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SINOPSIS DEL ESTUDIO 

El informe que presentamos a continuación es una descripción 

de las impresiones recibidas relativas al nivel del mantenimien 

to de los bienes de equipo en la industria del país. 

Incluye la justificación de la metodologia empleada y las cir- 

cunstancias que han motivado su adaptación . 

En el capítulo relativo a la recolección de datos se incluyen in- 

formes sobre varias empresas de las seleccionadas y que han 

servido de base para el informe. 

Analizada la situación,  se concluye por considerar como defici- 

taria a la industria privada en lo relativo al mantenimiento de 

los bienes de equipo.  De esta deficiencia,  claramente manifies- 

ta en la pequeña y mediana industria,   se excluye a las empre- 

sas con más de 150 operarios (grandes empresas),  aun cuando 

no poseen en general un sistema organizado dv mantenimiento 

preventivo. 

Se amplía el análisis a la situación del mantenimiento de los 

medios de transportes y maquinaria para la construcción de ca- 

rreteras,   perteneciente al Ministerio de Obras Públicas.  El 

análisis de la misma,  muestra una total carencia de medios en 

el sector de transportes, y ciertas deficiencias en lo referente 

a la maquinaria de construcción de carreteras. 

Como remedio a esta situación se propone el establecimiento 

de un taller central que cubra las necesidades de la industria 

privada y la complementación de los medios que actualmente 

posee el Centro de Transportes. 
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Ambos programa! no están vinculado! entre sí, y se aconseja 

comentar por el segundo expuesto (complementación del Cen- 

tro de Transporten). La ejecución de éstos, exige la aporta- 

ción de maquinaria, cuya relación se detalla y el asesoramien 

to de dos expertos, un Ingeniero y un Mecánico, especializados 

en Mantenimiento, con una duración de un ano para la realiza- 

ción del plan relativo a la complementación del Centro de Tram 

porte, y de un ano y medio para ambos expertos en la ejecución 

del otro plan, (Taller Central). Este último exige la presencia 

del Ingeniero durante un mes para la localización del Taller y 

la elaboración, con el Ministerio de Comercio e Industrias del 

Plan Previo. 

-IV 
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La República de Panamá,  esencialmente por su situación estra- 

tégica como paso obligado entre América del Norte y del Sur, tie 

ne sus bases económicas fundamentadas en las actividades de ca- 

rácter comercial.  Colabora al mantenimiento de esta situación, 

de manera decisiva, el tránsito por el Canal, cuyos beneficios 

económicos dejan fuera de lugar a toda duda. 

En torno a este hecho se ha desarrollado una industria de carác- 

ter primario, cuyo objetivo fundamental es la producción de bie- 

nes de consumo consiguiendo eliminar, o al menos atenuar, la 

importación obligada de algunos productos. No debe extrañar que 

la industria panameña se preocupe de producir, más que de incor 

porar, salvo casos raros, una tecnología complementaria a la in 

dustrialización del país. 

Resulta lógico por tanto, el hecho de que los servicios auxiliares 

que giran en torno a la producción no hayan sido considerados 

prioritarios y en consecuencia se encuentren en estado embriona 

rio. 

Este es el caso del mantenimiento de los bienes de equipo cuyo 

papel en el abaratamiento de los costos de producción tiene una 

importancia digna de estimación. 

A ello debe añadirse el escaso nivel tecnologico de grado medio 

existente, cuya mejora es hoy día una de las metas nacionales 

perseguida a través de diversos programas establecidos con este 

fin, bien sea a partir de los propios recursos o en colaboración 

con organismos internacionales. 
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La facilidad con que pueden importarse piezas de repuesto y 

aún reponer incluso conjuntos importantes de la maquinaria,  ha 

colaborado decisivamente al establecimiento de la situación ac- 

tual. 

Del examen de la misma resulta evidente que el obligado status 

existente no posee las características de aceptabilidad que una 

economía nacional aconseja. 

La importación dudosamente justificable de muchas piezas senci 

lias,  así como las principales causas que lo motivan, ocupan un 

capitulo digno de toda consideración.  No debemos sustraernos al 

hecho de que la importancia del tema que nos ocupa tiene un lu- 

gar destacado en la reducción de los costes de producción y come 

tal debe ponderarse. 

