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PROL OGO

En el presente trabajo se desarrolla un andlisis técnico-
econdmico, sobre 1la planificacion del Programa de
Mantenimiento en el Proyecto Especial Alto Huallaga.

Este proyecto tiemne por finalidad lograr el desarrollo
integral de las zonas comprendidas en las margenes
izquierda Yy derecha del rio Huallaga, abarcando una
superficie total de 2 000,000 de hectareas.

El estudio se centra basicamente en la Unidad de
Mecanizacidn perteneciente a la Direccidn de Ingenieria,
en el que se destacan los siguientes aspectos:
determinacidn de las necesidades actuales en la unidad,
planteamiento del equipo requerido, distribucidn de
planta propuesto, sistema actual de inventario, sistema
de inventario propuesto, caracteristicas del programa de
formato, instalaciones Yy puesta en marcha del equipo
adquerido, organizacion y administracion del
mantenimiento planificado Yy programacion del
mantenimiento propiamente dicho, evaluacidn econdmica del
sistema actual, evaluacion econdmica del sistema
propuesto y la determinacidn de su rentabilidad.

Los alcances de este estudio permitiran implementar un

sistema de mantenimiento, con las siguientes
caracteristicas: eficiente, econdmico, rapido en su
atencidn a las necesidades propias del proyecto,
presicion en las reparaciones, generan una mayor vida

media a las maquinas €& instalaciones existentes; asi como

también dar un servicio de calidad a los pobladores de



las zonas comprendidas en el proyecto, en la mantencion
de sus maquinas Yy brindarles asesoria técnica en sus

pequernos proyectos agro—industriales.

El Autor
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ARV IROIDUICC L O

ONTECEDENTES HISTORLCOS

Como referencia histérica inicial, se considera el
afio de 1,932, en el que se observa una colonizacioén
espontdnea, de 1los asentamientos poblacionales
existentes en la regién del Alto Huallaga, de 1la
amazonia peruana. Posteriormente, en el periodo
comprendido entre 1,938 a 1,940, se realiza la
construccién de la carreta que une los pueblos de
Huanuco, Tingo Maria, Aguaytia v Pucallpa,
constituyéndose asi el primer impulso real de
desarrollo para esta basta zona del pais.

Cabe mencionar también, que se han producido etapas
definidas de desarrollo desde el punto de vista
general, asi m1smo etapas determinadas de
desarrollo econdémico y social-politico; como
consecuencia de la presencia del Estado en 1la
regién amazénica, propios de cada fase de gobierno.
En este sentido el apoyo del estado, al desarrollo
de la actividad agropecuaria y forestal en el Alto

Huallaga, fue de gran importancia, iniciado en la
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década del 40 e incrementandose en las décadas del
S50 al 60, lo que permitid un desarrollo
significativo de la produccidn de alimentos, asai

como también de productos de exportacidn.

En las décadas del &0 al 70, se desarrolla el
Proyecto de colonizacion de Tingo Maria, Tocache vy
Campanilla, financiado con fondos del Gobierno

Peruano y del Banco Internacional de Desarrollo, 1lo
que constituye en sa las praimeras acciones de
caracter oficial para el desarrollo de la zona,
lograndose asi dinamizar, en cierta medida 1la
economia de eésta regidn amazonica, lo que se
acentua con mayor eénfasis cuando se realiza la
construccion de la Carretera Marginal de la Selva,
por la cual se tiene acceso desde Tingo Maria Yy
Pucallpa.

Una verdad expuesta por los 1nvestigadores de
nuestra realidad peruana, es que el desarrollo del
Peru estd intimamente vinculado al desarrollo de la
selva, y al interior de ella, el Alto Huallaga
cuenta con muchas ventajas reales, para convertirse
en una amplia vy progresista zona de produccidn
agropecuaria y agroindustrial; y como respuesta a
esta verdad, en diciembre de 1981 el Gobierno
autorizd la creacidon del Proyecto Especial Alto
Huallaga (PEAH), con un financiamiento de acuerdo a
un convenio suscrito entre el Gobierno de los

Estados Unidos de Norteamérica y el Gobierno
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Peruano, por un monto que ascendia a la suma de $
15'000,000 en calidad de préstamo y un monto
adicional de $ 3°'000,000 en calidad de donacidn,
asi mismo dentro de los términos del convenio
indica que el Gobierno Peruano debe dar un aporte
equivalente a $ 8,500,000 generadndose asi una suma
total de $26°'500,000, para un periodo inicial de 5
anos, renovandose dicho convenio con financiamiento
adicional para periodos sucesivos de 3 anos de
duracidn cada uno.

Recordando 1la historia de esta zona selvatica
agreste, los colonos de estas tierras se
aventuraban a abrir trocha selva adentro, desde
Hudnuco hacia el Bajo Ucayali, en busca de un nuevo
"dorado" agrario, donde pudieran instalarse y hacer
florecer la tierra, coexistiendo al mismo tiempo
con el bosque natural. La 1dea no era nueva, se
relata que desde centurias atras, el hombre andino
siempre sintid ingquietud por remontar la inmensa
muralla vegetal que se despliega mads alld de 1la
cordillera y adentradndose en pos de la abundancia
que la sierra le negaba; posteriormente gentes de
las nacientes barriadas limeras emprenderian
similar éxodo hacia la zona de '"La Morada'", donde
le aguardaba segun los ofrecimientos oficiales del
Gobierno Central de turno un promisor futuro. Aun

hoy, campesinos pauperizados, vestidos con el
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tipico atuendo serrano, que disiente con lo toérrico
del clima selvatico, se aventuran hacia el gran
valle tropical que tiene como uno de sus
principales ejes a la ciudad de Tingo Maria y otras
contiguas, qQue nacieron Yy crecieron al compas de
los asentamientos dirigidos. Es asi, como se sigue
realizando esta continuidad histdrica en el
desplazamiento de gentes que, como ayer, siguen

viendo en la selva una especie de magnética tierra

prometida. Los cientificos dicen que es porque
pocos paises, como el Peru, tienen la posibilidad
de explotar y desarrollar las tierras

productivamente, sobre todo de ese gran anfiteatro
verde, que yace entre los 600 y 1,800 metros sobre
el nivel del mar, qQque corre paralelo a la vertiente
oriental de la Cordillera de 1los Andes vy que
genéricamente se conoce con el nombre de Selva
Alta. Los agricultores afirman, por su parte, que
migran a esos lares porque en la Selva sobran
tierra Yy agua, como no sucede en la costa ni1 en la
sierra, regiones en las que la relativa bondad del
clima tiene wuna contrapartida negativa en la
escasez vy la irregularidad de esos factores. Sin
embargo, es evidente que tales potencialidades no
han sido debidamente desarrolladas y que el mito de
la abundancia es todavia una aspiracion antes que
una realidad.

Precisamente, para que tal contradiccion
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desaparezca, existen actualmente cinco grandes
Proyectos Especiales de Selva, uno de estos ejes

promotores es el Proyecto Especial "Alto Huallaga";

lo que se busca con estos proyectos, es una
estrategia coherente y global, para 1mpulsar la
colonizacion dirigida, racional y planificada de

una region, de modo que cada hombre asentado y cada
porcion de tierra ganada contribuyan al desarrollo
autosostenido del pais, que en la actualidad es una

necesidad prioritaria.

ASPECTOS GENERALES
Seguidamente se muestra los aspectos mas
importantes, considerados dentro del ambito de

influencia del Proyecto Especial Alto Huallaga.

Zonas Geograficas

La wubilcacion para el desarrollo del Proyecto
mencionado, es la zona determinada por la margen
derecha e izquilierda del rio Huallaga, lo que
abarca una superficie total aproximada de
2'000,000 de hectareas, de las cuales son
consideradas de aptitud agropecuaria el 11 %
aproximadamente, es decir casi 220,000 Has.;
ademds alrededor del 27 7 son consideradas de
aptitud forestal, es decir aproximadamente

540,000 Has.; la diferencia, es decir el &2 %
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esta considerada como matorrales y/o terreno muy
agreste, lo que equivale a 1°'240,000 Has. no

probables de ser wutilizadas por lo menos a corto

plazo.
Al titud
Las altitudes que comprenden las zonas

geograficas enmarcadas dentro del proyecto, son
muy variadas; por el norte se observa una
altitud de 350 metros sobre el nivel del mar,
correspondiente a la localidad de campanillaj;
por el sur se ha determinado una altitud de 670
metros sobre el nivel del mar, correspondiente a
la ciudad de Tingo Maria; por el oeste se han
definido aproximadamente 2000 metros sobre el
nivel del mar, que pertenecen a la cordillera
central, correspondiente al departamento de La
Libertad; por el este se han determinado 1000
metros sobre el nivel del mar de altitud,
pertenecientes a la cordillera oriental,

correspondiente al departamento de Ucayali.

Precipitacidn y Ecologia

En el wvalle del rio Huallagsa, la cantidad de
agua que se precipita de la atmdsfera hacia la
tierra, en promedio esta comprendido entre 2000

y 4000 mm.
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La ecologia de la zona se puede definir dentro
de la siguiente variacion: bosque muy humedo
premontano tropical transicional a bosque humedo

tropical.

1.2.4 Demarcacidn Politica

Las zonas geogrdaficas que abarca el Proyecto
Especial Alto Huallaga, comprende los distritos
y provincias pertenecientes a los departamentos
de Hudnuco y San Martin; los mismos que se
muestran en la siguiente tabla:

M I 1 1

| DEPQRTAMENTDIPRDVINCIA I DISTRITOS ]

L | | |

I I I 1

| Hudnuco I Leoncio | Rupa — Rupa |

| | Prado | Daniel Alomia Robles |

| I | Hermilio Valdizan r

| | | Joseé Crespo y Castillo |

| | | Padre Luyando ’

| | | Mariano Damaso Beraun i

l 1 | 1

3 | ' '

I | l I

| San | Huamalies ! Monzdn |

| Martin | Maramnon r Cholon |

| | Mariscal | Uchiza I

| | Caceres ! Tocache |

l I | Campanilla |

| | I |

1 1 1 i

TABLA No. 1
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1.2.5 Distribucidn de la Poblacidn

Cada distrito mencionado en la TABLA No. 1,

tiene poblacidn urbana y rural, gque se indica en

la siguiente Tabla :
I i LB A
| | POBLACION I POBLACION I
| DI STRTITAOS | URBANA ’ RURAL l
} f i —3
| Rupa = Rupa [ 32,978 | 10,787 |
| Daniel Alamia Roblesl 370 | 5,445 |
| Hermilio Valdizan | 375 | 3,184 |
| Jose Crespo y Cas - | 10,047 | 16,668 l
| tillo | | |
| Padre Luyando | 1,233 | 8,115 |
| Mariano Damaso Be - | 617 | 10,170 |
| raun | | |
| Monzdn | 2,711 | 10,4684 |
| Cholon | 246 | 5,856 |
| Tocache | 8,444 | 11,506 |
| Campanilla | 13,555 | 3,904 |
b= i } {
l TOTAL | 61,643 | 100,290 |
1 = i | —

TABLA No. 2

Fuente INE - 1,990

De 1la Tabla No. 2,

anteriormente expuesta, se

puede obtener la poblacidn total que resulta ser

161,933 habitantes,

que corresponde al area de



12

influencia del Proyecto Especial Alto Huallaga.

FINALIDAD DEL PROYECTO

El PEAH, cuyo organismo rector es el Instituto

Nacional de Desarrollo (INADE), viene trabajando

eficientemente desde el ano 1982 en el Alto

Huallaga, que es una vasta y rica zona del pa:is.

La finalidad basica de este proyecto, es lograr el

desarrollo integral del Alto Huallaga, por medio de

las sigquientes acciones generales :

¥ aumentando Yy diversificando la produccion
agricola.

X reforzando los servicios de apoyo a la
agricultura prestados por el sector publico.

X desarrollando vy probando diversas tecnologias
agricolas aplicables en esta region de la selva
peruana.

En la actualidad el PEAH viene realizando acciones

concretas vy especificas, como aplicacion real de

los fines qQue persigue, entre ellas podemos citar :

a) Implementacidn de un programa de 1nvestigacion
aplicada, para determinar la factibilidad
agrondmica, econdmica Yy socio cultural de las

diversas tecnologias agricolas.

b) Incremento Yy mejoramiento de los actuales

servicios de Extension Agropecuaria, que brinda



el Ministerio de Agricultura, a través de sus
Direcciones Provinciales y Distritales.

C) Apoyo a la capacitacion del personal docente de
la Universidad Nacional Agraria de la Selvaj; asi
como también el equipamiento de laboratorios,
biblioteca y mejoramiento de infraestructura en

general.

d) Concesion de creditos a corto y mediano plazo.

e) Refuerzo de los servicios para la produccidn

agricola.

f) Promocidn y desarrollo de la agro—-industria.

g) Desarrollo e interpretacidon de informacidn sobre

recursos.

h) Mejoramiento y mantenimiento de caminos.

i) Suministro de agua potable y saneamiento a
comunidades seleccionadas dentro del area

geografica que abarca el Proyecto.

Por otro lado, se debe mencionar tambieéen, algunos
hechos que demuestran el interés del PEAH vy
ratifican su finalidad, entre ellos podemos citar

los siguientes :



1)

2)

3)

L4
E1l apoyo decidido a las actividades que
desarrolla el Instituto Nacional de
Investigacion y Promocidn Agropecuaria (INIPA),
implementando las actividades que tienen como
finalidad el incremento de la produccidédn vy la
productividad en el campo; para su ejecucion el
INIPA cuenta con la Estacidn Experimental de
Tulumayo, las Sub-Estaciones de Tocache vy la
Divisoria vy nueve Agenclias de Extension en

diferentes areas de aplicacidn.

El apoyo firme, tanto econdmico como de gestion
en la ejecucidn de la linea de extensidn de la
linea de transmisidon de energia electrica hasta
la localidad de Aucayacu, con una tension de 138
kV, lo que ha facilitado dar 1impulso a la
economia de esta zona, permitiendo la
realizacidn de diversas actividades industriales
de pequena magnitud, asi como también

desarrollar actividades de la agro-industria.

El mantenimiento de la carretera marginal de la
selva, en el tramo que recorre las zonas
geograficas comprendidas en el ambito de la
PEAH, en coordinacidn directa con el Ministerio
de Transportes N Comunicaciones, sobre
implementacidn y finmnanciamiento necesarios; todo

esto repercute en el bienestar de los pobladores



4)

5)

15

de estas zonas de nuestro pais.

El mejoramiento Yy mantenimiento de los Caminos
Vecinales, con la ejecucion de acciones directas
del PEAH; permitiéndose de esta manera el
ingreso, las comunicaciones Y la
comercializacion de sus productos agropecuarios;
algunas de las poblaciones favorecidas por estos
hechos son: La Morada, Marona, San Jorge, Supte
Chico, entre otros son ejemplos del esfuerzo del
PEAH en favor de diversas localidades, que hasta
antes estaban aisladas vy olvidadas por la

civilizacion actual.

La salubridad y el saneamiento ambiental es otra
de las preocupaciones del PEAH, debido a que los
pobladores estan sujetos constantemente a
riesgos de contraer enfermedades infecto-
contagiosas, por las mismas condiciones de vida
que llevan; frente a esta realidad, se han
construido pozos para abastecimiento de agua,
con sus respectivas instalaciones de bombas de
succion; asi como tambien la construccidon de
letrinas en centros comunales y escuelas. Estas
acciones permiten educar a los pobladores vy
frenar en algo la inclemencia de las
enfermedades vy los riesgos de vida a los que

estan expuestos sobre todo los ninos.
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La agricultura, es otra de las grandes
preocupaciones del PEAH, comenzando por los
centros tradicionales como son: el cacao, el
cafe, el maiz, el te vy los frutales; se esta
poniendo especial atencion, ddndoles asistencia
técnica, implementando regadios, facilitando los
accesos Y otras acciones que permitan obtener
buenas cosechas y los agricultores no se sientan
defraudados y recurran a otro tipo de sembrios
como la coca, Que es un producto muy atractivo
por su precio de venta y el mercado casi seguro.
A estos cultivos se suma ahora, con
extraordinarios resultados, el arroz, el cual se
garantiza su obtencidn por que durante su
germinacion no sufre deficiencias hidricas, lo
que s1 sucede en nuestras costas peruanas.
También estd cobrando importancia otro producto
agricola, qQue es la cana de azucar para la
produccidn industrial del alcohol todavia en
pequena escala. Sequidamente se muestra en el
Anexo adjunto, las fotografias que demuestran
objetivamente estos alcances. (Ver Fotografias

No.1l, No.2, No.3, No.4, No.S5, No.&, y No.l).

La ganaderia, es otra de las actividades que el
PEAH promociona con buenos resul tados,
proyectada a obtener leche vy carne, teniendo

como frontera ganadera basicamente el ganado



8)

9)

17
vacuno, constituyendo asi un gran futuro
promisor.
Se muestra una fotografia, de estos logros. (Ver

Fotografia No.8 y No.9 del Anexo adjunto).

Otro de los hechos destacables, qQque realiza el
PEAH y qQque justifica la finalidad que persigue,
es la gestidn que realiza amo tras amo, en los
diferentes organismos, para la otorgacidn de
creditos para lograr el desarrollo de 1la
agricultura y la ganaderia. Entre los organismos
que permiten estos financiamientos, tenemos: la
AID, Banco Agrario, BANCOOP, Fondo de Desarrollo
Agro—-Alimentario Peru — Canada. Los créditos son
con tasas de intereés preferenciales y en plazos

adecuados.

Realiza también obras de defensa, construyendo
muros de contencidn, barricadas y otras obras,
las que permiten dar sequridad a las tierras de
cultivo en dreas de riesgo, sujetas a
desbordamientos ¢ represas naturales en ciertas
zonas de los rios existentes. También se muestra
una fotografia de estas actividades. (Ver

Fotografia No.l1l0 del Anexo Adjunto).
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2.1

2.1.1

ORGANMIZNACION DEL PROYLECTO

Iglruecturo Oreanlca

La estructura organica del PEAH, estd disefiada
enmarcédndose en =~ los conceptos formales de una
organizaciéon funcional y moderna, observandose
claramente las responsabilidades de cada unidad
jerarquica, sin descuidar las tarea mas
importantes quec¢ por propia naturaleza y razon de
ser del Proyecto, tienen prioridad de ejecucidn.
Las comunicaciones que se dan entre los
diferentes niveles administrativos, son
funcionales y fluidos, los mismos que permiten
promover permanentemente el logro de los
objetivos trazados por la Alta Direccion del
Proyecto, 1o que repercute directamente a
disminuir las improvisaciones y efectivizar las
acciones con mayor eficiencia.

El organismo estructural del PEAH se muestra en
el Anexo adjunto, con la designacion

"@rganigrama No.1"; el cual se puede apreciar
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las diferentes Direcciones tanto ejecutivas como
técnicas, asa como tambieén las Oficinas de
Administracion, Control, Comunicaciones,
Planificacidn y de Asesoria Legal, asi como
también las Direcciones Zonales, distribuidas en

puntos geograficos y de estrategia aplicativa.

Funciones y Responsabilidades

El organigrama estructural del PEAH, muestra
claramente que el dérgano rector es el Instituto
Nacional de Desarrollo, el cual a su vez depende
del Ministerio de la Presidencia. Se describiran
las funciones y obligaciones mas importantes de

cada organo dentro de la organizacion.

Direccidn Ejecutiva

Constituye el ¢6rgano de mas alta jerarquia, Yy
estd representado por el Director Ejecutivo.
Entre las funciones Yy obligaciones de esta

direccion, se puede 1indicar las siguientes:

a) Establece las politicas generales del
Proyecto, en los diferentes campos de
accion, teniendo presente los objetivos vy

fines para el cual fue creado.

b) Es el representante legal del PEAH, Yy por

lo tanto esta capacitado para celebrar
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cualquier contrato que la ley lo permita,

con entidades nacionales ¢ extranjeras.

Coordina directa y permanentemente con el
Instituto Nacional de Desarrollo, las
acciones de tipo politico que pudieran ser
consecuencia de acuerdos tomados en el

seno del Consejo de Ministros.

Es el responsable de presentar anualmente
su presupuesto econdmico, asi como
sustentarlo y discutirlo ante el Instituto
Nacional de Desarrollo para su respectiva

aprobacion.

Estd en contacto constante con el Director
Técnico del Proyecto, para coordinar vy
evaluar las acciones que se han
planificado, asi como también el andlisis

de resul tados.

Tiene como Organos de apoyo a las Oficinas
de Planificacidon y Asesoria Legal, con las
cuales consulta y coordina la ejecucidn de
las politicas trazadas, asi como tambieén

de las directivas generales.
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g) Guarda estrecha relacidn con las oficinas
de apoyo administrativo e informacidn,
coordinando acciones generales de servicio
con las Oficinas de Comunicaciones, de

Enlace con Lima y de Administracion.

h) Tiene relacidvn directa con la O0Oficina de
Control Interno, como wunidad de servicio
en el control de gastos, presupuestos,
inversiones, contratos, convenios,
compras, ventas, etc.; es decir todo lo
que signifique movimientos de recursos

econdmicos.

1) Es obligacidn de esta direccidn elevar un
informe memoria, al Director del INADE,
dando cuenta de su gestidn anual frente al
Proyecto, mencionando en el resul tados
concretos de los logros alcanzados vy de
las acciones pendientes que aun quedan por
desarrollar, asui como tambien de las
dificultades sumergidas a lo largo de su

gestion anual.

2.1.2.2 Oficina de Control Interno

Como su nombre lo indica, es una oficina de

control, en el aspecto econdmico,



administrativo y de funciones en general;

estd representada por el Jefe de Control

Interno.

Entre sus funciones y obligaciones mas

significativas, tenemos:

a) Reporta directamente al Director
Ejecutivo, sobre las acciones que va a
tomar ¢ denuncia las irreqularidades que
observas en las diversas funciones del

personal de linea ¢ de apoyo.

b) Realiza un seguimiento sobre las

inversiones econdmicas que se desarrollan,

en las actividades principales de
ejecucion de obras, construcciones
mecanicas e instalaciones
electromecdanicas, para detectar alguna

irregularidad probable de existir.

c) Su obligacion fundamental es velar por el
destino de los dineros del Proyecto, asai
como también descubrir irregularidades de
tipo administrativo vy en general de
cumplimiento de funciones, tanto del
personal de Jjerarquia administrativa, como

de los técnicos y obreros.
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Oficinas de Planificacidn

Es un dédrgano de asesoria a la Direccion
Ejecutiva, en el planeamiento Yy programacion
de las diferentes actividades importantes que
deben ejecutar los diversos organos
Jerdrquicos existentes; estd representado por
el Jefe de Planificacidn, cuyas funciones vy

obligaciones inherentes, son:

a) Es responsable de planificar vy programar
las actividades a ejecutar a mediano vy
corto plazo, asi como en obras de
ingenieria civil e instalaciones mecd&nicas

y eléctricas.

b) Coordina directamente con el Director
Ejecutivo, sobre acciones de planificacion
y programacion pendientes de ejecuciodn,
asi como también de aquellas Qque estan en
pleno desarrollo, en lo que respecta a su

evaluacion y control de avance.

c) Coordina <con el Director Técnico sobre
acciones inherentes al planeamiento de
servicios a la produccidn agricola, de
investigacidn y promocion agraria, de
comercializacidn agraria, de ingenieria de

mantenimiento y mecanizacidn en general.
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d) Coordina en forma directa, con las
oficinas de comunicaciones, de Enlace con
Lima y de Administracidon, referente a la
obtencidn de informacidn requerida para la
ejecucion de los planes y programas que se
requieren, para obtener mejores resul tados

en beneficio de los pobladores de la zona.

e) Emite informes trimestrales al Director
Ejecutivo, sobre los logros obtenidos por
la aplicacion de la programacion
planificada, asi como también un resumen
de las dificultades surgidas a los largo

del periodo vencido.

