esto un baa> tal mejon,s � de pesca. 

de la Inversión 
lcanbio de motor principal y caja por un MAN 8l.J2330, de 17-40 hp, este motor en comparacion tal el Guasear SF 480 es mas grande y pesado, tam!Jien lrae mas equipamlefto accesorio por lo que se hace necesario amp6ar la 
sala de maquinas. lo cual N logra trasladando el sis!. RSW a pn,a y coniendo el mamparo de sala de maquinas a proa. T- en .,._ el mayor peso del molor y et deficil de franool>on:lo se hace necesario insef1ar .., modulo 

léailral que éumple tal el olijiilivó mejorar el -y además mejora' la.--pórinénnienlo dlt la éslórá. 
B nuevo niolor trae mas bombas auxiliares de enfriamlno, lubócacion, combustible, esto nos obliga a cambiar todo el sistema de tuberias. 

Pará élló"" - éjéam' las siguliii\!es atllvi/lides: 
AdMdadl: Asesorías, planos, 
Adlvidad 2: compra de equipos y- como: 01 -� y accesorios, - etc. 
AdMdad3: oesmonu¡e de motor ppal, propuslslon y golliema, alomas de·equipos-en sa1a de maquw,as 
11<:1Mdad4: Modificacion de sa1a de maquinas, basies de mot<ns pñnápal y amares 
AdMdacu;: lnsblladon de rnowio ....-
Adiviclail6: lnstala:iondeequipos 
Ac:lividad 7: Pruebas 

Técnicas actuales del Proceso 

s proc8'Si>"" 1a faliíná de Pft:B y ro q,¡¡; se tiála de_...,. 1a � ai1liélad de posca éoit e1 -- jlooible. éi1loncés ta priiq,al& caac:tet1sticas que - esté piooiiso 90ñ: Lá velocidad. 1a oeguridacl itn 1a 
nilvegai:iOn én lo cjult se ·n111er1ta franalbonlo yestabilidad. Tl>élas ástls-se pc-. ap-én efsiguienlepam,lo-se-estospa-arilelros. 

Situacldn Ac1ual vs. Meta 

""'--'o¡wold-1 

Incremento de eslora (111) 
:Mejora de wloádad carg-(culoe) 
Mejora de veJoc;tdad vado (nudóS) 

,111,-basel 

--

'46 
10.5 
12.4 

Mm b!!l!!!!!!I � (+)1(-1 1 
51.72 5.72 

12 1.50 POSitivo 

132 0.80 Positivo 

c-.ios 

¡�enlOde-(mm) 410 640 230.00 Positivo Mlnimo paa - bmw es 556 mm 
IAuménto eslabffldad GM 0.870 1.031 0.16 Positivo Mirimo es 0.900 
�nlo establlidacl GZ 0.230 o� 

-· 
' Ann>Jrí!nadlt; 

cancn,tsttcas J6cnk:as 

Gastos Genetales 
casco 
Propulsion y gobierno 
MOlor principal y caja Ma, 81..12330 de 17-40 hp a 900 rpm 
Slstemaelec:tJ1co 
Sistema Eiec:tron1co 
Sistema Hidnoulico 

Sislliln8lllilüllaiés 

Total de la lnversrón USO 

Eslimación de la Solicitud de lnvenión 

l!oneficío anual de la imlersión: 1 376a!!!! uso 

-deR- 1 4:37 allos 

ioura:mn . Toempo de ejecución: 1 16 -

Cronograma: <-anexo) 

Eotaluad6n·Amblenfal 

Si 
Se realizó la evaluación del impacto ..,bíenlal del proyecto 

. �· . 

1 

1 

1 

-
lo 

0.02 

... .. --

Qo!i!!!!I. 

1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 

. . 

Positivo 

eo.o-1 
lllml l. 

45,000 
479,025 

38,890 
898.500 
51,295 

5,000 
50,000 
77,290 

Mirinío es 0.200 

.. 

<:.-ioial 
Mm 

45,000 
479,025 

38,880 PasovañáM 
898.500 

51,295 
5,000 

50,ÓÜÓ 
77,290 

1645000 

Si 
Pnl)e<loviá*desdeelpunto<levislaam-

No 

-OMelvado!!!!!! 

T.cambk> 

�
c;:omerqm,s: Bimpa¡:to-�posi!M¡yaqueal-unJllOloc'masm9dem9y-Nlducimoslasemisionosdegases<le_al __ 

. ., �

Personlll TASA 

Noinbrá Q!lli! .weDINc:to 

� de Obra -- St,pemsor de manito �de--

del_� -- �dom....,_ Ger"'11e<lePesca 

-- -Cenbal ��---,--

- Fonal� (en USS): 1,645,000 

--

� de Eslruc:tura SAi': 