El estudio llevado a cabo, y expuesto a continuación,  analiza la 

situación a que hemos aludido,  recoge las necesidades más apre 

miantes y define algunas líneas de solución,  realizando seguida- 

mente una crítica de cada alternativa a seguir. 

Dichas alternativas, como se verá más adelante, pueden ser con- 

sideradas independientemente entre sí, o como partes integran- 

tes de un plan más extenso cuya realización exigiría, natural- 

mente, una aportación mayor de medios económicos y humanos 

pero cuya necesidad debe ser analizada, juzgada y ponderada cui 

dadosamente. 
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1. - OBJETIVOS DEL ESTUDIO 

Los propósitos de esta misión son   llevar a cabo una investiga- 

ción acerca del nivel técnico del mantenimiento de la maquinaria 

e instalaciones y grado de aplicación del mismo existente actual- 

mente en las industrias panameñas, determinar y calificar las 

insuficiencias o faltas de adecuación que se pongan de manifiesto 

con motivo de dicha investigación, y proponer una o varias   altei 

nativas de solución en consonancia con el momento actual. Todo 

lo descrito anteriormente significa : 

- Conocer los medios, propios o ajenos de que se valen las 

empresas para llevar a cabo el mantenimiento en sus dos 

aspectos, correctivo y preventivo. 

- Determinar el grado de adecuación de los medios dedica- 

dos al mantenimiento y reparación según los grupos (ta- 

maño de la empresa o dedicación) previamente estableci- 

dos. 

- Identificar la posibilidad de fabricar algunas de aquellas 

piezas de repuesto que por su carácter generalizado, sen 

cillez de construcción y uso frecuente, se consideren de 

especial interés, como por ejemplo, ejes, engranajes, 

tornillos especiales, bulones y pasadores, cojinetes, úti 

les sencillos para máquinas herramientas e incluso pie- 

zas de carácter especifico (moldes) en cuya ejecución no 

existan requerimientos de índole especial. 

- 7 - 



Proponer, igualmtnte de acuerdo con lai autoridad«,un 

plan de acción, con el fin de conseguir una mejora de loe 

•er vi ció« de mantenimiento, determinando los medio« hu 

mano* y recurso« materiales que exigiría la ejecución 

del plan. 
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2. - DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO 

REALIZADO 

El contenido de este capítulo se refiere a la labor llevada a cabo, 

notas previas sobre la industria panameña y afines, metodologia 

empleada e impresiones personales sobre el nivel del manteni- 

miento en los diferentes grupos estudiados. 

2.1. Consideraciones iniciales 

La industria panameña está presente en un elevado número 

de actividades,  (ver anexo, cuadro 1 ). Existen unas cuantas 

industrias básicas, alrededor de las cuales se ha formado un 

grupo de empresas subsidiarias con el fin de cubrir las ne- 

cesidades que se crean en esas industrias. 

Además de éstas, existe una gran variedad de muchas otras 

empresas dedicadas a la fabricación de bienes de consumo, 

con     el único objetivo,  por ahora, de cubrir las necesidadei 

nacionales. 

De acuerdo con lis impresiones recogidas se puede afirmar 

sin lugar a dudas, que la industria panameña, salvo en ra- 

ras ocasiones , no esta automatizada. Esto hace que la 

producción esté íntimamente ligada con el número de ope- 

rarios que hay en cada una de ellas.    Conviene hacer esta 

aclaración,porque al referirnos más adelante a empresas 

grandes o pequeñas, daremos esta calificación de acuerdo 

- 9 
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con la plantilla de las mismas; lo que en esta ocasión y de 

conformidad con la relación hombre-producción establecida 

resulta bastante exacto. 

Estos calificativos naturalmente no se corresponden con la 

acepción que en otros paises se dá a los términos grande, 

mediana y pequeña, pero debe tenerse presente que al nivel 

de desarrollo considerado es conveniente hacer una diferen 

elación que facilite el estudio . 