Oficina de Asesoria Legal
Es un organismo asesor que brinda apoyo en
los diversos asuntos legales, que se generan
en la accion del PEAH; esta representada por
el Jefe de Asesoria Legal.
Las funciones y responsabilidades que tiene a

su cargo, son:

a) Atender las consul tas de los diferentes

organos Directivos, asi como de los Jefes

de Oficinas de Apoyo.

b) Redactar 1los dispositivos legales, que
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sean necesarios y oportunos, para agilizar
y garantizar la gestion de los diferentes

niveles de gobierno.

c) Defender los derechos enmarcados dentro de
la legislacion, cuando se genere algun

conflicto de tipo judicial.

d) Coordinar directamente con el Director
Ejecutivo, para la toma de decisiones
inherentes a los intereses de gestidn que
enmarca el Proyecto, tanto con entidades

publicas como privadas.

Oficina de Comunicaciones

Es un o¢rgano de apoyo, para los diferentes

Estamentos Directivos y Jefaturales de la

estructura organizativa del PEAH. Se
representa mediante un Jefe de
Comunicaciones, el m1ismo que tiene las
siguientes funciones y obligaciones

generales:

a) Se reporta directamente al Director
Ejecutivo, para coordinar el sistema
informativo en sus diferentes etapas vy

prioridades.
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b) Brindar el Servicio de Comunicaciones a
los diferentes niveles de gobierno,
establecidos dentro de la estructura

organica actual.

c) Canaliza todo el sistema informativo hacia
puntos externos Y estrategicos de
ejecucion de obras, con las principales
unidades tecnicas vy administrativas del

Proyecto.

d) Su presencia dentro de la organizacion,
cumple un papel prioritario ya que agiliza
la labor de los técnicos y trabajadores en
general, asi como también garantiza la

sequridad de los trabajadores en general.

Oficina de Enlace con Lima

Es un ¢rgano de apoyo al sistema, que permite
relacionarse indirectamente con las
direcciones de Alto Nivel que se encuentran
funcionando en Lima, para facilitar la toma
de decisiones.

Estd representado por un Jefe de Enlace, con

las sigquientes funciones y obligaciones.

a) Se reporta directamente al Director

Ejecutivo, haciendo las coordinaciones del



2.1.2.7

28
caso para efectivizar acciones que
permitan viabilizar tradmites conducentes a
toma de decisiones, gestionadas por las
unidades téecnicas Y administrativas

existentes.

b) Coordina directamente con la Direccidn
Téecnica, sobre solicitudes emanadas de las
Direcciones Zonales, conducentes a
decisiones de importancia ¢ situaciones
prioritarias que requieren la anuencia de

la Direccidédn Ejecutiva.

c) Coordina también con las Oficinas de Apoyo
Administrativo y Tecnico, en cuanto a
informacidn requerida conducente a
facilitar las decisiones, en cada caso

requerido.

Oficina de Administracion

Es un dorgano de apoyo administrativo a la
Direccion Ejecutiva, mediante la cual se
realizan todas las actividades concernientes
a la parte de administracidn del personal, de
materiales, de repuestos, de adquisicion de
maquinas Yy toda la tramitacidn documentaria
que se requiere. Su representante es el Jefe

Administrativo, el m1smo que tiene las
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siguientes funciones y obligaciones:

a)

b)

c)

d)

e)

Se reporte directamente al Director
Ejecutivo, coordinando acciones de corte
administrativo sobre pedidos realizados
por las diferentes unidades existentes en
el PEAH, para su respectiva autorizacidon vy

ejecucion.

Es responsable de efectuar las planillas
de sueldos y salarios de todo el personal
que trabaja en el PEAH, autorizando
partidas para casos especiales de personal

eventual, segun los requerimientos.

Autoriza y efectiviza partidas de dinero
para gastos de diferente naturaleza, con
la debida Jjustificacidn y autorizaciones
de los jefes de cada unidad, segun los

dispositivos vigentes.

Autoriza la adquisicidon de recursos
materiales, para la ejecucidn de los
planes vy programas, tanto en el sector
agricola como ganadero, asi como tambien

para obras e instalaciones diversas.

Tiene a su cargo todo el sistema contable

del PEAH, disponiendo normas que permitan
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un control adecuado de los fondos del
Proyecto: as: como también tener al dia
todos los libros contables, realizando
arqueos y balances en periodos previamente

establecidos.

Direccion Técnica

Constituye un o©rgano de alta Jjerarquia,
dentro de su organizacion, esta representado
por el Director Técnico; entre las funciones

y obligaciones de mayor importancia, se puede

citar :
a) Se reporta directamente al Director
Ejecutivo, coordinando acciones para la

ejecuciodn de proyectos contemplados en sus
planes y programas, previamente
planificados dentro de una politica
microregional con proyecciones Yy alcances
nacionales, sin descuidar la preservacion
de los ecosistemas a traves del uso
racional de los recursos naturales

renovables.

b) Coordina directamente con las siguientes
Direcciones: de Servicios a la Produccidn
Agricola, de Investigacidn y Promocion

Agraria, de Comercializacidn Agraria vy
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Proyectos Especiales, de Ingenieria vy
Mecanizaciong manteniendo estrechas
relaciones de trabajo vy ejecucion de

programas a corto y mediano plazo.

Coordina en forma directa, con las
Direcciones Zonales: de Tingo Maria, de La
Morada, del Rio Uchiza, de Tocache y de
Campanilla; sobre la ejecuciodon directa de
actividades del agro, de ganaderia, de
defensas construidas en las vias, de
mantenimiento de caminos, de construccion
de escuelas, postas sanitarias, servicios
de saneamiento ambiental, de investigacion

agropecuaria y otros.

Coordina estrechamente con las O0Oficinas:
de Comunicaciones, de Enlace con Lima, de
Administracion, de Planificacidn, de
Asesoria Legal y de Control Interno, sobre
aspectos inherentes al desarrollo de la

gestion en el PEAH.

Emite 1informes semestrales y de memoria
anual, en la que considera los objetivos
realizados, aquellas tareas 1inconclusas Yy
las qQue quedaron pendientes, haciendo al

mismo tiempo un balance global de 1la
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disponibilidad, empadronando a campesinos,
aperturando linderos en parcelas, vy
elevando Expedientes de Calificacidn a las

Regiones Agrarias correspondientes.

d) Realiza gestiones ante la Oficina Nacional
de Registros Publicos, en su sede de
Aucayacu, para solicitar la inscripcion de
los Titulos de Propiedad, de las tierras

rusticas en el ambito geografico del PEAH.

Direccion de Investigacion y Promocidn
Agraria
Es un drgano de ejecucidn de linea; esta

representado por el Director de Investigacidn
y Promocidn Agraria.
Entre las funciones y obligaciones mas

destacables, se tienen:

a) Coordina directamente con el Director

Técnico, sobre programas de apoyo a las

estaciones experimentales, a los
experimentos agropecuarios, a la
asistencia técnica, a la transferencia

tecnoldgica y promocidn social.

b) Realiza actividades de investigacion

agropecuarila, coordinando con las



c)

d)

e)

34
estaciones experimentales de Tulumayo vy
las subdivisiones de Tocache vy La
Divisoria; estas actividades permitiran el
disefo de experimentos vy elaboracion de
paquetes tecnoldgicos en la zona del Alto

Huallaga.

Instalacion y ejecucidn de experimentos
agropecuarios, obteniéendose nuevos tipos
de productos mejor adaptados la zona,

entre ellos: cacao, cafe, cama de azucar,

pastas, frijol, macadamia, nuez moscada,
chirichuela, achiote, canelo, vainilla,
cardamomo, carambola, pecano y pljlicayo.

Asi mismo la rotacidn de maiz, arroz vy

legquminosas.

Asistencia técnica nacional e
internacional, para lo cual se firmd un
convenio con la AID, para apoyar el
desarrollo regional del Alto Huallaga, con
programas a corto y largo plazo, de
desarrollo agricola. Los programas son de
capacitacidn en investigacion, extensidn,

mecanizacidon agricola, pastos, etc.

Convenios con diferentes instituciones

como: Universidad Agraria de la Selva,
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Universidad Agraria La Molina, Estacion
Experimental de San Ramdn, Programa
Internacional de Suelos Tropicales,
Estacidn Experimental de Vista Florida de
Chiclayo vy otras, para asesoramiento

técnico en diferentes campos.

Direccidn de Comercializacion Agraria N

Programas Especiales

Es un 6rgano de ejecucidén de linea, esta
representado por el Director de
Comercializacidn Agraria Y Programas

Especiales.
Dentro de sus funciones Yy obligaciones que

mas resaltan, se tienen:

a) Coordina directamente con el Director
Técnico, sobre programas de
comercializacidn agraria Yy agroindustria,
asi como también organizacion de ferias vy
clubes agricolas juveniles vy clubes de la
mujer rural, capacitacién y orientacion a
la familia rural, difusidn del
conocimiento, participacion y

tecnificacion

b) Realiza estudios para el establecimiento

de adecuados canales de comercializacion,
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tanto para productos agropecuarios como

para el fomento y desarrollo de 1la
agroindustria, realizando licitaciones
publicas para el caso del arroz por

ejemplo, asi como la orientacidn técnica

en la adquisicidon de secadores de granos,

piladoras, en diferentes zonas de la
region.
Realiza acciones relacionadas con el

financiamiento para el desarrollo agrario,
firmando convenios con el Banco Agrario
del Peru vy el Banco Nacional del
Cooperativas del Peru, creando programas
de credito agropecuario a corto y mediano

plazo.

Facilitd la industralizacion de la palma
aceitera, formando la empresa estatal
Emdepalma, con una capacidad de 20 Tm/hr;
as1r mismo esta dando las facilidades
tecnicas Yy de asesoria para el
establecimiento de otra planta extractora
privada "Palmas del Espino", con una

capacidad de produccion de 40 Tm/hr.

Realiza labores de extensidn agricola.

mediante visitas a agricultores, parcelas
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demostrativas, demostracion de métodos,
supervisiones, charlas, reuniones y dias
de campo con agricultores. Se difunden
tambien folletos, programas radiales,
manuales y boletines técnicos.

Realizan también labor agricola solidaria,
propiciando 1la labor dirigencial de 1la
mujer, jovenes Yy nifnos, a traves de los
clubes de la mujer rural y clubes

agricolas juveniles.

Direccidn de Ingenieria y Mecanizacion

Es un d&rgano de ejecucidn de linea, esta

representado por el Director de Ingenieria vy

Mecanizacidn.

Las

funciones vy obligaciones que le son

inherentes:

a)

Coordina directamente con el Director
Técnico, sobre programas de mantenimiento
de caminos Y construcciéon de carreteras
para la expansidn agraria, construccion de
puentes, cunetas defensas de poblaciones vy
caserios, equipo motorizado, agua potable
y saneamiento ambiental, cartografia vy
catastro, recuperacion de suelos acidos,
transferencia tecnoldgica sobre el biogas

y otras actividades de instalacion vy
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mantenimiento mecanico Yy eléctrico, en
unidades propilas del PEAH, asai como

también de servicio.

Coordinacidon estrecha con el Ministerio de
Transportes vy Comunicaciones, saobre el
mantenimiento de la carretera marginal en
el tramo comprendido entre Tingo Maria y
Puerto Pizana, a lo largo de 236 Km., con
financiamiento directo del PEAH; asi como
también el mantenimiento de 290 Km. de
caminos vecinales, para favorecer el

transporte vial.

Construccidn de espigones sobre el rao
Huallaga Yy otros rios afluentes, obras de
defensa en diferentes poblados,
construccidon de cunetas para un mejor

mantenimiento.

Para un mejor habitat, se realiza el

mejoramiento del suministro de agua
potable y ampliado de las unidades,
aportando personal, equlpo, accesorios,

materiales, etc.; asa como tambien la
construccion de letrinas en varios
poblados, con lozas de concreto para una

mejor higiene.
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e) Efectuan levantamientos catastrales y
cartograficos, en las zonas gue lo
regulieren segun cada caso, para lo cual
utilizan la técnica aerofotografica, en
coordinacion con el Servicio

Aerofotografico Nacional.

f) Mejoramiento de suelos 4&cidos, para lo
cual se wusa la dolomita con dptimos
resul tados, para lo cual se ha instalado
una chancadora de roca dolomita en el
cerro la Moyuna, donde se produce el
fertilizante mineral, utilizado para el
mejoramiento de los suelos acidos Yy como

corrector de micronutrientes.

g) Transferencia de Tecnologia sobre el
Biogas, como energia rural para alumbrado
de parcelas agricolas y para cocainar los
alimentos; asi M1smo para riesgos y
produccion de abonos, habiendose instalado

Biodigestores.

Direcciones Zonales

Son drganos ejecutivos de lineaj; estan
formados por cinco unidades, a saber: la de
Tingo Maria, La Morada, Rio Uchiza, Tocache vy

la de Campanilla.
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Su representante es el Director Zonal de cada
unidad.
Entre las funciones vy obligaciones, mas

destacables, se tienen:

a) Elaborar o¢rdenes de trabajo, segun la
planificacidn existente, y considerando la

urgencia y prioridad de cada trabajo.

b) Asignar a las diferentes secriones los
trabajos realizarse, determinando el

tiempo aproximado de duracidn.

c) Supervisar todas las tareas asignadas,
designando supervisores de obra, con
instrucciones adecuadas para verificar el
avance vy la finalizacidon de estos dentro

de las condiciones previstas.

d) Recepcionar los informes de las diferentes
secciones, en lo que respecta a los
materiales usados, numero de trabajadores
que fueron necesarios, tanto del Proyecto
como de las poblaciones y otros aspectos

relacionados con el desarrollo de las

tareas asignadas.

e) Coordinar directamente con la Direccidn
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Técnica, a la cual se reportan; ejecutando
acciones directas del PEAH y otros casos
acciones indirectas de apoyo a las

Direcciones de: Servicios a la Produccion

Agricola, de Investigaciédn y Promocidn
Agricola, de Comercializacidn Agraria y
Programas Especiales, de Ingenieria vy
Mecanizacidn; con las que tambien

coordinan estrechamente.

f) Estan obligadas a presentar informes
trimestrales, al Director Técnico, sobre
la gestidn realizada, indicando sus logros
y dificultades surgidas en cada caso

especifico.

UBICACION DEL PROYECTO

(S Proyecto Especial Alto Huallaga, en su
configuracion estructural y administracion esta
dividido, en 0Organos Ejecutivos y 0Organos de Linea,
lo que implica necesariamente dos ubicaciones; los
Organos Ejecutivos se encuentran ubicados en la
ciudad de Lima, en oficinas anexas al INADE,
pertenecientes al Ministerio de la Presidencia; los
Organos de Linea se encuentran ubicados en la sede
provincial de Huanuco, distrito de Jose Crespo vy
Castillo, cuya capital distrital es Aucayacu,

ubicado a la izquierda de la carretera marginal de
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la selva, en la margen derecha del rio Huallaga, a

una distancia de 51 Km. de la capital de Tingo
Maria, cuya direcclion es Av. San Martin s/n. En
esta promisora ciudad de Aucayacu, estan ubicadas

las principales unidades tecnicas y administrativas
del Proyecto, como una especie de cuartel general
contra el subdesarrollo. Pues, ahi y desde ahi se
definen y dirigen los mecanismos de coordinacion
con las entidades ejecutoras de los componentes del
Proyecto, es decir: investigacidon agropecuaria,
extensidn agricola, capacitacion agricola, creédito
agricola, servicios para la produccion,
mantenimiento de caminos, agua potable Y
saneamiento ambiental, desarrollo e interpretaciodn
de la informacidn sobre recursos vy otros
componentes mas segun los requerimientos; se
mantienen vinculos permanentes con los productores
agrarios de toda la regidn, a traveés de las cinco
Direcciones Zonales.

Seguidamente se muestra un plano de wubicacion de
todo el ambito del Proyecto, en el Anexo adjunto vy
designado como Planmo No. 1.

Por otro lado, cabe mencionar también que la
ubicacion del campamento de Aucayacu, tiene la

siguiente distribucidn:
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8,39 y 45
(?
10
11 y 12
13
14 al 31
32 y 33
34
35
36
37
38
40
41
42
43
44
46
47

48
49
y 91
52
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DESIGNACION DESCRTIPCTION
1 Direccidn de Servicios
2 Oficina Técnica
3 Oficinas del Minist. de Agricul tura
4 Oficinas de Administracidn
S5 Direccion Técnica
6 Oficina de radio
7 Oficinas del Banco Agrario

Viviendas para trabajadores
Cocina comedor

Casino

Viviendas

Garitas de Control

Viviendas para Ingenieros y Técnicos
Viviendas para Ingenieros casados
Cancha de basket ball

Cancha de fulbito

Centro recreativo

Servicios higiénicos multiples
Casa de fuerza

Talleres de reparaciones

Casa del guardian

Almacen general

Surtidor de combustibles
Lavanderia

Tanque de agua

Unidad de abastecimiento y servicios
auxiliares

Sequridad patrimonial

Pool de maquinarias

Viviendas para empleados casados
Pozo de aqua

T | |

TABLA No. 3
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ubicacidn vy distribucion de los ambientes vy

areas de trabajo, indicados en la Tabla No. 3, se

encuentran definidos con mayor claridad en el Plano

No.

2, del Anexo adjunto.

MANTENIMIENTO ACTUAL

Organizacidn

La Unidad de Mecanizacion depende de la

Direccidn de Ingenieria y Mecanizaciodn.

La estructura orgéanica de eésta Unidad, esta

formada por un Jefe de la Unidad de Mecanizacidn

en el primer nivel; Jefes de las siguientes Sub-

Unidades:

¥ Mantenimiento de Equipo Pesado.

¥ Mantenimiento de Equipo Liviano.

¥ Mantenimiento de Servicios e Instalaciones
Eléctricas.

Las Sub-Unidades antes mencionadas se ubican en

el segundo nivel de jerarquia. A continuacidn se

encuentran los talleres y secciones

correspondientes a cada Sub-Unidad.

Lo antes indicado se observa en el 0Organigrama

No. 2, del Anexo adjunto.

Politica de Personal
El personal asignado a los diferentes talleres vy
secciones de mantenimiento, permanentemente es

capacitado para todo tipo de trabajos de
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reconstruccion que demanda el Proyecto. En el
campamento se trabaja a un sdlo turno de ocho
(08) horas diarias unicamente, debido a que no
se puede establecer turnos complementarios
(segqundo y tercero), ya que la zona de trabajo
no lo permite, debido a la subversiodn.
E1l personal de mantenimiento: ingenieros,
técnicos y obreros, gozan de servicios diversos,
tales como: vivienda, comedor, casino, centro
recreativo, cancha de basket ball, cancha de
tenis, cancha de fulbito, lavanderia, movilidad
y otros servicios de caracter vital.
En la actualidad el personal total de
mantenimiento estd formado por 65 trabajadores.
Las remuneraciones promedio del personal, al mes
de Diciembre de 1991, fueron los que se indican

en la tabla siguiente:

; CATEGORIA i CANT ; SUELDO MENSUAL i
I I I S [
i I 1 1
| Ingenieros | 01 ] 760 |
| Técnico 1 | 09 | 255 L
| Técnico 2 | 15 | 210

| Operadores | 10 [ 185 |
| Obreros | 16 f 120 |
| Ayudantes | 14 | 65 |
L i 1 1

TABLA No. 4
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Desarrollo de Mantenimiento

Las

actividades de mantenimiento se realizan

bajo dos modalidades:

a)

Centralizado

Se denomina asi a todas las tareas de
mantenimiento, que se desarrollan en los

talleres del campamento, disponiendo para el

efecto de maquinas, equipos e 1instalaciones
adecuadas segun sea el caso del
requerimiento: construccion de piezas,
rectificado de valvulas, diagndstico en
fallas eléctricas, balanceo de ejes Yy
acoplamientos, alineamiento de ruedas Y
luces, vulcanizado de llantas, planchado vy

pintado entre, entre otras.

Bajo esta modalidad se realiza alrededor del
6@ 7. de los trabajos que se suscitan y que
requieren atencidon de la Unidad de
mantenimiento.

Entre las ventajas inherentes de esta forma
de desarrollo, se puede senalar: mayor
eficiencia, menor tiempo de operacion, mejor
coordinacion técnica, reduccion de costos por
mano de obra y materiales, mejor
aprovechamiento de los recursos materiales vy

humanos.
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Descentralizado

Algunas actividades del mantenimiento, tales
como: mantenimiento de la carretera marginal
de la selva, construccidon de espigones en los
rios, obras de defensa, construccion de
cunetas, mejoramiento de suelos acidos y en
general movimiento de tierras; que

normalmente requieren periodos prolongados de

tiempo (mads de 3@ dias), se hace necesario
trasladar unidades moviles completas de
mantenimiento, hasta el lugar donde se

encuentran trabajando la maquinaria pesada.
Estas unidades son remolcadas por volquetes,
y estan equipadas por: maquina de lubricacidn
neumatica (grasa ¢ aceite a presion), maquina

de soldar con motor Diesel, equipo y material

para soldadura eléctrica y autdgena,
compresor de aire, equipo para vulcanizar
llantas, gatas, prensas, tornillo de banco,

herramientas diversas y un pequerno almacen de
repuestos.

La cuadrilla total de trabajadores para este
tipo de aobras, considerando el tiempo, la
distancia y magnitud del trabajo, es variable
entre 17 vy 25 trabajadores. Como ejemplo, a
continuacitdn se muestra los 1i1ntegrantes de
una cuadrilla promedio:

MECANICOS « ¢ ¢ e 0 s o oo osecoecocseoss 02
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ayudantes......c.ccee... et eee. 02
soldador...oeeee ittt enen 01
operador volquete........... 04
mecdnico cargador......eeeee. 01
operario cisterna........... 01
operario remolque........... 01
operario motoniveladora..... @1
operario tracto trailler....01
chofer camioneta............ 01
almacenero........ccciveeea.. 01

Cuando los trabajos son realizados en lugares
proximos al campamento, no se incluyen en la
relacion anterior al cocinero Y al

almacenero.

2.4 PARQUE DE MAQUINARIAS

Para cumplir los programas y metas del Proyecto, se
indican a continuacidn las diferentes magquinas y/o
equipos existentes en el campamento.

Las caracteristicas técnicas de cada una de ellas

se describen a continuacion.

2.4.1 Maquinaria Pesada

2.4.1.1 Cargadores Frontales

a) Caracteristicas

Articulacion central : 35 ° a cada

lado.

Cabina del operador: ubicada en la
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parte posterior de la maquina.
Circuitos hidrdulicos.
Transmisidon planetaria.
Oscilacidn del eje trasero e impulsion
en las cuatro ruedas.