En consecuencia y hablando en términos de tamaflo resulta 

evidente el predominio de las industrias de capacidad me- 

dia y pequeña,  es decir con un número aproximado de ope- 

rarios cuya cifra varía entre 25 y 150 para el caso de las 

medianas y por tanto menos de 25 para las pequeñas. Exis- 

ten algunas que rebasando estas cifras no tienen excesiva 

importancia tn la industrialización (industria de la confec- 

ción) por lo que desde el punto de vista estadístico pueden 

considerarse como empresas de tamaño medio.  En los ane 

xos (ver cuadro 2) se presenta un resumen de empresas de 

acuerdo con el número de personas empleadas,  considera- 

das como tales aquellas que realizan una labor remunerada 

o no, de carácter administrativo, técnico,   u operativo. 

Referente a sus actividades, y como ya dijimos en un prin 

cipio, hay una amplia gama de las mismas.  La Dirección 

de Estadística y Censo,  las agrupa de manera convencional 

(ver anexo, cuadro 1) en 41 tipos clasificados y 1 más en el 

que incluye aquellas otras de difícil especificación. Un £.ná 

lisis más profundo de dicha clasificación nos permitiría 

otra más rigurosa, que pondría mas de relieve esa diversi 

10 - 
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ficación. No obstante,para los fines   que perseguimos,bas 

ta con la existente. 

Destacan de todas, aquéllas que se dedican a la manufactu- 

ra de bienes de consumo y de primera necesidad,  como las 

dedicadas a la elaboración de pan con 72 empresas,  las de 

confección con 61, las de muebles y otros accesorios com- 

plementarios con 54. Le siguen de cerca las editoriales e 

imprentas con 40 y las de fabricación de cemento y produc- 

tos minerales no metálicos.   El número total de estableci- 

mientos censados alcanza la cifra de 586, repartidos de 

muy diferente manera en el resto de los grupos que compo- 

nen la clasificación.  (Estadística Panameña Ano XXXI). 

En cuanto a número de personas ocupadas, la estadística 

viene a confirmar, en términos generales la hipótesis que 

se consideró en un principio sobre la relación directa entre 

el número de personas empleadas y la capacidad de produc- 

ción.  Esto es más acusado si la comparación se hace aten 

diendose unicamente al personal operario. 

Todo lo anterior, no tiene más objeto que presentar un cua- 

dro general de la composición industrial panameña,  que 

justifique, en cierto modo,  la metodología utilizada en la 

investigación que nos proponemos. 

Así pues, se ha tratado de incorporar al estudio datos de 

empresas de cada una de las dimensiones existentes, lo que 

en ocasiones lleva emparejado la determinación de la acti- 

vidad.  En otros términos, la dedicación de una determina- 

- 11 - 
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da empresa, automáticamente limita el tamaño de la misma 

habida cuenta del reducido mercado en que se desenvuelve. 

El problema del mantenimiento resulta íntimamente ligado 

al tamaño, por lo que se ha hecho obligatoria una exposición 

de los problemas atendiéndose al mismo. 

La estructura industrial del país esta basada en la iniciati- 

va de las empresas privadas,  ayudada por determinados in- 

centivos o facilidades de importación para los sectores prio 

ritarios. No existen por tanto empresas estatales o asimila 

das como tales. 

Sin embargo, y a pesar de no tratarse propiamente de una 

empresa, hemos incluido en el estudio   los Servicios de 

Transportes y Construcción de Carreteras del Ministerio 

de Obras Públicas,   por constituir un capítulo importante en 

lo que a mantenimiento se refiere. 

2. 2. -Metodología 

En un principio se estableció como plan de actuación, el 

llegar a un conocimiento efectivo del mantenimiento en las 

industrias a través de un cuestionario estudiado conveniente 

mente para ello.   Paralelamente se preveía que mediante 

una serie de visitas personales del experto a varias empre 

sas, se complementaría eficazmente y de manera definitiva 

las impresiones recibidas a través del cuestionario. 

De acuerdo con este criterio,  se realizó una selección de 

empresas en número de 50 que se consideró como muestra 

- 12 - 
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•unciente y se estableció el modelo de cuestionario. 

Posteriormente y a través de una serie de reconsideracio- 

nes de carácter práctico,  se decidió elevar el número de 

visitas, disminuyendo en consecuencia la información obte- 

nida de forma indirecta. 

Como resultado de todo ello se han realizado 20 entrevistas 

y se han obtenido información sobre un  total de 33 empre- 

sas privadas. 

En algunos casos,  se ha ampliado la información recibida 

con una visita personal a esa misma empresa. 

Muchos de los cuestionarios entregados y no devueltos po- 

drían haberse conseguido si la brevedad de nuestra interven 

ción no lo hubiera impedido. 

Los datos individuales recogidos,  se vierten en informes 

que   comprenden   los     puntos 2. 3 y 2. 5 del presente capi- 

tulo. 

Asimismo y al final del punto 2. 4 se presentan sobre el sec 

tor privado, unos resúmenes en forma de cuadros en los 

que se especifican los puntos de interés que han prevaleci- 

do en nuestro estudio y sobre los que nos hemos basado pa 

ra llegar a una serie de conclusiones 

2. 3. - Sector de la industria privada 

Seguidamente se presenta, de forma escueta, un informe 

sobre las empresas más representativas y que han servido 

13 



^ 

como base para la toma de datos, bien por medio 

(visita personal) o indirecto (cuestionario) 

directo 

Indudablemente, aquellas que han sido visitadas personal - 

mente, tienen un mayor valor para este informe, no solo 

porque la verosimilitud de los datos,  al menos la mayor par 

te, han sido constatados por nosotros,  sino porque de la 

apreciación directa se ha tenido una impresión más comple- 

ja y profunda. No obstante consideramos que,al menos des- 

de el punto de vista estadístico, los datos obtenidos indirec- 

tamente   enriquecen notablemente el conocimiento sobre los 

problemas que   existen en cuanto a mantenimiento se refie- 

re. 

Nos hemos extendido en aquellas empresas cuya problemá- 

tica, especialmente a causa de su dimensión, tiene una re- 

solución menos asequible, a causa de las exigencias econó- 

micas y que por tanto se beneficiarían más en caso de llevar 

se a efecto una solución de carácter comunitario. 

- 14 - 
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INFORME Ne.  1 

CERVECERÍA NACIONAL - (PLANTA) 

1 -   Datos generales : 

Esta empresa se dedica a la elaboración y embotellado de 

cerveza y refrescos varios. 

El personal total alcanza la cifra de 900, de los que 600 son 

operarios dedicados directamente a la producción.  Elabora 

aproximadamente 225. 000 His.  de cerveza,  6, 5 millones de 

litros en refrescos. 

Es la primera fabrica de cerveza del país, y en consecuencia 

data desde 1937 hasta 1957, fecha en que se adquirieron los 

últimos equipos. 

2 -   Mantenimiento . 

No existe propiamente un servicio de mantenimiento, sino 

que el propio personal que vigila las instalaciones realiza las 

funciones del mismo. En total son alrededor de 60 vigilantes, 

de diversas especialidades y conocimientos adquiridos en es- 

cuelas Vocacionales. En muchos casos, estos puestos de tra- 

bajo pasan de padre a hijo, con lo que los conocimientos so- 

bre el equipo se transmiten de la misma manera. 

Para el mantenimiento cuentan con talleres muy completos 

en lo que a máquinas-herramientas se refiere, aunque algu- 

nos equipos son bastante antiguos. Tienen tornos de 3 metroi 

- 15 - 
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de bancada para la mecanización de ejes largos. 

Hay un responsable de Mantenimiento que asesora al perso- 

nal en la reparación de las averías y otros trabajos simila- 

res. 

Disponen de un programa de mantenimiento preventivo,  fi- 

chas de máquinas, manuales y documentación sobre las mis 

mas, listas de elementos a revisar,  e incluso estadística de 

averías. El engrase se lleva a cabo de manera sistemática 

por lo que no consideran necesario una lista de puntos de en- 

grase.  De todo lo anterior no nos fué mostrado nada,   por lo 

que no podemos ratificar su veracidad. 

De cualquier modo poseen medios para reparar las averías 

que se les presenten,   según afirmación del responsable de 

mantenimiento,  a lo que colabora con eficacia el almacén de 

repuestos que poseen. 