Controles automaticos del cucharon.

b) Especificaciones Técnicas

marca : Caterpillar

tipo + Q30 y 950 B
Potencia : 100 HP / 155 HP
Fuerza de: 7897 Kg / 16433 Kg
extraccion

capacidad: 1.72 m* / 2.29 m~T
de cucharones

altura de: 2.79 m. /7 2.90 m.
descarga

cantidad : @4 unidades

2.4.1.2 Cargadores de Cadena

a) Caracteristicas

transmisiones hidrostaticas.

seleccidn multiple de velocidades.
mejor control de las palancas manuales.
ciclos de carga mas cortos.

alcance y altura de descarga, sin
arriesgar la estabilidad de la maquina.
desenganche automatico del cuchardn.

cabina despejada, y libre por ambos
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b)
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lados.
varillaje sellado, que prolonga los
intervalos de servicio.
cadena sellada y lubricada.
lubricacion permanente de las ruedas

guia y rodillos.

Especificaciones Técnicas

marca : Caterpillar

tipo : 943 y 953

potencia : B0 HP / 110 HP
fuerza de : 9144 Kg / 11277 Kg

extraccion

capacidad de : 1.15 m® / 1.53 m~
cucharon

presion sobre: 10.3 psi / 11 ps:
el suelo

altura de : 2.62 m. / 2.79 m.
descarga

@4 unidades

cantidad

Motoniveladoras

a)

Caracteristicas :

consola de controles ajustables, para
un mejor manejo.

cilindro 1inclinable, qQue controla el
movimiento de las ruedas delanteras.

barra de tiro en "T'", que da rigidez al
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sistema de eje y cuchilla.
luz delantera.
cilindro elevador de la cuchilla.
sistema hidrdaulico, para el control de
la cuchilla.
giro total de 360°.
tren propulsor de facil mantencion.
sistema de frenos de disco en las
cuatro ruedas motrices.
ruedas delanteras de viraje corto y
diferencial tandem.
alarma de la presion del vacio, en
casos de anomalias.
sistema de control antes del arranque.
inversion y reemplazo de la cuchilla de

corte.

b) Especificaciones Teécnicas :

marca : Champion
tipo : 710 A.
potencia : 135 HP.

No. de cilindros: 6

cilindrada 4930 cc.

@3 unidades

cantidad

2.4.1.4 Excavadoras Hidraulicas

a) Caracteristicas :

sistema hidraulico de flujo variable.
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entrega de potencia plena en todo el
ciclo.
sistema de control de demanda de
potencia.
tren de rodaje de cadenas, de o6ptimo
desempenrno.
sistema de control preciso y modulado
de la pluma.
ubicacidn de la cabina, que permite un
excelente visibilidad.
pluma de dos piezas, con tres
posiciones.
retroexcavadores de diferentes anchos vy
capacidades, segun las aplicaciones.
cuchardn de almeja, para facilitar las
excavaciones en sitios especificos vy
dificiles.
sistema de garfios, para mover troncos,

tubos, maleza, trozos de hormigdn.

b) Especificaciones Técnicas:

marca Caterpillar

215 y 225

tipos

90 HP / 135 HP

potencia
traccidon max.

en la barra

13472 Kg / 16692 Kg

de tiro

velocidad méax.
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de viaje : 3.4 K/hr/74.0 Km/hr

cantidad : @2 unidades.

Tractores de Cadenas

a) Caracteristicas

transmision planetaria power shift, que
permite los cambios de velocidad vy
sentido en marcha y a plena carga.
motor diesel con capacidad de
sobrecarga.

bastidor principal macizo.

sistema de tren de potencia accesible vy
mayor facilidad de servicio.

cadena sellada y lubricada.

lubricacidn permanente en los sprockets
y rodillos superior e inferior.

cabina bien ubicada, permitiendo
excelente visibilidad.

sistema de baja presidn sobre el suelo,
permite trabajar en zonas pantanosas.
bastidor de rodillos mas largo y

entrevia mas ancha.

b) Especificaciones técnicas :

marca . Caterpillar
tipos : D4E y DOSB
potencias : 75 HP y 105 HP

cantidad . @4 unidades.
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Volguete
a) Caracteristicas :

b)

el sistema de transmisidn, formado por
caja de cambios, puente trasero.
sistema hidrdulico para elevador de
container.

sistema de traccidn, en los dos ejes
posteriores.

sistema de neumaticos, formado por 10
llantas.

sistema de accionamiento, por 1nyecciodn
de combustible.

funcionamiento silencioso y . gran

kilometraje entre reacondicionamientos.

sistema de frenos, neumaticos a
presion.
sistemas de controles y mandos

hidraulicos.

Especificaciones Técnicas @

marcas : Internacional
y Volvo
tipos : 466 B /TD 101

potencias : 145 HP / 175 HP
capacidades: 7 m® / 10 m¥

cantidad : 17 unidades.
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2.4.1.7 Cisternas

a) Caracteristicas :

sistema de accionamiento tipo Diesel,
por 1nyeccidn de combustible.

sistema de frenos, tipo neumatico vy de
discos.

sistema de controles y mandos
hidraulicos.

sistema de transmision, formado por

caja de cambios, puente trasero.

b) Especificaciones Técnicas :

marca : Internacional
tipo : 450 B
potencia : 135 HP
capacidad : 3000 galones
cantidad : 02 unidades

2.4.1.8 Tracto Trailler

a) Caracteristicas

Sistema de traccion, en los dos ejes
motrices (intermedios).

sistema de accionamiento tipo Diesel,
por inyeccidn de combustible.

sistema de frenos hidraulicos vy de
disco.

sistema de neumaticos, formado por 18

llantas.
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sistema de carga, formado

por

plataforma metalica acondicionada para

transporte de maquinaria pesada.

sistema de controles y

hidrdulicos y neumaticos.

b) Especificaciones Técnicas :
marca : Internacional
tipo : 523 C

potencia 275 HP

capacidad de

carga : 20 Toneladas
cantidad : @1 unidad.
Maquinaria Liviana
Camionetas
a) Caracteristicas :
sistema de transmision

automatico y mecénico.

sistema de carga, formada por

abierta.

sistemas de controles y

hidréulicos.

mandos

tipo

cabina

mandos

sistema de traccion, de accionamiento

en los dos ejes (doble traccion).

sistema de accionamiento

gasolina.

motor a

sistema de aire acondicionado en la
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b)
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cabina.
dispone de una caja de transferencia,
para facilitar la conversidn en la

transmision.

Especificaciones Técnicas

marcas : Dodge - Ramcharger
Chevrolet

modelo : 4 x 4

potencia : 95 HP / 110 HP

capacidad de

carga : 3 Ton /7 4 Ton

cantidad : 43 unidades

Motocicletas

a)

Caracteristicas :

Suspensidn delantera, tipo horqguilla
telescdopica.
suspension trasera, tipo trazo

oscilante.

freno delantero, tipo zapatas de
acoplamiento dirigido operados por
cable.

freno trasero, con zapatas de

acoplamiento operadas por biela.
accionamiento, motor a gasolina,
enfriado por aire de 4 tiempos.

disposicion de los <cilindros, cilindro
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unico.
tren de valvulas; arbol de levas
impulsado por cadena.
sistema de lubricacion, por presion
forzada y sumidero humedo.
carburador, tipo de valvula a piston.
tren de traccidn, con embrague en bano
de aceite y placa multiple; con

transmision de &6 velocidades.

b) Especificaciones Técnicas :

marca : Honda
modelo : 125 B
potencia : 12 HP
cilindrada : 124 cc.
cantidad : 30 unidades
2.48.3 Maguinaria de Servicio e Instalaciones

Eléctricas

2.4.3.1 Grupos Electrogenos

a) Caracteristicas :

sistema de accionamiento, con motores
Diesel.

sistema de generacidn, con alternador
sincrénico, de baja velocidad.

sistema de control del regulador de

voltaje.

sistema de controles tanto en el



59
generador, como en el motor Diesel.
sistema de salida de conductores,

mediante caja de bornes.

b) Especificaciones Técnicas :

marca

Perkins

motor petrolero 6 cilindros

potencia 100 kW /7 150 kW

amperaje 325 A / 450 A

frecuencia 60 Hz

salida trifdsica

voltaje 220 V

cantidad @3 unidades

2.4.3.2 Bombas Hidraulicas

a) Caracteristicas :

sistema de accionamiento mediante motor
electrico.

sistema de 1mpulsidn, por rodete con
alabes mdéviles.

sistema de lubricacidn, por presion.
dispone de filtros y medios de
seqguridad.

rango de eficiencia, entre 75 ¢ 80 .
tipo de aplicacion, para extraer agua

de pozo de poca profundidad.
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b) Especificaciones Tecnicas :

marca Hidrostal

potencias : 1@ HP /7 18 HP

velocidad : 1750 RPM
caudales : 100 GPM / 150 GPM
cantidad : 20 unidades

CONDICIONES DE OPERACION

Las actividades directas e indirectas del
mantenimiento, estdn condicionadas a los siguientes
aspectos :

Topografia

El &rea geografica que abarca el Proyecto, se
caracteriza por presentar: accidentes
geograficos en mediana escala, terrenos

pantanosos, matorrales, zonas forestales densas

suelos 4&cidos, etc.; elementos que tienen
influencia directa en el comportamiento
operativo de las maguinas, haciendo que el

desarrollo de los trabajos sean sobrecargados,
dificultando el normal funcionamiento de las
maquinas.

Condiciones Climaticas

La zona del Alto Huallaga presenta un clima
tropical, con lluvias constantes lo cual incide
en la generacion de fallas de los sistemas
electricos de las diferentes maquinas.

Por otro lado el caudal creciente del rio
Huallaga vy otros en las diferentes estaciones

del amo, originan desbordes y avenidas de agua
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en zonas de trabajo, gue arrastran maquinas
dejandolas atolladas, lo que obliga a desplazar
tractores de remolque para jalar las maquinas,
lo cual repercute en la generacion de fallas,
elevando los costos normales de funcionamiento.
El clima tropical influye de manera directa en
el rendimiento (baja eficiencia) de los
operarios que desarrollan las actividades de
mantenimiento.

El porcentaje elevado de humedad que impera en
la zona, da oraigen a fallas en elementos
electricos y otros componentes mecdnicos de las
maquinas.

Ambiente Social

Los grupos subversivos que se encuentran
dispersados, en las diferentes zonas que cubre
el Proyecto, crean condiciones negativas de
trabajo, repercutiendo en la conducta humana vy
en la implementacidn de un mantenimiento de
emergencia, para atender las maquinas averiadas,
lo cual genera un mayor numero de fallas en las
maquinas Yy equipos, retrasando el normal
desarrollo del trabajo programado en las

diferentes Sub-Unidades.

CLASIFICACION DE MAQUINARIA
La clasificacidn de las magquinas pertenecientes al

Proyecto, se ha realizado, teniendo en cuenta los

siguientes factores: tipo de actividad a realizar,
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prioridad en la programaciodn, capacidad de
maquina, riesgos probables del trabajo
desarrollar, distancia de la obra con respecto
campamento, entre otros.

Se han considerado dos clases de magquinas :

Principales

la

al

Se les da esta designacidn, a todas aquellas

maquinas que son imprescindibles para realizar

los trabajos mas 1mportantes, considerados

dentro la planificacidn objetiva del proyecto;

cuya interrupcidn de su funcionamiento normal

causa dificultades en el cumplimiento de

la

programacion previamente establecida. Por otro

lado, considerando que solo se trabaja en

unico turno, por razones de las condiciones

un

de

operacion propias de la zona, esto colabora aun

mas en el retraso de la culminacidn de las obras

propuestas.

Secundarias

Se les da esta designacidn, a todas aquellas

maquinas qQque son necesarlias para la ejecucion de

las obras, es decir s1 se produce alguna

interrupcidn significativa en su funcionamiento,

¢ésta puede ser sustituida por otra maguina

similar & equivalente, de tal manera que

incide decisivamente en el retraso

no

del
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desarrollo normal de la obra, y por ende de la
programacion; ademds su reparacion toma menos
tiempo, permitiendo su recuperacion de
funcionamiento mas rapido.
A continuacion se indica objetivamente la
clasificacion de las maquinas pertenecientes al

Proyecto en menciodn.

[ | 1
| CLASIFICACION | TIPO DE MAQUINA ]
L I |
= | i
I I |
| P | Cargadores frontales |
f r P | Cargadores de cadena I
| 1 a | Motoniveladoras |
| n | Excavadoras hidraulicas |
| C e I Tractores de cadena |
| 1 S [ Tractor trailler |
I I |
I | 1
| | [
I | I
| S | Volquetes |
| e | Cisternas l
| c r | Camionetas l
| u i | Motocicletas |
| n a l Grupos Electrogenos |
| d s | Bombas Hidraulicas |
| : | |
1 1 ]

TABLA No. S
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MAQUINAS, EQUIPOS, INSTRUMENTOS Y HERRAMIENTAS DE

MANTENIMIENTO

Actualmente 1la Division de Mecanizacidn, para
realizar las diversas actividades de mantenimiento,
dispone de las siguientes maquinas, equipos,
instrumentos vy herramientas; que se detallan a

continuacidn.

Maguinas

a) Torno Horizontal

marca : Mauser
codigo : R-013
capacidad de

volteo : 16 pulg
distancia :

entre centros : 1.9 m.
motor : 1.5 HP

accesorios chuck y luneta

cantidad @1 cantidad

b) Fresadora Vertical

marca ¢ Induma
serie : 908 - 72
accesorios ¢ varios
motor : 3.5 HP

cantidad : @1 unidad
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d)

e)

f)
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Cepillo :

marca

serie

desplazamiento :

golpes

motor :

cantidad

Cortadora de Perfiles

marca

serie

capacidad

aplicacion

motor

cantidad

Cortadora de Tubos :

marca

serie

capacidad

aplicacion

motor

cantidad

Maguina de Soldar Eleé

Elliot
BEC - 12386
22 3/4 pulg
10 18
4 HP

@1 unidad

Pul lman
514550 - 89

9 mm x 6600 mm
perfiles estructurales

2.5 HP

@1 unidad

Pul lman
924588 - 89

@ 6 pulg.

tubos metalicos

2.5 HP

@1 unidad

ctrica :

marca

tipo

amperaje

Hobard Andina

transformador

250 A / 350 A
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accesorios

cantidad

mascara, guantes
y mandil

@2 unidades

f) Magquina de Soldar Electrica :

marca
tipo
amperaje

accesorios

cantidad

Hobard Andina
transformador
250 A 7/ 350 A
mascara, guantes
y mandil

@2 unidades

g) Maguina de Soldar Eléctrica :

marca
serie

tipo de
accionamiento
amperaje

accesorios

cantidad

Lincoln

549482

con motor a gasolina
200 A /7 380 A
mascara, guantes

y mandil

@3 unidades

h) Maquinas de Lubricacidn :

marca

serie

amperaje

accionamiento

Siemens

1142580

250 A /7 350 A
motor eléctrico vy

a gasolina
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accesorios

cilindro de grasa ¢
aceite, mangueras vy
y boquillas

sistema

neumatico

cantidad

@4 unidades

i) Compresor de Aire :

marca : Atlas Copco
capacidad : 100 1b 7/ 150 1b
motor : 7.5 HP / 12 HP

accesorios manometro

valvulas
accionamiento : motor electrico
y a gasolina

cantidad @4 unidades

2.7.2 Equipos

a) Soldadura Autogena :

marca : AGA
codigos : c—-006
c-007

accesorios botella de oxigeno

y acetileno

sopletes varias
dimensiones

lentes, guantes

proteccion
y mandil

@4 unidades

cantidad



68

b) Lavado a Presion :

compresora

Siemens, 300 1b
cap., 15 HP

boquillas diferentes

didmetros

manifoll

multiple de

4 entradas
mangueras : 3/4, 1, 1 1/4 pulg.
proteccidn : lentes, guantes

y mandil, mameluco
y botas

cantidad @1 unidades

c) Equipos Varios :

alineamiento de ruedas

alineamiento de luces

equipo neumatico de ajuste

equipo para ensamblar mangueras

tecles, puentes y tripodes

equipo de radio transmisor de gran alcance
cargadores de bateria

equipo para vulcanizar llantas

gatas tipo lagarto

gatas hidrdulicas y mecdnicas diversas
equipo de pintura con accesorios diversos
equipo de planchado, con sopletes para

oxiacetileno y herramientas adecuadas.
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2.7.3 Instrumentos y Herramientas
reglas metdlicas de 20"
pie de rey de 0 - 10"
micrometros de profundidad de @ - 250 mm.
estuche de S) pi1ezas, del micrometro
altimdtico de @ - 250 mm.
jJuego de terrajas circulares de 5 mm., 15
machos, 10 dados y 4 taladros
nivel para calibrar
juego de dado, con 24 piezas completas
Juego de equipo de biselado y corte
pinzas amperimetricas
voltimetros
amperimetros
contdmetros de @ - 3,500 RPM
manometros de @ - 300 psa
tornillos de banco
prensas manuales
taladro de banco de 3/4 HP
juego de llaves de boca
Juego de llaves de corona
juego de llaves hexagonales

otras herramientas complementarias.
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3.1 DETERMINACLON DE LAS HECESIDADES ACTUALES
Las necesidades actuales del Proyecto, se pueden
expresar desde el punto de vista técnico y desde el
punto de vista de distribucidéon fisica de 1los
ambientes existentes; cuya evaluacién permitira
establecer claramente las limitaciones que
actualmente existen y poder plantear de esta manera
los requerimientos necesarios para agilizar vy
dinamizar la atencion de mantenimiento, que es uno
de los objetivos de la aplicacién del Proyecto del

Alto Huallaga.

3.1.1 Lo T'éc
Para su identificacién se considera los

siguientes factores:
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Tiempo de Reparacion

Se observa que actualmente 1los tiempos
empleados en las reparaciones, tanto de 1la
maquinaria pesada como de la liviana, es muy
amplio, debido a gque no se hace una detecciodn
de falla técnica precisa, porque no se
dispone de equipos especiales gque faciliten
esta labor, asi como tambieén falta
capacitacion técnica del personal de

talleres.

Costo de los Trabajos

El costo promedio de cada trabajo es
aproximadamente tres veces, lo que costaria
s1 se hiciera las reparaciones en la ciudad
de Lima, en condiciones tecnicas adecuadas,
lo que constituye una desventaja e 1impide
ampliar la cobertura de atencidn a otros
pobladores que requieren urgentemente

mantenimiento a sus unidades.

Stock de Repuestos y Materiales

Se observa que el stock de repuestos, se
determina en base a los catdlogos de 1los
fabricantes, en los que se recomienda ciertos
repuestos, que mayor demanda de uso van a
tener. Pero no se tiene en cuenta que estas

recomendaciones de los fabricantes, es
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basicamente para los primeros amos de vida de
la maquina; conforme el tiempo transcurre se
van comprometiendo otras pLezas de la
maquina. Y el stock Que antes era suficiente
ahora no satisface las necesidades de la
demanda en la reparaciones qQque cada vez
aumentan en cantidad y criticidad.

Considerando la cantidad de maquinas pesadas,

livianas Yy estacionarias qQue dispone el
Proyecto y las maquinas proplas de los
pobladores de algunas zonas: se genera

actualmente un gran problema en la renovacion
Yy determinacion del stock de repuestos que
verdaderamente satisfaga la demanda de
trabajos qQue tiene que atender la Unidad de
Mecanizacion. Mads aun si se tiene en cuenta
la distancia de ubicacion del campamento, el
problema se agrava, debido a qQue se requiere
mayor tiempo de aprovisionamiento.

Los materiales en general se adquieren en
Lima. Tingo Maria vy Hudnuco. Para la
fabricacidn de piezas, se compran los aceros
en barras mayormente, del tipo aceros
boehler, tales como : VCN 150 vy el VCL

140 qQue son bonificado ¢ para templar.

Estado Operativo

Determinar el estado operativo de las



e)

74

maquinas, constituye una fuente de
informacidn muy importante, dentro del
mantenimiento moderno, debido a que permite
establecer informacidn sobre el nivel teécnico
de funcionamiento, considerando el tiempo de
trabajo, el rendimiento horario y las
condiciones de operaciodn.

La medicion del estado operativo de una
maquina, se evalua mediante 1los siguientes
parametros: confiabilidad, probabilidad de
falla, frecuencia de falla, entre otros.

Se observa que actualmente en la Unidad de
Mecanizacidn, no se llega ha determinar el
estado operativo, por lo menos de las
maquinas pesadas y estacionarias, lo que
repercute directamente en la vida media vy

conservaclion adecuada del bien.

Mantenimiento Planificado

Se observa que hoy en dia, el tipo de
mantenimiento que se aplica en la Unidad de
Mecanizacion, es el correctivo, es decir
producida la falla recién se procede a su
reparacion, en oOtras palabras no existe el
mantenimiento planificado, que permite hacer
un seguimiento a la maquina, de tal manera
que se tenga un conocimiento adecuado de su

funcionamiento Yy detectar a tiempo las
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probables fallas. Para su aplicacién sera
necesario observar 1os siguientes aspectos:
catadlogos, planos, historial, ordenes de
trabajo, ordenes de almacén, técnicas de

supervision y control, entre otros factores.

f) Control del Mantenimiento
Con el proposito de evaluar los beneficios
del mantenimiento, como resultado de su
aplicacidn, en la Unidad de Mecanizacidn, es
necesario realizar este control, el cual
permitirad detectar los puntos criticos del
programa e 1r corrigiendo, para que la
eficiencia del mantenimiento se i1incremente.
Actualmente, no se hace este control sobre el
sistema de mantenimiento que se desarrolla,
la razon es la premura del tiempo vy el
desconocimiento de las técnicas del

mantenimiento moderno.

Aspecto Fisico de Distribucidn

Actualmente la Unidad de Mecanizacion, cuenta
con una drea destinada a los talleres de
reparacion, pero no esta adecuadamente
distribuido, lo que genera entorpecimiento en el
normal desenvolvimiento de las tareas propias
del mantenimiento, haciendo que Se& congestionen

las areas de trabajo y se produzca el desorden.
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En el Plano No. 2, adjunto en el Anexo, se
observa la presencia del A4rea destinada a los
tableros signada con el No. 40, en 1la tabla de

descripcidn.

PLANTEAMIENTO DEL EQUIPO REQUERIDO

Seguidamente se plantea los requerimientos de
equlpos, que el Proyecto del Alto Huallaga, debe
adquirir, para garantizar la aplicacion del
programa de mantenimiento que se propone, con la

finalidad de disminuir los costos de mantenimiento
y atender mayor demanda de reparaciones y por ende
asistir técnicamente a un mayor numero de
pobladores en sus necesidades de contar con
maquinas bien reparadas y con un mej)or servicilo.

Entre los equipos que se propone adquirir, tenemos

los siguientes:

Balanceador Computarizado de Ruedas para

Unidades Motorizadas

a) Caracteristicas

Se requiere un balanceador resistente, para
maquinas pesadas VY livianas; y al m1smo
tiempo sea de wuna oOperaciodn sencilla, de

buena calidad y eficiente trabaljo.

b) Especificaciones

Balanceo estatico y dinamico.
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Ciclo de trabajo: giro rapido.
Peso ligero : 140 libras.
Portatil : de facil transporte hacia el
vehiculo, si1 fuera necesario.
Voltaje : 220 /240 voltios (ademas con
baterias recargables).
Dispositivo: Tipo gata; para levantar o

bajar llantas pesadas

(montaje).
Selector ! pesas en onzas O gr.
Precisidon : hasta 2 onzas.
Calibracion : automatica

Capacidad : X aros : ancho = 4 1/72 a 15".
@ = 13 a 26"
X llantas : @max = 50 1/72".

Rango de calibrado : 2 a 11" de
descentrado.
Accesorios : %X plato adaptador empernado

¥ adaptador desmontable de

aros.
X adaptador universal de

ruedas de automovil.

Sistema de Analisis del Motor de Combustidn
Interna
Estd constituido por un sistema electrdénico, que

permitird determinar el rendimiento del motor,

analizando su compresion, carburacion y
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encendido, qQue constituyen los tres factores
imprescindibles para que un motor a combustion
interna trabaje adecuadamente. Una operacién
deficiente en cualquiera de estas tres 4&rea,
dara como resultado un pobre rendimiento del
motor y un alto costo de reparaci®dn; asi mismo
una operacidon deficiente, contribuye a una
excesiva contaminacion del aire.

Cabe mencionar lo siguiente :

Una pobre compresion debido a fugas no

permitiran un desarrollo del motor a toda su

potencia, un carburador en necesidad de
reparacion ¢ regulacidn no suministrara la
adecuada mezcla aire combustible; un mal
encendido en el sistema Nno producilira la

combustidn total durante la carrera de potencia

del ciclo del motor.

Este amalizador, dispone de un osciloscopio a
traves del cual se podra diagnosticar los
problemas del motor cientificamente, con alto

grado de precision y en base a ello se podra
planificar la reparacion, en menor tiempo vy al
mas bajo costo.

El sistema debe estar formado por los siguientes

componentes:

Luz de avance del encendido con conectores
dentro del panel posterior de la pantalla que

permitird marcar Yy regular el avance del
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encendido.
Un anulador de cilindros, tacometro, medidor
de angulo de contacto; con conectores dentro
del tablero posteriores de la pantalla; lo
que permitira leer las revoluciones, 4&ngulo
de contacto y probar el balance de los
cilindros.
Tarjetas localizadoras de cilindros, para la
pantalla y el medidor; para poder relacionar
los cilindros de acuerdo a su orden de
encendido.
Un adaptador para el circuito primario (alta
energia del encendido).
un adaptador para el circuito secundario
(alta energia del encendido).
Graficos a colores de las figuras patrones de
la pantalla, para comparacion con las figuras
obtenidas en las pruebas.
Hojas de andlisis de la puesta a punto, para
anotar los resul tados de la prueba de
encendido.
Probador de los circulitos de arranque vy de
cargaj; para determinar fallas en el circuito
eléctrico y probar los circuitos de arranque
y de carga.
Analizador de rendimiento; para realizar
pruebas con los gases de escape.

Adicionales : cable de alta tensidn, mordaza
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adaptadora para bobina, voltimetro,

ohmimetro, alicate para terminales de bujia.

DISTRIBUCION MODIFICADA

Seguidamente se presenta el plano de distribucién
de la Unidad de Mecanizacidn, en la que se indica
las ampliaciones y modificaciores de las nuevas
instalaciones propuestas de tal manera que puedan
ser 1instalados los nuevos equipos, que se plantean
adquirir.

Esta distribucidn de los talleres que conforman la
Unidad, en su estructura propuesta, tiene los

siguientes ambientes:

Oficina para la Jefatura

Consta de una A4rea disponible de 20 m=, de
material noble, con amplias ventanas vy buena
ventilacidn e iluminacidng su ubicacidn esta a

la entrada del complejo de talleres.

Oficina Teécnica y Administrativa

Destinada a Ingeniero Asistente y personal
administrativo; tiemne una disponibilidad util de
16 m=, con instalaciones adecuadas de
iluminacidon, ventilacidn y comodidad de trabajo.
Su ubicacivn también es casi a la entrada del

complejo.



81

Almacen General

Este ambiente estard designado para almacenar
repuestos, materiales e i1nsumos que se requieran
para las reparaciones.

Se le ha asignado una &rea util de 34 m2, con
dos puertas de i1ngreso, una para atender pedidos
diarios vy la otra para recibir repuestos y
materiales recien llegados a la unidad.

Este ambiente estard dotado de instalaciones
especiales que garanticen su seguridad vy al
mismo tiempo ofrezca comodidad de trabajo, asi
como también versatilidad en sus labores

diarias.

Taller de Maguinas Herramientas

Este ambiente serd destinado para la ubicacidn e
instalacidon de las maguinas herramientas
existentes en el proyecto.

Dispone de una &rea de 62.5 m= la misma que es
de wutilidad plena; dotada asi mismo de buena
ventilacion, iluminacion e instalaciones
adecuadas de energia electrica.

Se ha considerado tambien en esta nueva
distribucion el tamamno de las maquinas, los
espacios libres necesarios para el movimiento de
materiales y de trabajadores, asi como tambien

dreas libres para futuras ampliaciones.
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Taller de Ensamble de Mangueras

Este taller se dedica a dar servicios de corte vy
ensamblaje de mangueras, utilizadas en las
maquinas pesadas Yy livianas; estad formado por
una maquina donde se realiza el proceso de corte
y ensamble.

Este ambiente tiene disponible una area util de
12.5 m= y se ubica al costado del taller de
maquinas herramientas; tiene dispuestas
instalaciones electricas adecuadas como tambien

buena 1luminacion artificial.

Taller de Electricidad Automotriz

En este taller se desarrollan actividades,
relacionadas con los sistemas electricos de las
maquinas pesadas y livianas.

Tiene una 4area disponible de 19.5 m<, en el cual
se tienen instalaciones adecuadas de energia
eléctrica e 1luminacion, asi como tambien

ventanas para la ventilacion del ambiente.

Taller de Rectificado

En este taller se realizan oOperaciones de
rectificado, en valvulas, en asientos de
valvulas, en tambores de freno; ademas tambien
se realizard el balanceo computarizado de ruedas
para unidades pesadas Y livianas; asi como

también otras actividades relacionadas con las
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Se ha asignado a este gmbiente una area util de
34 m=. debido a las multiples actividades que se
realizan.

Asi mismo dispone de buena iluminaciédn tanto
natural como artificial, de buena ventilacion
con amplias ventanas y en general ofrece un

agradable ambiente de trabajo.

Taller de Reparacion de Motos

Este taller dispone de una area util de 32 m=-;
una parte del ambiente estd destinado a la
almacen de motos en proceso de reparacion,
siendo la parte restante area util de trabajo.
Estd dotado de buena 1luminacion natural y
artificial, contando para ello de amplias
ventanas y lamparas i1ncandescentes adecuadas.

En general se observa buenas condiciones para el
trabajo y un agradable ambiente para las labores

cotidianas.

Taller de Analisis de Motores

Este taller estd destinado para realizar
andlisis del estado operativo de los motores vy
asi establecer su buen funcionamiento.

Se ha asignado para el normal desenvolvimiento
de este taller, como 4area util 30 m=, con

dispositivos especilales, como son : rampas,
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tecles y elementos de sujeccidn adecuados asa
como también instalaciones de energia eléctrica
con varias tomas.

Este ambiente dispone de wuna entrada muy grande
para permitir el i1ngreso de maquinaria pesada,
practicamente todo un frente constituye 1la
puerta de acceso.

Tiene en general buena 1luminacion Y
ventilacidn, ofreciendo asi mismo condiciones

adecuadas de trabajo y un ambiente agradable.

Taller de Rolado y 0Otros

Este es un taller basicamente de rolado, donde
se encuentra instalada wuna roladora de poca
capacidad. También se encuentra en este ambiente
un esmeril, una sierra eléctrica circular vy la
compresora.

Tiene asignado una 4&area util de 15 m= con
instalaciones adecuadas tanto de energia

eléctrica como de otras comodidades que

facilitan las labores.

Taller de Planchado

Es un taller donde se realizan reparaciones en

los cascos de las unidades livianas
generalmente, pocos casOos Se ven en otras

unidades.

Tiene una 4area disponible de 21 m=, lo cual es
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suficiente =1 consideramos el flujo de
requerimientos dentro del Proyecto.
Dispone de una entrada grande para facilitar el
ingreso de los vehiculos, asi mismoO cuenta con
instalaciones adecuadas de iluminacidn,

ventilacidén y tomas de corriente eléctrica.

Taller de Pintura

En este taller se realizan trabajos de acabado
superficial, a las unidades motorizadas que
salen del taller de planchado.

Dispone de una 4rea total de 21 m=; superficie
adecuada para las necesidades que se presentan.
Estd dotado de instalaciones especiales, con
tomas de aire a presion vy de corriente
eleéectrica, asi como también con dispositivos que
permitan dar facilidad al trabajador en esta

area.

Taller de Afinamiento de Motores

Es un ambiente destinado, a reparaciones
referentes al sistema de carburacion de los
motores de combustidn, correspondientes a los
vehiculos que vienen con la falla detectado del
taller de andlisis de motores.

Tiene asignada una area de 36 m=
aproximadamente, con buena iluminacidn y

ventilacidn. Cuenta con instalaciones eléctricas
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y tomas de aire.
En general se observa un ambiente adecuado, para

el desarrollo de este tipo labores.

Taller de Lavado y Engrase

Tiene una area disponible de 70 m=, con
instalaciones de corriente eléctrica, tomas de
aire comprimido, pistones de elevacion, rampas
de concreto y otros elementos que facilitan la
labor de los trabajadores. El acceso a este
ambiente es directo y amplio, no tiene puerta
sino que es todo un fremte abierto, para
facilitar el ingreso de los vehiculos.

En general el ambiente es cerrado en sus otros
frentes, Yy estd dotado de buena 1i1luminacidn

natural y artificial.

Taller de Mantenimiento para Maguinaria Pesada
Este taller dispone de una &rea util de 23 m=,
con instalaciones especiales, tales como rampa
de concreto, conexiones e€léctricas, iluminacidn
eléctrica y Otros dispositivos. Es un ambiente
abierto por uno de sus frentes, goza de buena
ventilacidn.

En general, se puede afirmar Que es un ambiente
adecuado, para los fines Qque es designado,

ofreciendo comodidad de trabajo.
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Taller de Mantenimiento para Maguinaria Liviana
Para este taller ge ha asignado una 4Area de 19
m=, superficie adecuada para las funciones que
se ha previsto; con instalaciones de corriente
eléctrica, rampa de concreto, winches vy otros
dispositivos que faciliten la labor de los
trabajadores.
Es un ambiente abierto por uno de sus frentes,
lo que permite facilidad de 1ingreso de los
vehiculos livianos.
Este ambiente tiene buena ventilacidn e
i1luminacion Y en general presenta buenas

condiciones de trabajo.

Taller de Soldadura

Esa destinado a la realizacidn de trabajos de
soldadura en general; tiene una area disponible
de 18 m=, con instalaciones de tomas de
corriente eléctrica, dispone de buena
iluminacidvn y adecuada ventilacidn.

Tiene un acceso grande, formado por todo un
frente abierto, lo que permite mayor facilidad

de trabajo.

Ambientes Diversos

En primer lugar; destaca un ambiente destinado a
servicilios higienicos, con una area de

aproximadamente de 17 m=, con instalaciones



88
adecuadas de lavatorios, waters, urinarios y
duchas multiples. Otro ambiente que se debe
indicar es el depdsito de materiales usados, con
una area disponible de 28 m< aproximadamente, en
el que existen dispositivos especiales como
estantes, mesas y otros accesorios.
Cabe mencionar tambien, que toda la construccidn es
de material noble, con techo aligerado de concreto,
con una altura promedio de 4.5 m., observandose en
algunos ambientes mayor altura, segun los
requerimientos de cada caso.
Por otro lado, todo el complejo de la Unidad de
Mecanizacidn dispone de una area total de 1265 m=,
con wuna entrada principal de 6.5 m. de ancho vy

dispone de una puerta de dos hojas batientes; asa

mi1smo dispone tambien de areas libres para
facilitar la circulacion de maquinas pesadas,
livianas vy otros vehiculos pertenecientes al

Proyecto ¢ a los pobladores de zonas aledarnas, asi
como también para el transito de personas en
general

Esta distribucion de los talleres propuesta, se
encuentra detallada en el Plano No. 3, del Anexo

adjunto.
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INTRODUCCION
La funcién de inventario, es una funcién
importante, que dentro de una empresa esta

relacionada con otras, tales como:

mercado, cuya funcién es velar por la entrega
inmediata por una gran variedad de productos.
produccion, funcidn gque permanentemente desea un
inventario muy flexible para cubrir pedidos
especiales a corto plazo.

finanzas, es una funcioén qQue tiene como
objetivo, mantener un inventario a un bajo wvalor
en délares a fin de mejorar las inversiones de
capital, que determinen el activo durante
periodos indeterminados.

personal, controla la marcha de la produccién a

fin de mantener al minimo los despidos
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temporales.
Por lo expuesto, se recomienda antes de implementar
un sistema de control de inventarios, realizar los
siguientes pasos:
realizar un inventario fisico de las
exlstencias, para conocer que es lo que se posee
y en que estado se encuentra.
analizar los items, que han registrado mayor
movimiento, los ultimos armos, lo que dejard en
evidencia aquellos que se emplearon muy poco ©
simplemente no se emplearon.
Calcular la demanda anual promedio de los items
que registran movimiento, a fin de poder emplear
ese dato para la determinacidn de los lotes
econdmicos y de las frecuencias.
establecer un cddigo para cada items, a fin de
evitar pedirlo dos veces con distinto nombre y/o
numero.
agrupar los items, que registren valores comunes
de: costo de compra y de almacenamiento.
Por otro lado cabe indicar, que en nuestro medio,
al gran porcentaje de nuestras empresas utilizan la
grafica ABC ¢ curva de Paretto, para mostrar la
relacion entre el numero de 1tems en existencia de
un 1nventario, el consumo anual de los M1IsSmMOS Yy SuUu
costo unitario.
En esta grafica se observan tres zonas: A, B, c,
cuyo andlisis se realiza para cada una de ellas.

Los articulos que caen en la zona A, requilieren de
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una estrecha vigilancia para evitar una gran
inmovilizacidn de capital, ya que estos absorben el
85 Z de la inversion, por lo que se recomienda
comprar estos articulos en cantidades variables
pero en g, fechas fijas.
Los articulos que caen en la zona C, son articulos
cuya influencia en la inversidn es del orden del
107 y por lo tanto no requieren de mayor atencion;
para estos articulos se recomienda comprar
cantidades fijas a fechas variables.
Los articulos que caen en la zona B, deben ser
analizados para luego ubicarlos ya sea dentro de la

zona A ¢ de las zona C (ver Anexo).

SISTEMA ACTUAL DE INVENTARIO

Actualmente el Proyecto Alto Huallaga, en se Unidad
de Mecanizacion, presenta un sistema deficiente de
control de inventarios, por las siguientes razones
observadas:
No existe una codificacidn optima de los items.
No existe un sistema de reordenamiento de la
informacion.
No existe un buen criterio para comprar.
La falta de stock de repuestos y materiales
perturban el desarrollo de las Operaciones de
mantenimiento.
La existencia de manuales y catdlogos en ingles,
originan demoras en la identificacion de

componentes y/o repuestos a compras.
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Los pedidos llegan a4 la Unidad con informacién
incompleta, sobre sus caracteristicas.
Existen demoras excesivas en la entrega de los
pedidos.
Existen problemas logisticos, en las oficinas
administrativas de la ciudad de Lima, debido a
la distorsion de la informacion teéecnica.
Existen gastos ocultos en la obtencion de
materiales y repuestos.
No existen parametros de control, para los items
utilizados por la Unidad.

Las observaciones realizadas, constituyen
realmente serios obstaculos en el desarrollo de un
mantenimiento eficiente, dentro de 1la Unidad de
Mecanizacion vy por ende del Proyecto; teniendo
entre otros aspectos mayor incidencia: la falta de
stock de repuestos, la carencia de un sistema de
reordenamiento y de un buen criterio para
efectivizar las compras.

En cuanto a los problemas de comunicacidén que son
de gran embergadura se propone, alinear toda la
informacién de la Unidad en una red propia. Por
otro lado se buscara mejorar los procedimientos vy
la capacidad de compra en los Estados Unidos a fin
de evitar, las demoras propias de la aduana y del
sistema de compra americano, que hacen que en
algunos casos, el pedido sea entregado después de &

meses o en otros casos especiales hasta en un a8no Y
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medio; lo que origina que el comprador del Proyecto
se vea constantemente acosado para dar a conocer el

resul tado de las solicitudes de compra.

SISTEMA DE INVENTARIO PROPUESTO

Considerando las deficiencias que presenta el
Sistema Actual de Inventarios, en esta Tesis, se
propone ante la necesidad de un Sistema de Control
y Reordenamiento un Programa de Formato, el cual
tendrd ventajas incalculable en la planificacion,
administracidn y control de stock, reduciéndose los
cnstos de adquisicidn, transporte de mantenimientos
asi m1smo sera un componente a favor de la

rentabilidad del Proyecto.

Caracteristicas del Programa de Formato
El Programa de Formato con reordenamiento
automatico, sera desarrollado empleando el

software dBase III.

Este programa incluye, el nombre vy precio del
repuesto en la ultima fecha que fue comprado;:
asi mismo la direccidn y telefono del proveedor.
Para alcanzar el éxito en este Sistema de
Inventario, se tendrd que establecer los cddigos
respectivos para cada uno de los items: en lo
que respecta a mantenimiento estos llegan a 2500
items, Qque corresponden a Plezas de maguinas vy

equlpos.
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El procedimiento seqguido en este Sistema,
permitird al comprador tomar decisiones de
compra, sin las acostumbradas demoras de tramite
de cotizaciones en la administracién; lo que
quiere decir que el comprador estard autorizado,
a comprar cuando la cotizacidn sea equivalente 6
menor que la ultima compra del item respectivo.

La implementacidn del Sistema de Inventario
propuesto debe ser de inmediato a fin de ahorrar
horas en los Jefes de Talleres vy en los
mecadnicos; asi mlsmo para erradicar el proceso
de busqueda en manuales y catdlogos el nombre de
piezas y/0 repuestos, debido a que esta
informacidon serd registrada en espanol en la
base de datos, y en forma correcta pasaran al

comprador y a los proveedores.

Ventajas del Programa

Entre las principales ventajas, se puede
indicar:
Permitira, ver Yy analizar los costos de los
materiales y repuestos utilizados en la
Unidad de Mecanizaciodn.
Permitira ejecutar con anticipacidn los
pedidos, de acuerdo a wun plan de trabajo
previamente planificado.
Permite desarrollar descripciones, con las

caracteristicas y especificaciones correctas,
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facilitando la funcidn del comprador, lo que
garantiza la adquisicion del repuesto
correcto.

Permitira establecer el consumo mensual de
materiales y repuestos, asi mismo los costos
y las necesidades especiales segun los
requerimientos.

Permitira distribuir los pedidos de compra,

en forma aimpresa, tanto a nivel interno como

externo.
Permitird tambien el Programa, proyectar las
necesidades de materiales vy repuestos, en

tiempos futuros, facilitando de esta manera
la elaboracion del presupuesto respectivo.
Permitird mostrar el estado actual del
Almaceéen General, considerando para el efecto,
ingresos y egresos de materiales y repuestos.
Facilitarda el ordenamiento de los items, para
el efecto se empleard una codificacion alfa-
numerica.

Permitird listar los materiales y repuestos
por cada ma&quina liviana y pesada, asi como
de otras estacionarias.

Permitird listar la cartera de proveedores,
actualizdandola constantemente, identificados
cada uno con un codigo.

Ayudara a listar la totalidad de maquinas,

con su codigo respectivo, con la finalidad de
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evaluar el Activo Fijo.

Programas Principales

Los diferentes programas del dBase I1I1I, dan a
conocer las funciones del paquete, que podran
adaptarse a las necesidades del usuario. Esta
relacidn se muestra en el Anexo, con la
designacion "Programas e Ilustraciones".

Teniendo en cuenta las necesidades del nuevo
sistema de control de inventarios, se hard uso

de los siguientes programas:

X MATMEN.PRG : Mantenimiento del Archivo
Maestro de Almacen

X PROMEN.PRG Mantenimiento del Archivo de

Proveedores

X FABMEN.PRG : Mantenimiento del Archivo del
Fabricante

X MAQMEN.PRG : Mantenimiento del Archivo de

Bienes de Capital "Maquinas'

X 0.PRG : Mantenimiento del Archivo de
Bienes de Capital "Otras
Maquinas"

X BICAMEN.PRG : Mantenimiento del Archivo de

Bienes de Capital

X EQUIMEN.PRG Mantenimiento del Archivo de

Bienes de Capital "Equipos de

Oficina"
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X MAQINDEX.PRG: Archivo Maestro de Ma&quinas

X FABREPOR.PRG: Informe del Archivo del
Fabricante

¥ EQUIREPO.PRG: Informe del Archivo de Equipo
de Oficina

¥ PROREPOR.PRG: Informe del Archivo de
Proveedores

X MATREPOR.PRG: Informe del Archivo de Almaceéen

X MAQREPOR.PRG: Informe del Archivo de
Maquinas
X INMEN.PRG : Ingreso Temporal para luego

dar 1ingresos al Almacen

X ACMENT.PRG : Actualizacion

¥ BASEMENT.PRG: Entrada de dato

X MATEDIR.PRG : Proceso de Impresion de
Informes

X MATREORD .PRG: Desea Ordenar Si1 ¢ No.

Por otro lado, en el reporte que se muestra en
el Anexo, aparece tambieéen el Menu para cada
programa; los cuales contienen las diferentes
alternativas en la evaluacion; asi por ejemplo
el programa: MAGREPORT.PRG "Informe del Archivo
de Maquina", permite obtener el informe a traves

de una evaluacidn por:

No. de maquina

No. de repuesto
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Cddigo contable
Cddigo de patrimonio
Orden de maquina (alfabetica)

Cddigo del componente.

Archivos

Como este paquete trabaja con una base de datos,
existen campos definidos, para cada uno de los
cuales existe un archivo.

A continuacidén, se muestra los archivos
principales, indicando los alcances mas

importantes de cada uno de ellos.

A:ALMACEN.DBF

Nombre del 1item

Unidad de medida (gr, Kg, etc.)
Cantidad

Stock minimo

Stock maximo

Precio ultimo

Proveedor ultimo

Fecha ultima

Valor unitario

Valor del stock.

A:MAQ.DBF

Magquina No.
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Nombre de la maquina
Marca
Modelo
Color
Placa No.
Motor No.
Ubicacidn del trabajo
Estado * % operativo
X en reparacion
X de baja
Fecha de:% adquisicidn
X reparacion
X de baja
Valor actual del bien
Depreciacidn acumulada

Depreciacidon anual

4.3.4.3 A:PECOSA.DBF (Pedido y salida)

Dependencia que solicita el pedido

Nombre de la persona que solicita el
pedido.

Fecha de la solicitud del pedido

Cddigo del item solicitado

No. del documento

No. de la cantidad solicitada

Registrar wvalor promedio (se calcula
considerando el valor del stock antiguo

mas es valor del stock actual, dividido
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4.3.4.5
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entre la cantidad)
Registrar el No. de
se hizo el pedido)
Caracteristica de

importantes).