16 
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INFORME Nfi. 2 

CERVECERÍA NACIONAL - (Mantenimiento vehículos) 

1 -   Datos generales 

Este departamento perteneciente al conjunto de la Cervecerii 

tiene como misión el mantenimiento de los medios de distri- 

bución, vehículos,  máquinas expendedoras,  rótulos para los 

vendedores, etc. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento de los medios indicados, está a cargo de 

un jefe de reciente nombramiento (proviene del servicio co- 

mercial), un encargado y 103 operarios, mecánicos, electri 

ci8tas, chapistas, carpinteros, soldadores, etc, en general 

sin formación, habiendo adquirido sus conocimientos en la 

planta, o en talleres de reparación de automóviles en algún 

caso. 

Para efectuar las reparaciones, e incluso la fabricación de 

máquinas de expender bebidas, cuentan con varios talleres, 

a saber : 

- Automecánica 

Chapisteria 

Reparación de la mecánica en ve- 

hículos de la empresa y camiones 

de reparto 

Arreglos de chapa y pintura 

- 17- 
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- Carpintería : 

- Hojalatería : 

Fabricación y reparación de neve- 

ras (mueble externo) 

Fabricación y reparación de neve- 

ras (parte metálica). 

Junto a estos talleres hay otros con funciones menos defini- 

das,  como son Rótulos y Refrigeración. 

Estos talleres son bastante completos, con maquinaria de to- 

do tipo; sin embargo,  parte de dicha maquinaria,   se encuen- 

tra deteriorada o se desconoce su manejo,  sobre todo si se 

trata de maquinaria especial,   (osciloscopio,  comprobadores 

de bujías,  medidores de presión,  voltaje e intensidad,  etc. ). 

Tienen almacén de repuestos de automóviles y camiones pero 

no realizan mantenimiento preventivo de ninguna clase; esto, 

unido al mal trato que reciben de los conductores,  hace que 

casi todos los vehículos deban ser retirados de la circulación 

y sustituidos con un kilometraje muy bajo. 

No poseen a este respecto ningún tipo de organización o con- 

trol,  únicamente cuando la reparación es estimada como exce 

sivamente cara se decide vender el vehículo. 
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INFORMEN».   3 

CEM3NTOS PANAMA,  S.A. 

1 - Datos generales 

Esta empresa se dedica a la elaboración exclusiva de cernen 

to para la construcción. 

Cuenta con una plantilla de alrededor de 300 personas de las 

que únicamente 50 pertenecen al sector de producción. 

Actualmente elabora alrededor de 200. 000 toneladas anuales 

de cemento aunque en breve plazo duplicará esta cantidad. 

Las instalaciones originales datan de 1948, ampliadas poste- 

riormente en 1961 y son de procedencia norteamericana. La 

última ampliación se esta llevando a término en estas fechas 

y  la maquinaria es danesa. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento está a cargo de un equipo de alrededor de 

60 personas entre las que se encuentran mecánicos, electri- 

cistas,  albafiiles, etc: al frente de los cuales hay un Ingenie- 

ro de reciente ingreso. 

La mayor parte de las personas que componen el equipo no 

tienen conocimientos teóricos, y han sido formados dentro 

de la misma empresa.  El jefe de Mecánica y el de Taller, 

ayudantes del Ingeniero, proceden del Instituto Técnico Don 

Bosco. 
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Para efectuar sus reparaciones cuentan con un taller bastan 

te completo,  con 4 tornos (uno de 10 pies de bancada) 1 fre- 

sadora,  1 taladro radial,  1 cepilladora,  1 sierra mecánica, 

soldadura oxiacetilénica y eléctrica (varios equipos),  1 cur- 

vadora,  1 prensa horizontal de 300 toneladas y 12 pulgadas 

de recorrido,  e incluso una fragua. 

Tienen almacén de repuestos, de bastante envergadura, pues 

desde que hacen la petición hasta la recepción de los mismos 

tardan 3 y 4 meses. Las reparaciones las llevan a cabo ellos 

mismos, aunque en ocasiones especiales han recurrido a los 

talleres del Canal. 

Existe un plan completo de mantenimiento, aunque últimamen 

te no se cumple a causa de una saturación de la demanda de 

cemento, no obstante, en el momento de nuestra visita se 

estaba limpiando un horno, aprovechando las pruebas de la 

nueva instalación. 
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INFORME No. 4 

INDUSTRIA PAPELERA NACIONAL, S. A. 