A: TEMPEC.DBF (Compras)

A:MARTEM.DBF

madquina (para la cual

la maquina (las

Dependencia solicitante

Nombre de la persona
Fecha de la compra
Cddigo del item

No. del documento de

Cantidad comprada

que compro

compra

Registrar valor promedio

Registrar el No. de maquina

Caracteristicas de la maquina.

Dependencia

Nombre de la persona
Fecha

Cddigo del item

No. del documento de
No. de maquina

No. de serie

No. del motor

No. de la placa

Modelo

(Maquinaria por regularizar)

responsable

identificacidn

mas
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Caracteristicas

Observaciones

4.3.4.6 A:PROVE .DBF

Cddigo del proveedor
Nombre del proveedor
Direccidon 1

Direccion 2

Ciudad

Teléfono No.

Telex No.

Fax No.

Nombre del Representante
Otras referencias

Observaciones

4.3.4.7 A:EQUIOF .DBF

No. de la maguina

No. del repuesto
Nombre de la maquina
Marca

Modelo

Color

Serie

Cddigo del componente
Ubicacidn de trabajo
Estado del bien

Fecha
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Depreciacidn acumulada
Depreciacidon anual

Valor actual

4.3.4.8 A:MATEORD.DBF

Codigo

Nombre del 1item
No. de m&aguina

No. del repuesto
Caracteristicas de la unidad
Cantidad

Stock minimo

Stock maximo
Ultimo precio
Ultimo proveedor
Ultima fecha

Valor de la unidad

Valor del stock

4.3.4.9 A: TEMCOM.DBF

Nombre de la dependencia
Nombre del proveedor
Direccidn del proveedor
Fecha de compra

No. de factura

Cddigo del item
Descripcidn de la compra

Cantidad comprada
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Modalidad de la compra (factura, giro
pagare)
No. del giro & pagare
No. de la orden de compra
Precio unitario
Valor de la cantidad comprada
Forma de compra ¥ Contado

X Credito

Cddigo del componente

Fuente de financiamiento.

4.3.4.10 A:FABRI.DBF

Cddigo del fabricante
Nombre del fabricante
Direccidn 1

Direccidn 2

Ciudad

Teléefono No.

Telex No.

Fax No.

Pais

Nombre del representante

4.3.4.11 A:NOTAS.DBF

Nombre de la dependencia
Lugar ¢ destino
Nombre del proveedor

Fecha
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Cddigo del item
Descripcidn
Orden de compra No.
Cantidad que no tienme entrada
Cantidad solicitada
Costo unitario
Valor del stock
No. de maquina

Observaciones

4.3.4.12 A:TEMNOT.DBF

Dependencia

Destino

Proveedor

Fecha

Cddigo del item
Descripcion del item

No. de la orden de compra
Cantidad comprada

Costo unitario

Costo total

Cbdigo del comprador

No. de la maquina
Caracteristicas de la maquina

Observaciones
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-1.1

BALANCEADOR COMPUTARLZADQ DG RUEDAS PARA UNIDADES

MOTORIZADAS
Instalaclién
El balanceador estd ensamblado sobre una base
estructural, la misma que se colocara sobre una
losa de concreto armado, sin utilizar pernos de
anclaje.
Entre los accesorios que trae la maquina, se
deben registrar los siguientes:
Un cabezal de medicién, incluyendo 4
tornillos hexagonales de 8/16 18 UNC x
5/8", con arandelas.
Un eje corto
Un transformador de voltaje
Un cono para camién liviano de 3.25-

5.5"/82.5-140 mm.
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un cCono para camion mediano de 4.88-
5.88"/124-149 mm.
Un cono para camidn grande de S5.63-6.63"/143-
168.4 mm.
Un calibrador en tijera
Un anillo espaciador con prisioneros de
montaje y dos tuercas moleteadas.
Un conjunto de tubo-tuerca
Un perno de 3/78"-24 UNF x 6"
Una tuerca de eje husillo
procedimiento que se sigue en la instalacion
el siguiente:
Sacar tornillos vy arandelas del cabezal de
medicidn y alinear el cabezal con la base,
mediante dos pines pasador.
Reinstalar tornillos y arandelas para sujetar
firmemente el cabezal de medicidn en la base,
aplicando un torque de 100-120 1b-pulg. (11-
13 N-m).

Colocar el balanceador en un piso nivelado vy

firme (losa de concreto). Para el montaje de
ruedas de camiones grandes, se puede
necesitar trasladar el balanceador, por lo

que no es recomendable empernarlo al piso.
Reconectar la bateria, para ello sacar la
tapa y conectar la bateria y volver a colocar

la tapa.

Conectar el transformador de voltaje,
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verificando el voltaje cgrrecto de acuerdo a
indicaciones en el mismo transformador.
Conectar el regulador de voltaje en la parte
posterior del cabezal de medicidn y se
i1luminard una luz de posicidn.
Instalar el eje corto, con el perno de 3/8" -
24 UNF x 6" y ajustarlo.
La fuente de energia necesaria para el
balanceador, puede ser suministrada por medio

de tres vias diferentes:

a) El metodo normal de energizar es usando el

transformador suministrado Junto con el

equlpo; este convertidor suministra 8.5
voltios AC, con suficiente potencia para
operar el equipo Y cargar la bateria. No
hay interruptor en el circuito de

corriente alterna.

b) Usando la bateria propia del balanceador,
dispuesta con celdas de gel, libre de
mantenimiento, de 8 Vv, 8.5 A, de 2 celdas
gel de 4 V cada una y 8.5 A; permitiendo
la operacidn del balanceador donde no hay
energia electrica. Para cargar la bateria
se debe usar el transformador normal, cada
vez que el equipo no esta operando, Yy no
es necesario desconectarlo vya que la

bateria no Se sobrecargaj; en caso de que
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la bateria se descargue completamente el
balanceador puede operar normalmente gn
energia externa de otra bateria de 12 V.
Si el palanceador no es usado durante S
minutos, el computador pondra al equipo en
estado de espera, lo que permite reducir
el consumo de energia.
Si el balanceador estd operando con la
bateria, mientras se encuentra en estado
de espera (Stand - by), la bateria seqguira
descargandose pero a un porcentaje muy
reducido. La vida de la bateria es de 5
amos, manteniéendola completamente cargada
y evitando excesivas vibraciones y
variaciones de temperaturas.

c) El balanceado se puede energizar con
cualquier bateria de 12 V; las conexiones
son las mismas que la del transformador,
pudiendose usar cualquiera de las
polaridades ya que el computador trabaja

con una fuente de + 12 V - DC.

Operaciones

El balanceador computarizado de ruedas, es un

balanceador que trabaja en el plano

bidimensional usa el computador electrdnico

para determinar y mostrar un balanceo estatico vy

dinamico en un simple giro. El término -
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"estatico" gn palanceo de ruedas, se refiere al
punto pesado fuera del eje, el cual causa un
movimiento desequilibrado; y el término dinamico
se refiere al punto pesado fyera del centro, el
cual causa un movimiento oscilatorio.
Cabe mencionar, que una rueda puede tener
solamente un desbalance ecgtdtico ¢ solamente un
desbalance dinamico, pero generalmente tienen la
combinacidn de ambos.
Los pesos para corregir el desbalanceo, son
colocados en la rueda en dos planos, los que se
ubican generalmente en la parte interior o
exterior de la llanta y en el asiento respectivo
del taldng estos planos deben tener una
separacion minima de 3 1/2", debido a que s1
es tan a menor distancia, sera necesario mayor
peso. En el desbalanceador computarizado, el
operador debe consignar datos a la computadora,
como son: distancia al aro, diametro del aro, vy
haciendo girar la rueda la computadora calcula vy
muestra la cantidad y ubicacion del peso
correctivo de acuerdo a las medidas de la rueda
que se montdn en la maquina.

E1l procedimiento Qque se observa, durante la

operacion es la siguiente:

a) Seleccidn del Tipo de Balanceo

Para lograr esta seleccidn, se debe cambiar
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la  funcion girando 15 perilla del didmetro
del aro. en sentido contrario a las agujas
del reloj y luego regresar al didametro del

aro que se esta balanceando.

Se debe observar los siguientes tipos
recomendados:
Dinamico : para la mayoria de las ruedas

de camion
Estatico : para ejes desmontables y fijos
de ruedas de camion.
Fino : para la mayoria de las ruedas
de carros de pasajeros y
camiones ligeros.
Use el tipo de balanceo normal (dinamico)
para ruedas de camiones, excepto para ruedas
con aros desmontables Yy fino (dindmico) para
ruedas de autos.
El tipo de balanceo estdtico es usado para
ruedas con aros desmontables y ruedas
desmontadas sobre ejes fijos; O tambieén para

casos en que se requiera excesivo peso de

balanceo.

Seleccidn del Didmetro del Aro

Observar el diametro del aro en la cara
lateral de la rueda y colocar la perilla en
el didmetro observado. Cuando se use pesos de

mayor capacidad, colocar la perilla 1 1/2"
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menos que el diametro normal de la llanta; el
grosor del aro gg menor que la montura del
didmetro del aro.
Se recomienda, asegurarse de que los pesos
estdn cerca del calibrador del disco de freno

del vehiculo.

Seleccion del Ancho del Aro

Medir el ancho en el calibrador, y colocar la
perilla en el ancho medido. En aquellas
llantas donde no entra el calibrador, medir
el ancho de las rodaduras de la llanta. Para
pesos ocultos medir entre dos puntos Ay B
{pulg) y colocar este ancho y adherir el peso
entre los puntos indicados; este meétodo es
usado cuando un balance dindmico en un plano
bidimensional es requerido.

Distancia del Aro al Balanceador

Para determinar esta distancia, jalar hacia
afuera el brazo del medidor hasta que toque
el aro en el lugar exacto, donde el peso
interior es colocado,leer el valor exacto
donde la escala desaparece Yy colocar la

perilla del tablero de control en el valor

medido.

Elevacidn de la Rueda

Elevar la rueda usando la manivela, hasta que
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se encuentre en la parte superior del
desbalanceador. La rueda debe estar 1/2 pulg.
por encima del suelo; mayor distancia es
innecesaria, debido a que se requerird un uso

adicional de la manivela para bajar vy parar

la rueda.

Girar la Manivela del Eje (Soltar la Rueda)

Se debe girar 1la manivela del eje hasta que
se escuche un zumbido Yy se prenda la luz
verde, sol tar la manivela inmediatamente vy
dejar que la rueda gire libremente hasta que
se escuche un segundo zumbido vy se apague la
luz verde; lo que permite que el balanceador
haya medido y guardado el valor del balanceo.
La velocidad normal del balanceo es de 70
RPM, pudiendo llegar hasta 84 RPM
velocidades mayores no son convenientes,
debido a que el zumbido serd continuo hasta
que la rueda disminuya a 84 RPM. El
balanceador funcionard normalmente aunque la

rueda este girando muy rapido.

Parar el Giro de la Rueda

Para parar la rueda despues que el ciclo de
balance se ha completado, girar la manivela

para bajar la rueda Yy hacerla rozar con el

piso hasta pararla.
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Posicidn de la Rueda

Despues que se paso la rueda, elevarla
ligeramente para poder pararla con la mano.
Empezar con el ]ado interior ¢ exterior de la
rueda., girar la rueda en la direccién de la
flecha prendida hasta que ambas flechas se

prendan en la pantalla.

Ubicacidn del Peso

Cuando ambas flechas se prenden nos indican
la posicidn correcta del peso, Yy este peso
sera mostrado en la pantalla, lo que
permitird aplicar el peso con seguridad en la
parte central superior interior de la llanta.

Repetir la operacidn para el otro lado.

Revision del Balanceo

Repetir el ciclo de giro y se mostrara cero
de lectura de peso de balanceo,
ocasionalmente sera necesari1io agregar
pequenos pesos adicionales.

En algunas ocasiones, también las ruedas de
camiones se pueden balancear con el tipo
"fino", con pesos de 5 gr.

Si en repetidas veces no se puede lograr un
balanceo exliste la posibilidad de qQue un
cuerpo extraro se esta moviendo en el

interior de la llanta causando diferentes
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balances, este cuerpo extrarmo debe ser

eliminado para poder balancear.

Revisidn de la Operacidn

Para comprobar la operacidn se debe observar el

procedimiento siguiente :

a) Asegurarse de que el balanceador este
descansando uniformemente sobre sus puntos de
apoyo (patas) y esteé localizado en un piso de

concreto nivelado.

b) Conecte el balanceador y gire 1/2 vuelta el
eje; el indicador de posicidn debe prender,
sino fuera asi, revisar el cable, enchufe vy

circuito; repararlo si fuera necesario.

c) Montar la rueda en el balanceador; girar la
rueda con manivela hasta su velocidad normal
de operacidn (70 RPM), con el balanceador en
posicidn de balanceo normal, es decir con la
luz verde encendida y el zumbido actuando,
indican el comienzo del balanceo, suena
nuevamente cuando el ciclo termina apagandose
la 1luz indicadora de medicidn. Después de
completar el ciclo la luz de posicion debe
iluminar indicando la ubicacidon del peso en
la pantalla; sino ocurre esta secuencia hacer

un segundo intento Yy continue girando la
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rueda hasta verificar que 1a velocidad de

rotacion sea de 70 RPM (hasta 84 RPM es

aceptable).

d) Verificar que la bateria esté cargada, para
lo cual ce debe desconectar el enchufe y
hacer que rote 1la rueda a 70 RPM, con la
energia de la bateria solamente, y el
balanceador debe ser capaz de repetir el
ciclo descrito en el punto anterior (c). Si
no trabajara, significa que la bateria esta
descargada; se procede a cargar la bateria
toda la noche, enchufando el sistema a la

fuente.

e) Determinar que el circuito automatico de
desconexion, este funcionando correctamente,
esperando que todas las luces en el tablero

se apaguen; esto debe tomar unos 5 minutos.

Procedimiento de Calibracidn Automatica

El balanceador es calibrado en la fabrica antes
de embarcarlo, y normalmente no deberia requerir
recalibracion antes del primer uso, debido a que
la calibracidn se realiza en condiciones
especiales de pruebas y extremadamente exacto;
no es recomendable que la calibracion sea

realizada en el campo, a no ser que sea
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necesaria. La cglibraciédn es automatica ya gque
el balanceador computarizado se autoregula.

S1 se hace necesaria la calibracién, realizar

los siguientes pasos:

a) Montar cualquier tipo de rueda sobre el
calibrador, que cumpla las sigulientes

especificaciones:

diametro del aro : 14" & méas
ancho del aro : 6" a 10"
distancia al aro : 5" ¢ mas

Es conveniente usar una rueda similar a la
rueda que comunmente se balancea.

Balancear la rueda a cero, en el balanceo
fino, colocando las perillas del tablero de
control en sus verdaderos valores de la rueda
que se estd calibrando.

Se requiere wuna calibracivon exacta de las

perillas ¢ puede resultar una descalibracion.

b) Presionar el boton "CAL", con los tres Cceros
indicados en la pantalla, presionar el boton
"CAL" que Se encuentra en la parte posterior
del tablero, si se hace apropiadamente se
verad en la pantalla "CCC", en caso contrario

se verda "EEE" y se pondra en balanceo normal;

verificar que la rueda este dentro del

balanceo correcto de medidas que el
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procedimiento de balanceo fino se haga

correctamente.

Colocar el balanceador en normal ¢ fino (no
use estatico) y con cuidado colocar la
perilla de control de diametro en el

verdadero diametro de la rueda.

Colocar el peso requerido (fino: 100 gr.,
normal : 4@@ gr.), girar la rueda hasta que
se i1lumine ambas flechas, colocar el peso

requerido (de acuerdo al tipo de balanceo sea
fino ¢ normal) en la rueda, en la parte
exterior del aro el centro vy en la parte
superior. Observandose que la exactitud de la

calibracidn dependerd de la precision de los

pesos.
Girar la rueda, mientras este iluminado
"cce", sequir girando y Ssonara el zumbido y

se prenderda la luz indicadora de medicidn.
Soltar la manivela y esperar a que el zumbido
suene por Ssegunda vez, la iluminacion "CCC"
volverda a reaparecer, pasar la rueda y volver
a girar la rueda. Repetir este Proceso cada
vez que "CCC" reaparezca (minimo 4 ciclos de
giros). En el caso de colocar un peso

equivocado, la perilla de control se coloque
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incorrectamente o cambiando accidentalmente,
el proceso de calibraciédn es expulsado vy
aparecera "EEE". En tal caso, verificar todos

los valores y repetir el procedimiento. Si

continua apareciendo "EEE" quiere decir que
algo esta funcionando mal, sin embargo, el
balanceador permanecerd operando con los

valores originales de calibracidn.

Completar la calibracidn, cuando sea colocado
el peso que aparece; es balanceador es

totalmente calibrado y listo para ser usado.

Mantenimiento

Se dan las siguientes recomendaciones generales:

a)

b)

c)

Limpiar los adaptadores de montaje, la
superficie de montaje Y el eje del
balanceador regularmente; la Qgrasa y el
aceite acumulan el polvo, causando
desbalance. ademas actua como abrasivo,

causando desgaste prematuro.

Una ligera capa de grasa debe ser mantenida

en los 4 lados de la parte alta y recta de la

base.

Sacar los pesos de las ruedas y restos debajo
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del balanceador, saque las llantas,
herramientas y partes que afectan el
equilibrio del balanceador; asegurandose que

el balanceador solamente descanse sobre sus 3

patas.

d) Limpiar el tablero de control con un

limpiador de vidrios.

Seguidamente se muestra una representacion

objetiva de esta maquina, indicada con la

designacidn Esquema No. 1 del Anexo adjunto.

5.2 SISTEMA ANNLIZADOR DE MUTORES DE C.1I.

5.2.1 Descripcidn y Uso

En el Esquema No. 2 del Anexo, se muestra una
representacidn simple de este equipo.

a) Motor de Cuatro Tiempos

Un motor de este tipo, es wun motor de 4
carreras, en una de ellas es donde el motor
produce la potencia para 1mpulsar el tren, no
produciendo su potencia durante las otras 3
carreras. Durante la carrera de admision el
pistdn se mueve hacia abajo Jjalando la mezcla
de aire / combustible a traves de la valvula
de admisidn, hacia la cédmara de combustion.

Durante la carrera de compresion el piston se
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MUEVE  hacia arriba y comprime la mezcla aire
/  combustible a una presion previamente
calculada (las valvulas de escape y admision
estan cerradas); una chispa en la bujia
enciende la mezcla de aire / combustible
Justo antes de que el pistdn alcance la parte
superior del cilindro, durante la carrera de
potencia la compresidn es incrementada por el
quemado de la mezcla, forzando al pistdn
hacia abajo. Durante la carrera de escape,
con las valvulas de escape abiertas, el
pistdn se mueve hacia arriba y forzando a los
gases quemados a salir del cilindro.
Considerando qQue hay 3 carreras del piston
que no producen potencia contra una que si
produce, lo que produce que el sistema de
encendido sea 1mportante; si1 bien esto se da
cada 720° de giro del cigueral y si1 la chispa
no se produce o esta se produjera en un
tiempo inapropiado se tendria 720° de
movimiento desperdiciado, esto significa
combustible s=sin usar Yy esfuerzo sobre el
resto del motor no utilizable.

Sistema de Encendido

Si bien es cierto hay diferentes tipos de
encendido, el propdsito es el mismo, es decir
generar el encendido de la mezcla aire /

combustible y el desarrollo de la carrera de
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potencia. Los componentes trabajan Juntos
para producir el voltaje necesario en cada
bujia y en su respectiva secuencia. La bobina
debe ser capaz de transformar el bajo voltaje
del circuilito primario a un voltaje elevado en
el circuito secundario que sea suficiente
para producir 1la chispa en todas las
condiciones de carga y velocidad:; a una alta
velocidad del motor la chispa debe ocurrir
tempranamente en la carrera de compresidn
debido a que el tiempo necesario para quemar
la mezcla permanece constante.
La variacion del avance de la chispa en
relacivn a la velocidad del motor es dada por
el mecanismo de avance centrifugo del
distribuidor.
Durante la operacidn de aceleraciodn la mezcla
del combustible es jalada dentro del cilindro
a traveées de aberturas restringidas y no es lo
suficiente denso.
La mezcla de poca densidad se quemara
lentamente, siendo necesario un avance para
una buena economia; este avance adicional es
suministrado por la unidad de avance de
vacio, el cual es controlado por el vacio en
el multiple de admision y el avance
centrifugo dara un avance al encendido al

incrementarse las velocidades del motor y el
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avance de vacio opera en relacion a la

posicion del acelerador y carga del motor.

Circuito del Sistema de Encendido

Para entender e interpretar los diagramas,
que presenta el osciloscopio de este equipo,
es necesario conocer algunos aspectos del
sistema de encendido. Existen dos circuitos
basicos el primario Yy el secundario; el
primero consiste de un suministro primario vy
un circuito a tierra primario; y el segundo
consiste de un circuito comun Yy de circuitos
individuales de la bujia.

El suministro primario comienza en la bateria
e incluye el alambre hacia el solenoide del
arrancador, luego hacia el amperimetro ¢
indicador de —carga, seguidamente al switch
(llave de contacto) Y a traves de la
resistencia autoreguladora hacia el bobinado
primario de la bobina. EIl circuito a tierra
del primario comienza en el lado de la bobina
que va al distribuidor, luego pasa a traves
de los puntos de contactos, Y a traves del
cuerpo del distribuidor hacia el block del
motor y regresa hacia el oOtro lado de la
hateria.

El circuito comun comienza en el lado

secundario, de la bobina hacia la tapa del
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distribuidor y g través del rotor a cada
terminal individual de la bujia. El circuito
individual de cada bujia comienza en los
terminales de la tapa del distribuidor, va a
través de los cables de las bujias hacia las
bujias y hacia tierra a través de los

electrodos de la bujia y el motor.

Diagrama Patrdn del Osciloscopio

El sistema de encendido puede ser visto en un
osciloscopio, mientras el motor este
prendido. Un tubo de rayos catddicos proyecta
sobre la pantalla un gréafico bidimensional
(voltaje—-tiempo) del voltaje eléctrico, las
fallas del sistema de encendido se 1indican
claramente por los cambios caracteristicos en
la forma de este grafico. El patrdn puede ser
alterado al mostrar diferentes partes del
circuito de encendido prescindiendo de
cualquiera de los ocho tipos de patrones
usados; el circuito de encendido aparece en
el mismo lugar en cada patrédn. La explicacidn
del ciclo Simple de encendido de cada patron
es el mismo con pequenas diferencias debido a
la localizacidn en el circuito donde la senrnal
aparece.

Los patrones ilustrados dan un ciclo completo

de encendido en: 495° de carrera de
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distribuidor para un motor de 8 cilindros;

6@° de carrera, para un npotor de 6 cilindros

y 9@° de carrera para un motor de 4

cilindros. Los numeros usados en identificar

la secuencia del patron se aplican a los 8

tipos de patrones. En el Esquema No. 3 del

Anexo se muestran las caracteristicas del

patron donde se observa lo siguiente:

X El punto designado con 1, los platinos
estan cerrados asi para dar comienzo al
periodo de contacto.

X En el punto 2, el periodo de contacto de
los platinos ha comenzado vy la corriente
esta fluyendo a traves del circuito
primario, estableciendo un campo magneético
en la bobina.

X Con el patrdn secundario, esta senal es
tomada en la torre de la bobina Yy una
pequerna oscilacién de bajo voltaje es
tomado también como un resultado de cambio
del campo magnético, este es considerado
como un anillo de bobina. Esto aparece con
pequenas series de oscilaciones seguida de
contactos cercanos.

X La linea designada con el numero 3
representa el tiempo ¢ numero de grados
durante el cual los platinos permanecen

cerrados. Este es llamado el periodo de
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contacto ¢ angulo de leva.
En el punto 4, se observa que los platinos
del distribuidor ge abren. EI1 campo
magnetico alrededor del ppobpinado primario
de la bobina colapsa y el voltaje del
secundario se eleva hasta un valor
requerido para pasar al circuito
secundario a traveés de las resistencias vy
aberturas del rotor y bujias.
En el punto 5, el alto voltaje causa
ionizacidn O rompe la resistencia de 1la
luz de las bujias vy el arco de la
corriente cruza para producir la chispa.
En el punto 6, se indica la descarga que
cruza la luz de la bujia.
En el punto 7, al cortarse la descarga de
la bobina, se puede ver cuando la energia
y la bobina no es lo sufientemente grande
para mantener la chispa.
En el punto 8, la linea ondulada que se
observa, indica la disipacion de la
energia remanente en la bobina vy el
condensador.
El punto 9, indica que hay un corto
periodo antes que los platinos se cierren
nuevamente. Enseguida comienza el ciclo de
encendido para el proximo cilindro.

la figura patron es estudiada vy la
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secuencia completa del ciclo de encendido, de
izquierda a derecha a través de la pantalla,
sera completamente entendidag entonces
cualquier cambio de su forma puede ser

rapidamente observada.

Exploracién y Superposicién del Circuito
Primariao
Estos patrones son obtenidos de serales

tomadas, desde el lado de la bobina que va al
distribuidor.

Cada patrdn tipo exploracidén con todos los
cilindros indicados ¢ un determinado cilindro
seleccionado puede ser completamente
inspeccionado en toda la pantalla.

El ciclo completo de encendido que se muestra

en el Esquema No. 3, indica un patron
superpuesto, donde todos los cilindros
aparecen uno detrds de otro. Idealmente un

patrdn superpuesto debe aparecer como una
linea simple, pero se observa que el patron
aparece borroso debido a las menores

variaciones entre cilindros.

Un cilindro a la vez Ppuede ser elevado sobre

el patrén superpuesto para una inspecciodn

ocular, como se indica en el Esquema No. 4

del Anexo adjunto. El1 patrdn de exploracion

del circuito primario es usado para
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diagnosticar problemas en el circuito
mencionado, tales como desgaste del
distribuidor por mucha velocidad; falla

durante apertura y cierre de los platinos;

falla de la bobina y condensador; y otros.

Exploracion y Superposicidn del Circuito

Secundario

Los patrones del circuito secundario, son
usados para analizar el encendido del
circuito secundario, como se indica en el
Esquema No.5 del Anexo adjunto. Muestra un
patron superpuesto en profundidad; los
numeros marcados sobre el patrdn coinciden
con el patrdn del Esquema No. 3.

La principal consideracion en el patron
secundario, son los puntos S5, 6, 7 y 8, los
cuales incluyen la linea de encendido vy las
oscilaciones del condensador y la bobina.
Estos patrones son usados para analizar la
polaridad de la bobina, encendido de la
bujia, fugas en la bobina Yy condensador,
resistencia del circuito a tierra de 1la
bobina vy corrosion en los terminales de los

cables del secundario, y otros.

Tablero de Control del Osciloscaopio

Presenta los siguientes controles:
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Interruptor

Es switch para prender Y apagar la pantalla.

Selector Auxiliar

Es un selector con dos posiciones, una de
ella es usada para leer patrones de
inyecciones para combustible, vy la otra para

futuros requerimientos.

Selector de Exploracion y Elevacion

El selector de exploracidn es usado, para

superponer 'y explorar patrones, como los
mostrados en los Esquemas No. 3, No. 4 y No.
S.

El selector de elevacidén, es usado cuando se

quiere elevar un cilindro para revisarlo.

Selector Especial y Estéandar

El selector especial es usado para cambiar el
punto de apertura del primer cilindro al
in1icio del patrdén; esta caracteristica
simplifica la ubicaciédn del primer cilindro,
para la prueba de balance de cilindros,
permitiendo leer correctamente €l angulo de
contacto.

El control estandar, es usado para obtener
ilustrados

patrones, como los ya

anteriormente.
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Selector Primario y Secundario

El selector primario, es usado para las
pruebas normales; en cambio el selector
secundario es usado cuando es dificil

conectar al lado primario de 1la bobina ©
cuando solamente los cables del secundario de

la pantalla estdn conectados al vehiculo.

Control de Exploracidon y Expansion
Este control expande verticalmente el patrdn
de exploracion y controla la posicion de los

patrones elevados.

Control de Posicidn Vertical
Este control es usado para mover todo el
patron, o patrones hacia arriba ¢ hacia

abajo, sin cambiar su forma.

Control de Posicidon Horizontal

Este controles usado para mover de un lado al
otro el patrdn, es decir en forma horizontal,

sin cambiar su longitud.

Control de Expansidn Vertical

Este control, permite extender el patron

horizontalmente, para observar en su

totalidad ¢ parcialmente.
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Selector de Pruebas
Este control permite seleccionar el patrdn de
prueba a una placa iluminada, a la 1zquierda

de la pantalla, mostrando que patréon esta

siendo usado.

Esta placa tiene wun color codificado que
corresponde al color del radio de accidn de

la carga que toma el patron.

Selector de kV

Este control permite seleccionar la cantidad
de kilovatios del secundario; para ello se
debe elegir las escalas de 30 ¢ &0, que

corresponden a 30 kV ¢ &0 kV respectivamente.

Selector de Cilindros

Este control, permite mostrar un solo
cilindro, usando un patron elevado. Colocar
una tarjeta localizadora de cilindro sobre la
perilla del selector de cilindro para
relacionar el orden de encendido con el orden

de cilindros en el motor.

Control de la Cantidad de Cilindros
Colocar este control en el numero
correspondiente a la cantidad de cilindros

(2, 3, 8 cilindros) que tiene el motor

que se esta probando.
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Foco de Control
Usar este foco de control, para formar vy

borrar la figura del patrén. E1l amor tiguador
esta localizado debajo del tablero de

control.

Control de Intensidad

El uso de este control permite aumentar o
disminuir el brillo de 1la figura patrén. El
amortiguador estda localizado debajo del

tablero de control.

Seleccidn de Pruebas

Entre las principales pruebas que se deben

practicar, tenemos:

Diagndstico del Motor

Esta prueba permitira obtener la mayor
informacion en el menor tiempo. Se debe
realizar cada prueba y anotar los resultados,
como referencia ¢ comparacion con las
especificaciones.
E1l equipo que se debe wusar para estas
pruebas, constara de:

Osciloscopio

Luz de avance al encendido

Tacdmetro anulador de cilindro

Medidor de 4angulo de contacto

Tarjetas indicadoras de cilindros
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Voltimetro - ohmimetro

Probador de circuitos de carga y arranque

Alicate para terminales de bateria

Cable para puentear

Cable de alta tension

Hojas para el analisis de 1la prueba a

punto

Equipo opcional

El procedimiento que se debe seguir en cada

prueba, es:

a) Resistencia Autorreguladora

El

Colocar el voltimetro - ohmimetro en DC
voltios (corriente continua).

Prender el interruptor del encendido;
los platinos deben estar cerrados para
esta prueba, de no ser asai, el
voltimetro leera el voltaje de la
bateriaj; dar toques al arrancador hasta
que los platinos cierren vy el voltaje
caiga entre 5 y 7 voltios.

analisis de esta prueba, estaria

enmarcada entre los siguientes aspectos:

Si el voltaje leido fuera mayor a 7
voltios, nos i1ndica que hay resistencia
en el circuito a tierra de la bobina, ©

que la resistencia autorreguladora esta

abierta.
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Si el voltaje leido es menor que 5
voltios, nos indica que hay demasiada
resistencia en el circuito que alimenta

la bobina.

b) Voltagje de Arrangue Resistencia del
Circuito By-Pass

Desconectar el cable de alta temnsidn de
la bobina y ponerlo a tierra.
Darle arranque al motor, y obtener una
lectura en el voltimetro de 9.5 voltios
O mas. S1 el voltaje fuera menor que
?.5 voltios, cambiar el cable hacia el
borne positivo de la bateria. Darle
arranque nuevamente al motor, s1 el
voltaje es el mismo, el problema es en
la bateria o en el circuito de
arranque.
Si el voltaje leido es mayor que 9.5
voltios, el problema esta en el
circuito by-pass.
Reconectar el cable de alta tensidn en

la bobina.

c) Angulo de Contacto de Platinos
Colocar el selector de cilindros en €l

No. 1, para determinar el numero

correspondiente de cilindro del motor.
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Colocar el tacdmetro en 1600 RPM.
Colocar el control de angulo de
contacto en el &angulo correspondiente.

Arrancar el motor y leer el angulo de

contacto Y compararlo con las
especificaciones del fabricante; S1 el
angulo es incorrecto, poner a cero el
angulo antes del procedimiento. Para

chequear las wvariaciones del angulo de
contacto, en cilindros individuales,
proceder en coordinacidn con el

distribuidor.

Puesta a Punto del Motor

dl) Requlacion Inicial

Colocar el control de avance que se
encuentra en la parte posterior de la
pistola de luz de avance, con

regulacion.

Consul tar las instrucciones del
fabricante, respecto a las
especificaciones de regulacion y

ubicacidn de las marcas y divisiones.

El motor debe estar a temperatura
normal de la operacion, con el
extrangulador abierto, con la bobina de

regulaciéon de velocidad del ralenti

suelto. Use Su velocidad de ralenti
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para revisar la regulacién inicial, a
menos que el fabricante especifique
altas RPM.
Desconecte 1a manguera de vacio del
distribuidor.
Apuntar la pistola de luz de gvance al
encendido hacia la marca de regulacion.
Regular el avance si fuera necesario.

d2) Regulacion del Avance

Con el motor en ralenti y con el avance
inicial revisado, girar la perilla de
control de avance y ponerlo en
regulacidn; observandose lo siguiente:

X Avance Centrifugo

Acelerar hasta 1500 RPM ¢ hasta 1la
especificacidon del fabricante; la linea
de vacio debe permanecer desconectada.
Apuntar la luz hacia las marcas vy
divisiones, con la perilla reguladora
de avance, regresar en el sentido de
las agujas del reloj hasta la posicion
de avance 1inicial.

Registrar el avance centrifugo a traves
de la escala de avance, expresada en
grados y compararla con las
especificaciones del fabricante. Se

recomienda trepetir varias veces esta

prueba, par diferentes RPM del motor.
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¥ Avance de Vacio
Determinar 1la posicidn del avance
inicial, colocando la pistola de avance
en cero y en ralenti.
Conectar una bomba de vacio manual con
su mandmetro en el orificio de vacio, Yy
aplicar vacio segun rangos recomendados
por el fabricante, para este tipo de
pruebas.
Dirigir la pistola hacia las marcas vy
girar la perilla de control de avance
hacia atrdas hasta la posicidn de avance
inicial. Repetir la operacion para
varios valores de vacio Yy compararlo
con las especificaciones.
Se observa que el avance total es la
suma de los avances centrifugo y de
vacaio.

d3) Requlacion de Voltaje

El procedimiento que se debe seguir, es
el siguiente:

acelerar el motor aproximadamente hasta
1200 RPM, cambiar el cable, al borne
positivo de la bateria.

registrar la lectura en €l voltimetroj;
ce Observard que el Vvoltaje debe 1r
subiendo hasta alcanzar una estabilidad

entre 14 y 16 voltios; sSe recomienda
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comparar con valores especificados por
el fabricante.
Si el wvoltaje no fuera correcto,
revisar completamente el circuito de

carga, con el probador respectivo.

5.2.3.2 Prueba en el Distribuidor

Para poder detectar las fallas en el

distribuidor, se deben realizar los

siguientes pasos:
usar el patron de exploracion, para
obtener un patrén superpuesto.
calibrar la cantidad del patron en la
escala del 4&ngulo de contacto en la
pantalla, regulando los controles
horizontal y vertical.
alinear la figura patron con el control
vertical, en la escala del angulo de
contacto, observando que no debe variar en
mas de 3°.

Entre las principales fallas que se pueden

dar en el distribuidor, se tiene:

a) Desgaste de la Bocina del Distribuidor
Para detectar esta falla, se debe proceder
a acelerar el motor a 2000 RPM y observar
el punto de cierre del platino de todos

los cilindros durante la aceleracion; s1

los puntos de Clerre aparecen como una
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Curva que oscila irregularmente, se puede
asegurar que hay desgaste en la bocina; o
S1 la figura aparece con una curvatura
como una "c", indica que el gje esta

doblado lo que genera dicho desgaste.

Desgaste del Ldobulo de la Leva

Esto se produce, si el punto de cierre del
platino de los cilindros, estdn en linea
recta, excepto por una que varia en mas de

3°.

Deformacion en la Cadena de Distribucidn
Se descubre esta falla, observando si el
punto de cierre del platino de todos los
cilindros se alinean momentaneamente,
cuando se acelera el motor repentinamente;
para esto se debe tenmer en cuenta lo
siguiliente:
colocar el pistdn No. 1, en su punto
muer to superior, y registrar su
posicion.
marcar la polea en este punto y regular
el avance de tal manera que la chispa
ocurra en su punto muerto superior.
sacar la tapa del distribuidor y

proceder a arrancar, vy se verda que el

rotor Sse mueve, en este instante se
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pasa y se marca nuevamente la polea. La
diferencia entre la primera y segunda
marca sobre la polea no debe exceder de
4°; s1  se excede de este wvalor
significa que la cadena se ha estirado

deformandose.

Anadlisis del Condensador

Para determinar los contactos del ruptor con
el condensador, se procede a comparar la
figura patrénm del primario del vehiculo, con
la figura normal que tiene lineas rectas,
limpias, sin manchas ni interrupciones.

Se puede apreciar las siguientes fallas:

a) Fallas de los Contactos del Ruptor

Se produce en los puntos de cierre de la
figura patron, y puede ser debido a las

condiciones de plcos, desalineamientos vy

otras irregularidades.

b) Fugas en la Bobina

Se identifica esta falla, cuando en el
grafico patréon no se aprecian oscilaciones

de ningun tipo.

c) Resistencia en la Bobina y Condensador

Ecta averia se puede notar, cuando se
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produce un constante destello brillante,
en el punto de ruptura de 1a figura
patron; ademas en la parte superior a 2/3

de la huella de 15 linea desaparece dicho

destello.

d) Rebote de los Contactos
Para encontrar si existe esta condicidn,
se debe acelerar momentaneamente el motor
hasta unas 2000 o mas RPM, y oaobservar en
la figura patrédn si  hay oscilaciones al

inicio del periodo del &angulo de contacto.

Balanceo de Cilindros

Cuando se realice esta prueba, el selector
primario / secundario siempre debe estar en
la posicidn de primario; asi Mismo NO es
conveniente eliminar cilindros por mas de 10
segundos en el vehiculo analizado.
El procedimiento que se debe observar es el
siguiente:
Usando el selector de cilindros vy el
control inhibidor en cada cilindro,
registrar la caida de la velocidad de cada
cilindro, anulandolo respecto a la
velocidad total del motor. Esta caida de
velocidad no debe ser mas del 1@ % con

respecto a la velocidad total del motor.
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Para Jecturas menores de velocidad con
respecto a la normal, indicara poca
compresion en los cilindros, falla en el
encendido, desgaste de anillos, valvulas
defectuosas, entre otras probables fallas.
Si la velocidad ge incrementara, estaria
indicando que el encendido estd fuera de
tiempo, y la falla causante seria la tapa
del distribuidor malograda ¢ también se
estarda produciendo una pre-induccion entre

bujias.

Balance de Combustible en el carburador

Esta prueba se aplica a motores en "V" con
distribucidn en dos planos, lo que hace que
la mitad de cilindros son alimentados por la
mitad del carburador.

Durante la prueba, el grupo de cilindros
alimentados por la mitad del carburador, son
eliminados, notandose la variacion de la
velocidad, y luego al eliminar la otra mitad
de cilindros y observandose la misma
variacion de velocidad; esto significa que el
carburador estd bien balanceado.

Si la variacion de la velocidad resultara

diferente, Significaria que el carburador

necesita regulacivn, es decir balanceo de la

mezcla de combustible.
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Para realizar esta prueba se débe conocer
como esta disermada la distribucidn de
combustible al motor, agi como también como
estan numerados los cilindros del motor, v
por ultimo el orden de encendido del motor.
El proceso recomendado, es:

Si el orden de encendido es 1-8-4-3-6-5-7-

2, entonces los cilindros impares anulados

son el 1-4-6-7 vy los pares seran; estos

dos grupos de cilindros son alimentados

por lados opuestos del carburador.

Colocar el selector de cilindros en

cilindros pares e impares, presionando el

control inhibidor en cada grupo.

Regular la mezcla de combustible a

velocidad de ralenti, usando los controles

tanto de los pares como de los impares.

Pruebas del Circuito Secundario

Estas pruebas se realizan usando los patrones
de exploraciédn y superposicion; Para ello se
observa los siguientes pasos :
colocar el selector de pruebas en el No. 3
y el selector de cilindros en el No. 1,
usando las escala de 30 kV,
se determina, que el primer patron en la
base de la pantalla, es el primer cilindro

en el orden de encendido,
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luego buscar en 1a pantalla un patron

normal y superponerlo al patron de

analisis.

fallas que se presentan con mayor

frecuencia son las siguientes

a)

b)

c)

Falla en la Polaridad de la Bobina

Si la figura patrdn sube y baja, es porque
la polaridad esta invertida; para corregir
esta falla, se debe invertir 1los cables

del primario que van a la bobina.

Falla de las Bujias

En la figura patron, la linea
correspondiente a la chispa debe ser
uniforme; en cambio las variaciones en la
longitud, forma ¢ multiplicidad de lineas,
son causadas por falla de las bujias, ©

también fuga ¢ resistencia en el circuito

secundario.

Fugas en el Condensador y la Bobina

En la figura patrdén, las lineas
correspondientes al condensador vy la
bobina, deben tener % O mas oscilaciones;
la falta de oscilaciones 1indica que hay

fugas en el condensador ¢ bobina.
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Resistencia en el Circuito a Tierra de la
Bobina
Se puede identificar esta falla, cuando en
la figura patron correspondiente, se
presenta una gcerje de ondulaciones no
normales. El circuito a tierra de 1la
bobina incluye lo siguiente:

terminal primario de la bobina y cable

al distribuidor.

conductor hacia los contactos.

contacto conductor san revestimiento vy

unido al muelle.

punto de contacto fijo y su superficie.

montaje del contacto estacionario en el

plato ruptor.

plato ruptor a tierra del distribuidor.

circuito a tierra de la bateria.

Bujias Falladas

Cuando se registra un voltaje de encendido
muy bajo, indica una bujia fallada 6 1la
luz de la bujia muy cerrada. También
implica revisar el ailislamiento, debido a
la posibilidad de fugas, en el cilindro
secundario.

Si el voltaje es demasiado alto, estara
indicando excesiva resistencia en el

circuito secundario ¢ la luz de la bujia
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demasiado abierta.

Resistencia en el Circuito Secundario

Esta prueba indicard, s1 hay excesiva
resistencia en las bujias, cables de
bujias (o) comunmente en el circuito
secundario; para esto sera necesario

colocar todos los cilindros en la pantalla

y el selector en la escala 3@ kV.

Accesorios de la Bobina Defectuosos

Cuando se registran, altos picos de
voltaje y pulsaciones erradas, indica que
existe fallas en el rotor, tapa ¢ cable de
la bobinma. El1 voltaje normal en el cable
debe ser de 3 kV ¢ menos, de lo contrario
el cable esta fallado y debe ser
sustituido por otro.

Para detectar las fallas en la tapa vy el
rotor, exponer en la pantalla la figura
patrdén correspondiente a todos los
cilindros, rotando el selector de
cilindros; observe el primer cilindro a la
izquierda de la pantalla vy note la
oscilacion que sigue a la linea de
encendido, si esta oscilacidn es de tamano
normal para todos los cilindros, no habra

problemas ni en la tapa ni en el rotor. Si
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estas oscilaciones son irregulares, indica
claramente que existen defectos en la
tapa, como: corrosidn en los terminales de
los cables o depdsito de material

sulfatado en el interior de la tapa.

Fugas en el Circuito Secundario

Para determinar cualquier rotura del
alslamiento en el circuito, observar en la
pantalla, que el pico de la figura patrdn se
mantendrd arriba, en caso contrario el pico
se mostrard intermitente, fluctuando la punta
del pico hacia abajo, cada vez qQue ocurra la
fuga.

Cuando existe una ruta definida de fuga, el
voltaje de la bobina se llevara hasta
conseguir el voltaje necesario para vencer la
resistencia y asi descargar a travées de la
fuga.

Para averiguar si la fuga ocurre dentro de la
tapa del distribuidor ¢ entre 1los cables de

la bujia, Yy si1 la fuga persiste entonces la

fuga es dentro de la tapa.

Prueba de Diodos y Alternador

Para realizar este analisis, se deben

observar los siguilientes pasos:

Colocar el selector de pruebas en el No. S
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del panel de control.
Revisar la lectura del voltimetro; si el
motor ha sido lanzado antes de la prueba,
la lectura obtenida es la del voltaje que
el regulador obtiene mientras calienta. Si
fuera necesario prender las luces del
vehiculo u otros accesorios eléctricos
para hacer que el alternador incremente su
rendimiento.
Variaciones en los picos de encendidos en
el patron de la pantalla, puede ser por
falta de mantenimiento, (@) cuando se
producen saltos uniformes indica falla en
el alternador.
Cuando los patrones varian en tamanmo
vertical vy forma, indica fallas en el
rendimiento del alternador, afectando su

frecuencia.