1 - Datos generales 

Esta empresa se dedica a la fabricación exclusiva de rollos 

de papel higiénico. 

Cuenta con una plantilla de 21 personas de las cuales 6 están 

dedicadas a la producción. 

Elabora aproximadamente unas 1000 toneladas de papel al 

ano. 

Las instalaciones y maquinaria son de procedencia america- 

na y japonesa exclusivamente. La primera fue adquirida en 

1963 y la segunda en 1966. 

2 - Mantenimiento 

El mantenimiento esta bajo la responsabilidad de un supervi 

sor,  mecánico-tornero de precisión, ayudante   para soldadu 

ra y mecánica y un electricista. Todos ellos han realizado 

estudios en Escuelas Vocacionales, pero la práctica la han 

efectuado en la planta. 

Para efectuar las reparaciones cuentan con varios tornos 

antiguos, uno relativamente moderno, una fresadora y un ta- 

ladro antiguo, asi como una sierra mecánica y una cepillado 

ra. 
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Tienen un almacén de repuestos, lo que les permite arreglar 

sus averías la mayor parte de las veces sin necesidad de 

ayuda externa. 

Teóricamente, hay implantado un mantenimiento preventivo, 

con fichas, listas de engrase, partes a revisar,  etc. pero 

realmente no se efectúa,  por lo que puede afirmarse que úni 

camente se limitan a reparar las averias cuando éstas se 

presentan. 
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INFORME Na. 5 

COMPAÑÍA PANAMEÑA DE ACEITES. 

1 -   Datos generales . 

Esta empresa se dedica al procesamiento de aceites vegeta- 

les (soja,  palma, maíz,  etc) elaboración de margarinas, deter 

gentes, jabón y desinfectantes; paralelamente, fabrica los en 

vases de plástico y recipientes de hojadelata necesarios para 

su propia demanda, destinados a contener los productos ante- 

riormente indicados. 

La plantilla total la componen 350 personas, de las que 320 

son operarios. 

Elabora alrededor de 10 toneladas anuales de aceites y mar- 

garinas asi como otras 7 toneladas de jabones y detergentes. 

Las instalaciones se han efectuado con maquinaria de diver- 

sa procedencia, existe un ejemp^r de cada país, y su anti- 

güedad data desde 1950 hasta hoy. 

Las instalaciones presentan en general un aspecto descuida- 

do, con escapes de diversos tipos de fluidos en varias zonas 

del entramado de tuberías. 

2 -  Mantenimiento 

El mantenimiento corre a cargo del propio jefe de taller, 

que cuenta para estos menesteres con unas 50 personas, en- 

tre ellas 5 torneros, y la mayor parte sin calificación. Los 
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conocimientos de estos últimos han sido adquiridos dentro 

de la propia empresa. 

Las funciones de este equipo abarcan desde la reparación 

de máquinas, hasta los trabajos de albañilería, y otros simj. 

lares. 

Para llevar a cabo su cometido cuentan con un equipo bastan 

te moderno,  compuesto por tornos,   cepillo, taladros,   apa- 

ratos de medida diversos,  rectificadora,  una fresadora co- 

piadora ( para moldes),   soldadura,   herramientas de mano, 

etc. 

Poseen almacén de repuestos, y no han tenido problemas 

hasta la fecha por este concepto. 

No llevan a cabo mantenimiento preventivo, aunque el jefe 

de producción nos aseguró que estaba prevista su próxima 

implantación. 

Actualmente efectúan todas las reparaciones dentro de la 

empresa,   sin intervención de otras personas ajenas a la mis 

ma. 
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INFORME No.  6 

TABACALERA ISTMEÑA 

1 -   Datos generales 

La empresa centra su actividad en la elaboración de diver- 

sas calidades de tabacos y manufactura de cigarrillos de va- 

rias marcas. 

Cuenta con un total de 100 personas aproximadamente.de las 

cuales 83 con ponen la plantilla de producción. 

Elabora anualmente 600 millones de cigarrillos con iiltro, 

siendo este ultimo objeto de fabricación por la propia empre 

sa. 