Fallas en Motor Apagado

El siguiente procedimiento de revision
rapida, puede ser usado para motores que no
pueden arrancar:

conectar el captador Ccapacitivo alrededor

del cable de alta tensiovn de la bobina,
as: como tambien el cable de tierra.
sacar el purificador de aire, revisar por

descarga de gas dentro del carburador; si
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no se obtiene descarga de gas, revisar el
carburador y sistema de combustible.
operar el arrancador y revisar el 4ngulo
de contacto, el cual debe estar dentro de
los limites; s1 el angulo de contacto no
se lee © estd equivocado, revisar los
contactos, cable primario y circuito a
tierra.
revisar el avance, en tanto se opera el
arrancador varias veces, lo que implica
que esté dentro de los 15° del wvalor
correcto; si1 no fuera asi revelaria falla
en la cadena de sincronizacidn, engranajes
del distribuidor, distribuidor flojo o
cables de bujia mal instaladas o
defectuosas.
si no hubiera luz en la pistola de avance
podria ser por bobina defectuosa, rotor
defectuoso, tapa rayada ¢ cables de bujia
deteriorado.
colocar el selector de pruebas en el No. 4
del tablero de control, sacar el cable de
bujia No. 2 de la tapa del distribuidor;
hacer girar el motor y observar en la
pantalla, s1 se producen pequenos picos de
voltaje, indicardn Qque las bujias estan
recibiendo voltaje para el encendido; un

alto pico de voltaje de 25 kVA o mas,
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indica que el rendimiento de la bobina es
suficiente para encender la bujia.
Si la compresiodon es muy baja, el motor no
arrancara, sacar e 1nspeccionar cualquier
bujia, s1 no estd fallada revisar la

compresion del motor.
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6.1 LCANCES
El programa de mantenimiento que se propone, es un
conjunto de actividades planificadas, que
permitiran consecuentemente realizar el programa.
Los alcances que se pretenden obtener, se puede

resumir de la siguiente manera:

a) reducir los costos de mantenimiento.

b) reducir los tiempos de reparacion.

c) disminuir los tiempos de parada, tanto de
maquinas pesadas como de livianas.

d) determinar un sistema de control, de las
actividades directas en las reparaciones.

e) establecer una administracién dinamica g

funcional.
f) mejorar la estructura organica.
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numero de horas por afo.
brindar un mejor servicio técnico a las maquinas
pesadas Yy livianas, pertenecientes a terceros

(pobladores de la zona).
priorizar el mantenimiento centralizado, 5 que

se demostrard que su costo es menor.

6.2 ORGANIZACION Y ADMINISTRACION

6.2.1

6.2.1.1

Organizacidn

Se observa que en la estructura organizativa que
rige actualmente, existe deficiencia y falta de
algunas secciones necesarias, las mismas que
deben ser implementadas dentro del programa

propuesto. Considerando los siguientes aspectos:

Nueva Estructura Organizativa de la Unidad de

Mecanizacidn

En esta nueva estructura organica, se
considera la secci¢én de Asistencia Tecnica,
la misma que constituye un organo
administrativo de apoyo; estarad jefaturada
por un Ingeniero Mecénico Electricista
necesariamente.

Asi mismo se ha creado el Taller de Analisis
de Motores, donde funcionara un sistema
electronico de deteccion de fallas en motores
de combustion interna, tanto para unidades

pesadas como livianas.

Tambien se propone la creacion del Taller de
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Rectificado, para ubicar en el, el
balanceador computarizado para ruedas,
implementandolo adecuadamente.

Por otro 1ado, se propone un reordenamiento
casi total de los talleres existentes,
desdoblandolos en talleres especializados,
tales como : Taller de Afinamiento de
Motores, Taller de ensamble de mangueras,
Taller de Rolado y O0Otras Operaciones, Taller
de Planchado, Taller de Pintura, Taller de
Lavado y Engrase, y Taller de Soldadura.
Anteriormente el almacén no figuraba como una
seccidn independiente, sino que la controlaba
el mismo Jefe de la Unidad; en esta nueva
estructura organica se le ubica dentro del
organigrama como una seccidn independiente, vy
se le denomina Almacén General, con un Jefe
que tendrd a su cargo todo el control del
ingreso, salida de repuestos y materiales
utilizados en la Unidad de Mecanizacidn. La
nueva estructura organica propuesta, se puede

apreciar en Su totalidad, en el Organigrama

No. 3 del Anexo.

Personal Nuevo Reguerido

El personal necesario, para atender la nNueva
organizacison Planteada en la Unidad de
Mecanizacioén, basicamente serd considerado el

personal existente actualmente dentro de la



156

unidad, Yy s®lo sera necesario contratar nuevo

personal, para cargos especificos que se

indicaran seguidamente.

SECCION CARGO CANT
Asistencia Ing. Asistente 01
Técnica Técnico 2 02
Ayudante 01
Taller de Técnico 1 02
Analisis de Técnico 2 01
Motores Ayudantes 01
Taller de Técnico 1 01
Rectificado Técnico 2 01
Ayudante 01
Almacen Jefe de Almacen 01
General Ayudante 01
TABLA No. &
6.2.2 Administracidn
Dentro de este acapite, se veran las funciones vy
obligaciones, que deben tener cada una de las
secciones que se pretenden implementar, asi como
también las correspondientes al Jefe de la
Unidad de Mecanizacion.
6.2.2.1 Del Jefe de la Unidad de Mecanizacidn
a) Es el responsable, de que la Unidad de
Mecanizacidn opere adecuadamente, buscando



b)

c)

d)

e)

157
siempre la mayor eficiencia en sSu gestion,

tanto en las reparaciones propias como

para terceros.

Coordina directamente con o] Director de
Ingenieria Y Mecanizacion, de cuya
dependencia deriva la Unidad de
Mecanizacion, sobre directivas generales

acordadas a nivel de Direccidn Técnica.

Es su responsabilidad, hacer el
presupuesto reguerido y debidamente
Justificado, para ser presentado

oportunamente a la Direccidn Técnica para
Ssu aprobacion vy ratificacidn por la

Direccion Ejecutiva.

Concertar directivas de apoyo técnico con
el Ing. Asistente a fin de tener los
elementos de Julclio necesarios, para
ejercer un mejor control técnico de las
reparaciones y poder desarrollar teécnicas
de mantenimiento planificado, de acuerdo a

las normas del mantenimiento moderno vy

cientifico.

Exigir a la oficina administrativa,

encargada de llevar el control de

inventarios de repuestos y materiales,
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mediante un sistema computarizado; que
envie gemanalmente a la Jefatura los
reportes sobre el estado del inventario,
para garantizar 1la existencia en el
almaceéen general, tanto de repuestos como
de materiales, necesarios para las
diferentes reparaciones y tareas de

mantenimiento en general.

Emitir informes técnicos, en forma mensual
a la Direccidon Técnica, sobre el
desarrollo de la gestidn del mantenimiento
en la Unidad, indicando volumen de
reparaciones, solicitudes atrasadas,
problemas laborales, dificultades técnicas
qQue retrasen las reparaciones Yy oOtras
situaciones de importancia, segun el

criterio del Jefe.

Autorizar las vacaciones, permisos,
licencias, atencién médica, tratamiento
hospitalario, etc. del personal que labora

en la Unidad de Mecanizacion.

Autorizar las ordenes de trabajo

presentadas por los Jefes de las Sub-

Unidades, sobre reparaciones y trabajos de

mantenimiento, solicitud de los



159
livianas pertenecientes al Proyecto Alto
Huallaga, o tambien a solicitud de
terceros, es decir pobladores que viven en
las zonas comprendidas dentro del

proyecto.

6.2.2.2 Del Jefe de Asistencia Técnica

a)

b)

c)

Se reportara directamente al Jefe de 1la
Unidad de Mecanizacion, coordinando al
mismo tiempo las tareas de asistencia
tecnica necesarias, que permitan aplicar
técnicas Yy metodologias adecuadas en el
control del comportamiento operativo de
las maquinarias pesadas Yy livianas, para

desarrollar un mantenimiento planificado.

Sera su responsabilidad disemar formatos
adecuados, segun las necesidades (a]
requerimientos generales; con la finalidad
de generar una fuente de informacidn de
cada maquina que Se tenga que mantener,

basicamente perteneciente al Proyecto.

Hacer una evaluacion técnica y econdmica

de cada maquina existente; Para ello se

empleara técnicas modernas de analisis

probabilistico vy evaluacieon de costos,

para determinar con cierta precision el
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monto de un activo fijo.

Hacer propuestas a 1a Jefatura de 1a
Unidad, sobre renovacidn de maquinas Yy
equipos, debidamente justificado desde el
punto de vista técnico - econdmico; con la
finalidad de tener un parque de maquinas
efectivo, que permita a su vez aplicar

programas de mantenimiento moderno.

6.2.2.3 Del Jefe del Taller de Analisis de Motores

a)

b)

Se reportara directamente, al Jefe de la
Sub-Unidad de Mantenimiento de EqQuipo
Liviano, coordinando las actividades
generadas en el taller, y dando a conocer

los problemas teéecnicos que se presentan.

Presentard las dordenes de trabajo, a
solicitud de los operadores de las
maquinas pesadas Yy livianas; luego de su
autorizaciédn, se procederda a realizar un
diagndstico preciso de las fallas que
presenta el motor de combustidn interna de
la wunidad vy finalmente se emitird un
informe, derivando la unidad al taller de
reparacion correspondiente, luego

regresara para un chequeo de conformidad.
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Sera de sus regponsabilidad, velar por el
cuidado y buen manejo del sistema
electréonico de deteccidn de fallas para
motores, debido a que este equipo es de

alta sensibilidad y de gran precision,

requiriendo un conocimiento técnico
adecuado para hacer 1la evaluacidn de
resul tados y definir un diagnostico
técnico de alta precision, para ubicar la

falla ¢ fallas en la zona indicada.

6.2.2.4 Del Jefe del Taller de Rectificado

a)

b)

Se reportara directamente, al Jefe de la
Sub-Unidad de Mantenimiento, Servicios e
Instalaciones Eléctricas; asai m1ismo
concertard las acciones a tomar, para una
mejor atencion a los usuarios tanto de

unidades pesadas como de livianas.

Coordina la aprobacién de las ordenes de

trabajo, cuando estas sean solicitadas por

los operadores de las unidades, O cuando
provengan de otros talleres, con la
finalidad de gue exista un control

adecuado de toda las reparaciones Que Sse

realiza en el taller.
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c) Sera responsable del cuidado y buen uso de
los equipos existentes en el taller, como
son: balanceador computarizado, maquina
rectificadora para valvulas y asientos,
maquina rectificadora de tambores de
frenos, desenllantadores vulcanizadores vy

otros equipos menores.

6.3 PROGRAMACIONES DEL. MANTENIMIENTO

6.3.1 Criterios Fundamentales

Se han considerado aquellos criterios, que estan
ligados con el estado operativo de las maquinas,
tales como: mantenimiento recomendado por el
fabricante, planos y esquemas de las maquinas Yy
equ1lpos, registros de historial de maquinas,
diagnodstico de fallas, flujograma de actividades
en las reparaciones, Ordenes de trabajo, Ordenes
de almacen, informes técnicos, factores de
control de mantenimiento, etc.

Los criterios antes mencionados, seran
aplicables a cualquier maguina que ingrese a la
Unidad de Mecanizacién, con la finalidad de
realizar en ella un mantenimiento planificado vy
enmarcado dentro de un programa; obteniendo como

resultado una Freparaciodn mas precisa, de mejor

calidad, con mayor garantia y & Un menor costo;

comparado todo esto con las condiciones actuales

de mantenimiento, que se aplica a las diferentes
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maquinas del Proyecto, se puede afirmar que los

resul tados seran beneficiosos.

Proceso de Aplicacidn

Dentro de este asgpecto, se considera la
metodologia del aplicacidn del mantenimiento,
teniendo en cuenta para ello, la vida media de
la maquina, también el numero de horas de
funcionamiento en trabajo uUutil ¢ el kilometraje
recorrido, u otros factores colaterales, que
permitan identificar 1la maguina desde el punto
de vista de operatividad.

Se considera dos tipos de aplicaciones,

relacionados entre si.

Mantenimiento por Catdlogo

Esta formado por los trabajos de
mantenimiento, considerando como fuente de
informacidn referencial, las recomendaciones

que da el fabricante.

Destacan entre estas recomendaciones las
siguientes: curva de funcionamiento de la
maquina; relacion de piezas de desgaste, en
funcidn a cierto parametro de tiempo;
duracion promedio de repuestos y su
sustitucidn necesaria considerando numero de
horas de oportunidad; programa de

lubricacidén, teniendo presente zonas de mayor
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influencia vy componentes de sustitucisn para
un proceso de lubricacidn adecuado; y otras
multiples recomendaciones técnicas de
mantenimiento, para facilitar la mantencidn
de las unidades pesadas y livianas.

Se encargara a la O0Oficina de Asistencia
Teécnica, recopilar todos los catalogos
existentes de las diferentes maquinas vy
realizar wuna evaluacidn de la informacidn
técnica disponible, para poner disponer en el
futuro de una fuente de informacion
actualizada. Asi mismo la carencia o peérdida
de aquellos catalogos correspondientes a la
maquinaria pesada, deberan ser adquiridos de
los proveedores © representantes de las
firmas comerciales existentes en nuestro pais
O en su defecto solicitar esta informacion a
las compariias extranjeras de donde proceden

las maquinas, fundamentalmente de las

unidades pesadas.

Mantenimiento Planificado

Para aplicar este tipo de mantenimiento, se

requiere planificar los trabajos propiamente

dichos, conducentes a las reparaciones en Sz

o a cualquier tarea inherente al
mantenimiento. Para que esto sea posible, es

necesario analizar los siquientes aspectos:
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a) Planos de Ensamble y Despiece
Permite localizar los componentes
mecanicos, que conforman los diferentes
sistemas que gobiernan el funcionamiento y
control de la maquina. Dentro de estos
sistemas gse determinan las piezas de
desgaste y aquellas susceptibles de tener
falla; para posteriormente analizar su
estado de conservacion Y detectar
probabilidad de falla y poder corregir su
funcionamiento sub—-normal.
Ademas contar con los planos de las
maquinas, constituye una buena fuente de
informacidn técnica, permitiendo asi mismo
determinar las caracteristicas de forma,
tamano, dimensiones, material y
funcionamiento de diferentes elementos
mecanicos, tales como: poleas, pinones,
ruedas dentadas, acoplamientos, ejes de
transmisidn, fajas planas y en vV,
valwvulas, retenes, anillos, cadenas,
empaquetaduras, prisioneros, pasadores,
tornillos, tuercas, bloqueadores,
manifoll, purgas, controles neumaticos e
hidrdaulicos, etc. entre otros.
También se encargara a la 0Oficina de

Técnica, la recopilacidn,

Asistencia
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planos existentes; para que posteriormente
cuando sean requeridos estén dispuestos
ordenadamente y su aplicacidn gea util en

el momento necesario.

Registros Técnicos de Méguinas

Son aquellos registros, relacionados con
el comportamiento tecnico de las unidades
pesadas Y livianas del parque de
maquinarias.

Entre los registros que se recomiendan

utilizar, se proponen los siguientes:

bl)Tarjeta de Maguina

Con las siguientes caracteristicas

técnicas :

¥ Datos Generales :
Tipo de unidad
Marca
Modelo
Procedencia
Ano de fabricacidn
Potencia
Cilindrada
No. de Serie

No. de motor.
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X Datos Especificos :
Tipo de transmisiodn
Sistema de frenos
Sistema de accionamiento
Sistema de control hidrdaulico
Sistema de control neumatico
Tipo de luces
Sistema eléctrico
Sistema de lubricacion

Sistema de seguridad.

b2)Tarjeta de Fallas
Con las siguilientes indicaciones:
X Informe del Operador :
Causas de probables fallas
Condiciones de trabajo
Lectura de instrumentos

indicadores de control

Zona © pi1eza probable de
fallada
Observaciones.

¥ Diagnodstico Técnico :

estas

Analisis de la zona probable de

falla
Aplicacion
detectores u otros

Determinacivn Yy ubicacion

de instrumentos

de la
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falla
Nombre del Técnico

Fecha del diagndstico.

X Reparacidn
Tipo de trabajo
Repuestos utilizados
Materiales empleados
Tiempo de duracidn de la reparacion
Costo aproximado
Nombre del Técnico responsable
Fecha de conclusidn del trabajo

Observaciones.

Serd responsabilidad de la O0Oficina de
Asistencia Técnica, la implementacion de
estos registros que se proponen, para un
mejor control de las reparaciones y en el
futuro contar con informacion real y util
para el seguimiento técnico del

mantenimiento de cada maqguina.

Secuencia de Operaciones

Se refiere al flujo de operaciones, gque se
tienen que desarrollar, para llevar a cabo
un trabajo de mantenimiento planificado.

Esta secuencia de operaciones se puede

resumir en los siguientes pasos:
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INFORME DEL QOPERADOR

l

LECTURA DE INSTRUMENTOS
DE LA MAQUINA FALLADA

l

LECTURA DE INSTRUMENTOS
DETECTORES DE FALLA

l

COMPARACION DE LECTURAS CON
LOS RANGOS NORMALES DE TRABAJO

I

REVISION DE LAS PARTES
FALLADAS DE LA MAQUINA

REVISION DE INSTALACIONES
Y SISTEMAS DE CONTROL

I

REPARACION DE LOS COMPONENTES
FALLADOS (REPUESTOS Y MATERIALES)

I

REVISION Y AJUSTE DE OTROS
COMPONENTES DEL SISTEMA FALLADO

I

LANZAMIENTO DE LA MAQUINA,
VERIFICACION DE AJUSTES Y 0OTROS

l

CONFORMIDAD DE REPARACION
DEL JEFE DE LA SUB-UNIDAD
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Medios de Comunicacion
Se refiere este acapite, a los diferentes medios
que permitiran en forma directa, controlar el
desarrollo de 1os trabajos de mantenimiento,
realizados en la Unidad de Mecanizaciodn.

Entre ellos, se recomienda los siguientes:

Orden de Trabajo

Debe contener los siguientes aspectos:
No. de la orden.
Descripcidn del trabajo a realizar.
Jefe de Taller que lo solicita.
Indicacion del taller ¢ talleres que deben
realizar la reparacion.
Nombre del Solicitante.
Fecha y firma.
Autorizacidn de 1la orden de trabajo, por
el Jefe de la Sub-Unidad respectiva.

Asignacion al taller donde se efectuara la

reparacion.

Indicacivdn del grado de urgencia del
trabajo.
Observaciones.

Sera responsabilidad de 1la Oficina de

Asistencia Técnica, implementar la orden de

trabajo, mediante el diseno de un formato

adecuado, que contenga todo lo estipulado.
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6.3.3.2 Orden de Almacén
Debe contener los siguientes aspectos:
Nombre del Solicitante.
Referencia al No. correspondiente de la
orden de trabajo correspondiente.
Autorizacion del Jefe de la Sub-Unidad
respectiva.
Descripcidn del repuesto O materiales
solicitados, indicando caracteristicas vy
cantidad.
Entrega del repuesto fallado al Almacen,
para su derecho posterior; indicando
caracteristicas y cantidad.
Fecha del pedido.
Observaciones.
Se encargarad a la O0Oficina de Asistencia
Técnica, para su implementacidn
correspondiente, por medio de wun formato
adecuado, que contenga todo lo especificado

anteriormente.

6.3.3.3 Informes Técnicos

Son informes escritos de caracter técnico, en
los cuales se detalla aspectos frelacionados
con las reparaciones Yy disponibilidad de los
talleres de la Unidad de Mecanizacion, frente

a la demanda de los trabajos Que llegan vy

requieren ser atendidos.
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Permitirdn al mismo tiempo, medir la
eficiencia de la planificacién del programa
de mantenimiento, mediante el desarrollo de
las tareas asignadas a cada taller vy al

tiempo de demora en cada reparacion.

a) De Acatamiento

Sera emitido por el Jefe de cada Sub-
Unidad, y dirigido al Jefe de 1la Sub-
Unidad de Mecanizacidn, con una frecuencia
mensual. Se 1indicard en ¢1, un resumen de
las ordenes de trabajo atendidas durante
el mes transcurrido, con la finalidad de
dar una informacion, sobre el acatamiento
de las ordenes asignadas a los talleres
correspondientes a cada Sub-Unidad, es
decir se trata de medir el grado de
adelanto ¢ retraso de los trabajos de
mantenimiento asignados. Ademdas, se
explicard con detalles las razones que
originaron tal situacidn, es decir
justificar con criterios tecnicos este
adelanto ¢ atraso, para que de éesta manera
la jefatura pueda tomar las medidas
correctivas del caso, y asi 1r ajustando

el programa para que se cumpla con mayor

eficiencia y se pueda lograr los

propuestos planteados y la Planificacion
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S&a exitosa. fFjnalmente se arribaran 4
conclusiones, que permitan tomar
decisiones mas precisas Yy ajustadas a la
realidad, que al m1smo tiempo sirva de
base al Jefe para asumir posiciones
correctivas. Cabe aclarar también, que el
adelanto © retraso de 1as ¢rdenes de
trabajo debe ser cuantificado en
porcentaje; aceptandose una dispersion del
orden del * S % como variacién normal,

segun las normas de mantenimiento.

De Desarrollo

Sera emitido por el Jefe de la Oficina de
Asistencia Teécnica, Yy dirigida al Jefe de
la Unidad de Mecanizacion, en forma
mensual .

En este informe teécnico, se dard a conocer
al Jefe, sobre los resultados obtenidos en
la ejecucion de las diferentes actividades
de mantenimiento, conducentes a las
reparaciones tanto de unidades livianas
como pesadas. El objetivo de esta
informacidn es, analizar la aplicacidn del
mantenimiento planificado que se esta
proponiendo, dentro del programa; 4si COomo
tambien ver que actividades se han

realizado aplicando mantenimiento de
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catalogo.
También es recomendable cuantificar en
porcentaje, la proporcidn entre estos dos
tipos de mantenimiento y determinar sy
comportamiento objetivamente.
Ademas, se explicard en ¢l las razones ©
causas que impidieron aplicar el
mantenimiento planificado; con la
finalidad de que el Jefe de la Unidad, sea
gquien tome las decisiones finales de
correccion del programa y asi se puedan
enmendar errores involuntarios en la
programacion.
Como consecuencia del analisis de estos
informes, se podrda tener una visidn mas
amplia y precisa sobre los siguientes
aspectos:

estado operativo de los equilpos

detectores de fallas.

niveles de precision, sobre el andalisis

de fallas.

tiempos Promedios utilizados en las

reparaciones.

nivel técnico del personal, @asignado a

los talleres de cada Sub-Unidad.

estado de las herramientas Yy equipos

menores.

estado operativo de maquinas, usadas en
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las tareas de mantenimiento.
tipos de repuestos de mayor frecuencia

de uso.

Factores de Control de Mantenimiento

Estos factores, permitirdan evaluar el desarrollo
del mantenimiento, asi como también medir 1la
eficiencia en la aplicacidn del mantenimiento
planificado, y por ende determinar el nivel de
la programacidn propuesta.

Ademas desde el punto de vista técnico,
facilitaréd identificar aquellos aspectos
resaltantes que surjan como impedimentos © que
signifiquen retraso en la aplicacion del
programa; lo qQue permitird posteriormente
corrigiendo las deficiencias encontradas.

Entre los factores que se recomiendan analizar,

tenemos:

Rendimiento del Personal

Es un factor, cuyo cadlculo es muy importante,
ya que permitird evaluar la productividad de
la mano de obra directa, utilizada en las
diferentes tareas de mantenimiento.

Los componentes de este factor son:

a) Horas—-Hombre

Esta formado por el numero de horas-
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hombre, que se emplean tanto en
mantenimiento por catalogo como en
mantenimiento planificado, dentro del

periodo de aplicaciones respectivo.
Su  evaluacion sera consecuencia, del
control que se lleva sobre los tiempos de

reparacion de cada orden de trabajo.

b) Horas Disponibles
Estda formado por el numero de horas
totales, qQue se emplean en actividades

directas del mantenimiento, como también

en aquellas actividades indirectas, pero
relacionados a las tareas del
mantenimiento como son: oOorganizacion,
planificacidn, programacion, supervision,
logistica de repuestos, materiales,

almacén y actividades administrativas en
general.
Conociendo los valores de estos dos
componentes, se hace el cociente entre las
horas—hombre vy las horas disponibles y se
obtiene un Vvalor que debe ser expresado en

porcentaje, el cual debe resultar menor al

100 “.
Se recomienda, hacer esta evaluacion cada 4
meses, en el primer ano de aplicacion del

programa, y en lo sucesivo cada 6 meses. Su
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evaluacion ¥ sn4lisis serd realizado por la

Oficina de Asistencia Técnica.

Costo por Reparacion

Constituye un factor de suma importancia, ya
que su evaluacidn dard como resultado, la
determinacion de este costo y su relacidon con
el costo de 1la misma reparaciodn en ciudades

cercanas a la ubicacidn del Proyecto, por

ejemplo Tingo Maria, Hudnuco Yy otras; y
también comparar dichos costos, con aquellos
correspondientes a grandes ciudades, de alta

tecnologia, por ejemplo Lima.
Los componentes de este factor, son:
costos de repuestos
costos de materiales
costos de i1nsumos
costo de mano de obra directa e indirecta
costos administrativos
costos generales
costos de paralizacidn de la maquina
costos de transporte
costos imprevistos
Luego de haber evaluado el ¢€costo total de la
reparacion, se hace la comparacion entre los

costos correspondientes a reparaciones

similares Yy se halla su relacion. Como

i relacion de
referencia, actualmente esta c
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costos es del orden de 300 %, es decir el
costo de una reparacidn en 1a Unidad de
Mecanizacidn es casi 3 veces lo que costaria
la misma reparaciéon en Lima.

Se recomienda hgcer esta evaluaciédn cada 3
meses, durante el primer sxo de aplicacién
del programa y en lo sucesivo cada &6 meses.
Su evaluacion vy andlisis serd realizado por

la Oficina de Asistencia Técnica.

Eficiencia del Programa

Este factor se define, considerando el tiempo
medio entre fallas, para una misma maquina Yy
la misma reparaciotn; por ejemplo para wuna
unidad liviana, se realiza mantenimiento del
carburador, se observa cual es el tiempo
transcurrido en horas con respecto al mismo
mantenimiento que se hizo al carburador
anteriormente, lo que sera sencillo
determinar ya que existirdn registros de
maquinas donde se anotara el tipo de
reparacion, la fecha, tiempo de duracidn de

la reparacion, etc. Habiendo determinado dos

tiempos medios entre fallas CoOnsecutivas, se

podra establecer la eficiencia del

mantenimiento para cada caso, cuya

cuantificacidn en porcentaje serda mayor del

1@ 7, debido a que cada vez, el tiempo medio
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entre fallas nuevo serd mayor; vy el exceso

del 100 % representard el porcentaje de

eficiencia yganada.

De la misma manera, se procedera para todas

las maquinas pertenecientes al Proyecto,
considerando un tiempo de operacion
previamente establecido; y haciendo los

promedios de las eficiencias obtenidas, se
podrda establecer cual es la eficiencia del
programa que se esta aplicando.

Durante el primer ano de ejecucion del
programa, es conveniente determinar esta
eficiencia cada 4 meses y posteriormente cada
& meses.

La Oficina de Asistencia Técnica, Sera la
responsable de efectuar esta evaluacidn y su

analisis respectivo.



CARTLILULO

LEVALUACITION JiCONOMICA DIEL

PROPULLSTLTO



7.1

7.

1.

CARLTULQ ¢

EVALUACILON IECONOMICA DREL

1

EVALUACION ECONOMICA_ DEL SISTEMA ACLUAL

Para realizar la evaluacidén econdémica, del Sistema
Actual del mantenimiento, se determinaran los
componentes econdémicos mas importantes,

estableciendo su incidencia dentro del costo total.

Cogto por Mano de Obra
Se considera la mano de obra directa e
indirecta, de 1la Unidad de Mecanizacidn;

teniendo para ello la cantidad de trabajadores,
en los diferentes niveles y puestos de trabajo,
asi como también las remuneraciones promedio
percibidas, para el ultimo afio de analisis, tal
como se indica en la Tabla No. 4.

Seguidamente se presenta una tabla resumen, con

estos montos totales.
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| | IMONTO MENSUAL| MONTO TOTAL |
| CATEGORIA | CANT. | (% ) | ANUAL ( $ ) |
F_ l | | |

| B | I
I I I I I
| Ingenieros | 01 | 760 | 9,120 l
i Técnico 1 | 09 | 255 | 27,540 |
' Técnico 2 | 15 | 210 | 37,800 |
| Operadores | 10 | 185 | 22,200 |
f Obreros | 16 | 120 | 23,040 |
| Ayudantes | 14 | 65 | 19,920 I
I I I I I
I : : E I
| SUB - TOTAL % | 130,620 |
F f 1
| BENEFICIO SOCIAL k3 | 32,655 |
| APORTACIONES VARIAS | |
1 | |
I I I
[ TOTAL ANUAL % | 163,275 I
L [ 1

TABLA No. 7
7.1.2 Costo por Repuestos, Materiales e Insumos
Para obtener una 1informacidn real de los

repuestos, materiales e 1i1nsumos,

utilizados el

ultimo amo de andlisis, se ha recurrido a varias

fuentes de informacidn, tales como: Oficina de

Administracidén, especificamente con los

Departamentos de Contabilidad

y Logistica, con

el primero porque en el se registran todos los

gastos por compras de especies de diferente uso,

Yy con el segundo por que alli se producen los

pedidos vy compras de todas las

solicitudes que
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hace la Unidad de Mecanizacidn; otra fuente de
informacion fue 4 propia Unidad, mediante las
Sub-Unidades existentes, donde los Jefes de cada
una de ellas ))evan un control relativo de las
reparaciones que se hacen y en la mayor parte de
los casos toman nota de los repuestos vy
materiales que se emplean.

Posteriormente, comparando toda la jnformacion
hallada, se pudo arribar a una conclusion final,
sobre repuestos, materiales e 1nsumos, que se

muestra en la siguiente tabla resumen.

CONCEPTO | COSTO TOTAL %
Repuestos 787,500
Materiales 163,200
Insumos 92,700
SUB-TOTAL % 1'043,400
IMPREVISTOS $ 104,340
TOTAL ANUAL % 1'147,740

TABLA No. 8

Gastos Generales

Estan formados por aquellos gastos no
considerados anteriormente, tales como: gastos
administrativos: gastos de transporte de

repuestos, materiales, insumos Yy otros; gastos
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de alimentacidn, lavanderia, y recreacion; y

gastos varios. Todos estos gastos indicados, se
resumen en la Tabla No. 9, expuesta a
continuacidn, correspondientes al ultimo afo de
estudio.

Se tomd como fuente de informacion, la Oficina

de Administracion del Proyecto.

CONCEPTDO |CDSTD TOTAL $|
Gastos Administrativos | 58,800
Gastos de Transporte l 117,000

Gastos de Alimentacidn,

lavanderia y recreacliodn | 72,600
Gastos varios (1@ % Total) | 24,840
TOTAL ANUAL % 273,240

TABLA No. 9
Luego, considerando todos 10s gastos expuestos
anteriormente, se procede a la determinacidn del
costo total del Sistema de Mantenimiento, en las
condiciones actuales de funcionamiento.
Se presenta esta evaluaciédn econémica, Para el
ultimo amo de analisis, como un resumen total

final.
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DENOMINACTION | cosTo TOTAL $

| Costo por Mano de Obra | 163,275

| Costo por Repuestos, Ma- |

| teriales e Insumos | 1°'147,740

| Gastos Generales I 273,240
TOTAL ANUAL % 1°584,255

TABLA No. 10

EVALUACION ECONOMICA DEL SISTEMA PROPUESTO

Para realizar la evaluacion econdmica, del Sistema
de Mantenimiento que se propone, se tomaran en
cuenta las modificaciones en su estructura organica
nueva, en la nueva disposicion de planta, en la
adquisicion de equipos para mantenimiento y los
diferentes gastos que se generan por diversos
conceptos, qQue se iran explicando a lo largo de
este acapite.

Entre los componentes econdmicos de mayor

importancia, tenemos:

Costo por Mano de Obra Directa

Para su determinacivn, se tomard en cuenta la
nueva organizacién de la Unidad de Mecanizacion
y por consiguiente cada uno de los talleres,
determinados en esta nueva estrategia.

Se muestra la siguiente tabla resumen de este

gasto total, considerando los mismos sueldos y
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salarios indicados en

la Tabla No. 4, para
primer amo de aplicacion del Programa.
| 1 i |
[REIaIee SR RL S ) | PUESTOS DE | MONTO |
| | TRABAJO | ANUAL $ |
B | | |
| Taller de Mec&nica vy | @1 Técnico 1 | 3,060 |
| Eléctrica | @3 Teécnico 2 | 7,560 |
| ] 03 Obreros | 4,320 |
| | 02 Ayudantes | 1,560 |
| | | |
| Taller de Maquinas | @1 Técnico 1 ' 3,060 |
| Herramientas | 02 Técnico 2 | 5,040 |
| | @1 Ayudante | 780 |
- F | i
| Seccion de Remolques | @1 Técnico 1 | 3,060 |
| | @1 Técnico 2 | 2,520 |
| | @2 Obreros | 2,880 I
| | @1 Ayudante | 780 |
= | | |
| Seccion de Operadores | ®1 Técnico 1 | 3,060 |
| Mecanicos de la Sub- | @5 Operadores | 11,100 |
| Unidad de Mantenimien—l ©®2 Obreros l 2,880 |
| de Equipo Liviano | ®1 Ayudante | 780 |
} E i !
| Seccion de Automotriz | @1 Tecnico 1 | 3,060 |
| | ©2 Técnico 2 | 5,040 |
| | ©2 Obreros | 2,880 |
| | @2 Ayudantes | 1,560 |
I } I !
| Taller de Reparacion | @1 Técnico 1 | 3,060 |
| de Motos | @2 Técnico 2 | 5,040 |
| | ©2 Obreros | 2,880 |
| | @2 Ayudantes | 1,560 |
" I 1 |
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... / Viene
(O I T !
| | I |
| Seccidn de Operadores | @1 Técnico 1 l 3,060 |
| Mecanicos, de la Sub- | 0S5 Operadores | 11,100 |
| Unidad de Mantenimien-| @2 Obreros | 2,880 I
| to de Equipo Pesado. I @1 Ayudante | 780 |
- | + ]
f Taller de Electricidad| @1 Técnico 1 | 3,060 |
| | @2 Técnico 2 | S,040
| | @2 Obreros | 2,880 ]
I | @1 Ayudante | 780 |
- - | s
I Taller de Instala- | @1 Técnico 1 | 3,060 |
| ciones Diversas | @2 Técnico 2 | 5,040 |
| | @3 Obreros | 4,320 |
| | ©2 Ayudantes | 1,560 |
| | i ]
I [ I I
| Lavanderia y Lubri- | @1 Técnico 1 l 3,060 |
| cantes | @1 Técnico 2 | 2,520 |
| | 03 Obreros | 4,320 |
| | ®1 Ayudante | 780 |
| | | 1
’ SUB-TOTAL % |131,76® |
L | 1
— i |
|BENEFICIDS SOCIALES Y OTRAS APORTACIONES $| 32,940 i
| I i
! TOTAL ANUAL % |164,7®® |
L ] |

TABLA No. 11

7.2.2 Costo por Mano de Obra Indirecta

Estard constituido por los sueldos de los Jefes

de la Unidad, Sub-Unidades, Oficina de

Asistencia Técnica Yy Administrativa, Almaceéen
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General: asi como

administrativos

tambieén

empleados

El resumen de estos gastos, se muestra en la

siguiente Tabla, para

aplicaciédn del Programa.

DENOMINACION

Jefe de la Unidad

Jefes de las Sub-Unidades
Jefe de Of. Asist. Técnica
Jefe de Almaceéen General
Secretarias

Empleados Administrativos

Empleados de Limpieza

SUB-TOTAL

P
T

|®l
|®2
|®l
|®l
|®3
| @5
|®2

el primer

UESTOS DE
RABAJO

Ingeniero
Técnicos
Ingeniero
Técnico
Secretar.

Empleados

BENEFICIOS SOCIALES Y OTRAS APORTACIONES %

TOTAL ANUAL %

TABLA No. 12

Gastos por Adquisicidn de Eguipos

Estos gastos son originados por la

equipos, necesarios para

de fallas en las unidades livianas y pesadas,

tal manera que permitan hacer

en menor

costos de mantenimiento,

r

tiempo asi como

ealizar la

ano de

MONTO
ANUAL

10,800
12,600
7,120
4,200
5,400
9,000
1,560

52,680

13,170 |

65,850 |

compra de
deteccion

de

las reparaciones

también disminuir los

con respecto al actual
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sistema que se estd aplicando.
Esto permitird asi mismo generar una utilidad ¢
llamado tambieén ahorro para el Proyecto,
permitiendo determinar una rentabilidad general,
como consecuenclia de la aplicacidn del Sistema
propuesto de Mantenimiento.
Por otro lado, es necesario reiterar sobre la
adquisicion también de un Sistema de COmputo por
red, lo que permitira tener informacidn
actualizada sobre proveedores de repuestos,
materiales e insumos necesarios para realizar
las tareas de mantenimiento, asi como también
sus costos de venta.
Este sistema también permitird un ahorro en los
gastos de mantenimiento, haciendo asi mas
rentable el Proyecto.
Se presenta a continuacidén una tabla resumen,

con estos datos.

CONCEPTO COSTO TOTAL %
Balanceador computarizado 17,800
Analizador electrdnico
de motores de C.I. 23,400
Analizador de Lubricantes 3,350
Analizador de Cojinetes 2,920
Sistema de Computacion por red 13,600

S UB-TOTA AL $ 61,120
IMPUESTO GENERAL A LAS VENTAS $ 11,002
TOTAL k3 72,122

TABLA No. 13
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Costos por Repuestos, Materiales e Insumos
Considerando el primer spo0 de aplicacion del
Programa de Mantenimiento propuesto, y teniendo
en cuenta las bondades, que trae consigo, tales
como: reduccidn del tiempo de reparacidn; mayor

tiempo promedio entre fallas; deteccidn precisa

de las fallas en motores, en carburacidon vy
otras; menor tiempo en el transporte de
repuestos, materiales e i1nsumos; disminucidn de

costos de adquisicion de repuestos, materiales e
1Nsumos, por facilidad de control de
inventarios; mejor organizacidn de la Unidad de
Mecanizacion; aplicacion de mantenimiento
planificado y en general un mejor servicio; se
puede afirmar con criterio técnico y principios
de 1ingenieria de mantenimiento, que se producira
una reduccion en los gastos por repuestos vy
materiales del orden del 20 %; por otro lado,
siendo conservador, se considera que el gasto
por insumos se reducird SsOlo en un 10 7.
Teniendo presente lo expuesto anteriormente, se

presenta la siguiente tabla resumen.
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CONCEPTO | COSTO TOTAL $
| Repuestos (red. 20 %) 630,000
| Materiales (red. 20 %) 130,560
' Insumos (red. 20 %) 83,430
| SUB - TOTAL + | 843,990 |
| IMPREVISTOS 3 | 84,399 |
| TOTAL ANUAL % | 928, 389 |

TABLA No. 14

Gastos Generales

En este rubro, tambieéen se producira una
reduccidn basicamente en los gastos de
transporte, debido a Qque se usaran menos

cantidad de repuestos, materiales e insumos, lo

que 1ncidird en un 20 7% de reduccion en este

gasto.
Los gastos administrativos se mantendran
iguales, ya que no se producird ninguna

variacion significativa.
Los gastos de alimentacion, lavanderia vy
recreacivn, tendran una Vvariacion, debido a que

ha aumentado la cantidad de trabajadores de la

Unidad, que en forma proporcional significa wun

incremento de $ 9,985 durante el primer aro de

aplicacion del Programa.

El resumen de estos calculos se presenta en la

siguiente tabla:
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CONCEPTDO |COSTO TOTAL $|
| Gastos Administrativos 58,800 I
| Gastos de Transporte 93,600 |

Gastos de Alimentacion,

| lavanderia y recreaciodn 78,185 |
| Gastos varios (10 7 Total) 23,059 |
TOTAL ANUAL % 253,644

TABLA No. 15

Luego, considerando todos los gastos expuestos
anteriormente, se procede a la determinacidn del
costo total del sistema de Mantenimiento
Propuesto, bajo los considerandos asumidos en el
nuevo sistema.

Se presenta esta evaluacidn econdmica para el
primer amo de aplicacidn, en la tabla siguiente,

como un resumen total final.

DENOMINACTION COSTO TOTAL $|
| Costo por mano de obra directa 164,70®|
| Costo por mano de obra indirecta 65,85®|
| Gastos por Adgquisicion de Equiposl 72,122|
| Costos por Rptos., Mater., e Ins.l 928,389'
| Gastos Generales | 253,644'

TOTAL ANUAL $ | 17484,705|

TABLA No. 16
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RENTABILIDAD DEL SISTEMA PROPUESTO
Todo proyecto es evaluado por medio de su
rentabilidad, la cual puede ser econdmica ¢ social;
en este caso se ha considerado la rentabilidad
economica, en funcidn de la utilidad Yy 1los costos
de inversidn que generan la nueva propuesta.
En la determinacidn de la utilidad, se ha
considerado la diferencia entre los costos totales
anualizados, del método actual y del propuesto, el
que resulto ser $ 99,550.
Por otro lado los costos de inversion, estan
representados por la adquisicidn de equipos de
mantenimiento, lo que resultd ser $ 72,122 (ver
Tabla No. 16).
En consideraciovon de lo anteriormente expuesto se
obtiene una rentabilidad de 38.08 %3 lo que
significa wuna mejor alternativa de 1inversion,
comparada con cualquier tasa de interés ofrecida en

el mercado.
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CONCL USIONES

Considerando que los repuestos y materiales
disminuiran en un 20 Y su demanda, se puede
afirmar, que habra también un menor numero de
reparaciones en promedio, gpobre el total, durante
el primer afio de la aplicacidn del Programa de
Mantenimiento. Por otro lado sera valida 1la
posicion de decir que el tiempo medio entre fallas
sera mayor, como consecuencia de la disminucidn de
fallas: lo qQque repercutird directamente en un

incremento de la eficiencia del sistema propuesto.

En la actualidad, una reparacion promedio en la
Unidad de Mecanizacidn, cuesta aproximadamente 3007%
con respecto al costo de una reparacidn similar en
la ciudad de Lima, lo cual constituye un gran
inconveniente econdmico; pero con la aplicacion de
este nuevo sistema de mantenimiento que se propone,
se puede asegurar que dichos costos se reduciran en
el orden del 25 al 30 Y%, es decir costara la
reparacion en el pueblo de Aycayaco, lugar de
operaciones del Proyecto, entre 210 a 225 7 en

costo promedio; lo que permitira reducir

significativamente su costo, €63si de 3 a 2 veces

comparado con costos de la ciudad de Lima. Cabe

aclarar, que esta reduccion se dara en el praimer

afo de la aplicacion del Programa propuesto; en
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amnos sucesivos vy posteriores, se dara una mayor
reduccidn por propia naturaleza del sistema, ya que
habra menos presiones econdmicas;: lo cual es muy

alentado ya que permitird hacer mids rentable las

operaciones de mantenimiento.

La nueva organizacion dentro del Programa
propuesto, permitird una mejor administracion de la
Unidad de Mecanizacidn en su conjunto, ya que
existira mayor orden en los puestos de trabajo con
funciones y obligaciones definidas, facilitandose
el control del personal, permitiendo también una
me)or relacion laboral, asi como tambien un
intercambio de conocimientos teécnicos, enmarcadas
dentro de un desarrollo mas tecnificado, de mayor
precision, lo que repercutira en la formacidn del

nivel profesional de cada trabajador.

El costo por inversién que resultd ser de ¢ 72,122,
lo que permitirad la adquisiciédn de equipos para
facilitar la deteccidn de fallas, implicitas en las
tareas de mantenimiento, estard justificado, ya que

esto serd un factor de generacidn de utilidades,

las que Ccomo consecuencia de aplicar el Programa,

dan un monto de % 99,550; lo que permite establecer

un margen amplio de rentabilidad, Siendo del orden

del 38.03 %, lo que explica @& todas luces que el

Proyecto es rentable y econdmico, Jjustificandose

asi su proposicion de aplicacidn como solucidn a la
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problematica existente.
En los ano0s sucesivos vy futuros, el sistema
propuesto tambien se verd& favorecido aun mas,
porque ya no habra inversion adicional y la
utilidad sera neta, garantizadndose de esta manera

una alta rentabilidad.

Con 1la aplicacion de este sistema nuevo de
mantenimiento, se podran realizar reparaciones en
menor tiempo y con mayor precisiodoniy ya que el hecho
de contar con instrumentos Yy equipos altamente
sofisticados Y de gran precision, permitira
detectar las fallas a tiempo, impidiendo que estas
llequen a causar averias mas profundas en las
maquinas, Yy asa poder brindar un servicio mas
eficiente y de mayor calidad; todo ello repercutira
directamente en la ejecucidn de las obras que
realiza el Proyecto en las zonas que abarca, es
decir sus pobladores tendran mayor facilidad para

producir sus tierras, asi como otras actividades

relacionadas con el campo.

La red de computacidn que se instalara en la Unidad

de Mecanizacién y en la Oficina de Administracion

de Lima, permitira una mejor comunicacion,
facilitando la compra de repuestos, Mmanteniendo

exactitud en los Pedidos, es decir evitando las

distorsiones que Se generen en el camino mientras

dura la compra, y evitando de esta manera
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adquisiciones de repuestos g requeridos. También
es importante resaltar, que el tjempo de demora en
los pedidos se verd (jsminuido significativamente,
porque ya nNno se perderad tiempo en <spolicitar
cotizaciones, ya que el Programa de Formato,

permitird tomar decisiones de inmediato.

El Programa de Mantenimiento propuesto, permitira
realizar los trabajos de mantenimiento planificado;
es decir se han considerado dentro de &1 un
conjunto de normas que facilitardn registrar datos
en los archivos de data histdrica, los siguientes
datos: tipo de repuestos utilizados, tiempo de
duracidn de las reparaciones, el numero de horas-
hombre empleadas, el costo de la reparacidn, entre
otros datos de importanciajs es decir en otras
palabras, lo Qque se busca es controlar mejor la
operatividad de las maquinas, haciendo que su vida
media Sea la adecuada ¢ si se puede prolongarla, vy
por lo tanto brindar una proteccidn tecnica a los
activos fijos de propiedad del Proyecto del Alto

Hual laga.

La creacion de la Oficina de Asistencia Técnica,

como ente de apoyo técnico dentro de la Unidad de

. . Ly - : S
Mecanizacién, permitira Mantener al dia todos lo

archivos técnicos de las maquinas, tanto livianas,

pesadas COmo estacionarias; ©n otras palabras

existird un historial de maquina, para cada una de
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ellas, confiable y veraz de donde se puede extraer
informacidn para realizar analisis cuantitativos, a
las maquinas principales ©® a cualquier otra que se
crea conveniente segun sea el caso; tambien
permitird hacer unma valorizacidn ma&s precisa de
cada maqQuina, ya sea con fines de venderla ¢
renovarla, como también para la evaluaciadn total

del activo fijo del Provecto.
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