La maquinaria es de procedencia inglesa y norteamericana, 

y su adquisición varia entre 1961 y 1972.  Las calderas,    corn 

presoresy aparatos de aire acondicionado son norteamerica- 

nos, mientras que las máquinas de hacer cigarrillos, hacer 

filtros, cortar y empaquetar son inglesas. No pudo apreciar- 

se el estado. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento está bajo la responsabilidad de un super- 

visor, mecánico con conocimientos varios adquiridos en cur 

sillos llevados a cabo fuera de Panamá y 7 auxiliares forma- 

dos en diversas técnicas (mecánica, electricidad, etc) por la 

propia empresa ; este equipo esta encargado de realizar las 

reparaciones o modificaciones en las máquinas, asi como 
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otras reparaciones diversas (albaflilería) y el mantenimien- 

to preventivo. 

Para ello cuentan con un torno,  una fresadora,  un taladro, 

lijadora eléctrica,  sierra de cinta,  soldadura oxiacetilénica 

y eléctrica,  así como herramientas de mano. 

Tiene un almacén de repuestos y hasta la fecha no han tenido 

problemas en este sentido,  pudiendo reparar sus averías por 

sí mismos; únicamente en caso de piezas de cierto tamaño, 

como ejes grandes, deben solicitar ayuda exterior. 

Realizan un mantenimiento preventivo con un programa, fi- 

chas de máquinas, listas de elementos a engrasar y a revi- 

sar,  aunque no se lleva estadística de averías. 
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INFORME N2 7 

PRODUCTOS ALIMENTICIOS PASCUAL 

1 -   Datos generales 

Esta empresa se dedica a la elaboración de galletas, cara- 

melos y aperitivos diversos. 

Cuenta con una plantilla total de 205 personas, de las cuales 

170 están dedicadas a labores de producción.  En la maquina 

ria para la fabricación de galletas,  amasadoras, mezclado- 

ras,  hornos y empaquetadoras,  predominan las de proceden- 

cia inglesa,  mientras que en la elaboración de caramelos 

(troqueladoras y envasadoras) se utiliza exclusivamente ma- 

quinaria italiana. 

La fecha de adquisición es muy variada, las más antiguas 

tienen 20 aflos y las más modernas 1 mes. 

El estado de conservación es excelente, incluidas las máqui 

ñas más antiguas. 

2 -   Mantenimiento 

Se ocupan de las labores de mantenimiento,  1 jefe de Taller, 

graduado en Espafla, con dos ayudantes, graduados en Suiza 

y en Panamá respectivamente, y 7 operarios especializados 

de la siguiente forma : 1 tornero,  1 engrasador,  1 electri- 

cista,  2 para reglajes de máquina y 2 peones ayudantes.  Es- 

tos últimos han adquirido sus conocimientos en la Empresa. 
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Para llevar a cabo sus reparaciones existe un taller, con 

torno, fresadora, taladro, cepillo,  sierra mecánica y recti^ 

ficadora,  asi como un equipo de herramientas de mano.  El 

equipo es  moderno y de reciente adquisición, ya que el más 

antiguo data de 5 años. 

Existe un almacén de repuestos,  aunque aproximadamente 

el 30% de éstos son de propia fabricación, lo que les permi- 

te reparar sus averías sin que medie un espacio de tiempo 

importante. 

Por lo general están capacitados para reparar por sus pro- 

pios medios cualquier desperfecto,  fabricándose incluso mol 

des nuevos,  de diseño realizado igualmente por ellos. 

Existe un programa de mantenimiento preventivo,  fichas de 

maquinaria, lista de elementos a revisar o puntos de engra- 

se y aunque no se lleva estadística de averias,  sí se contro- 

la el coste de las mismas. 

En caso de instalaciones nuevas,  se contratan los trabajos 

con empresas especializadas,  como es el caso de la nueva 

distribución de energía eléctrica que actualmente se está 

montando. 
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INFORME NC  8 

AZUCARERA NACIONAL 

1 -   Datos generales 

Las actividades de esta empresa consisten en la elaboración 

de azúcar crudo y refinado, y como subproducto alcohol pars 

licores. 

En época de campana el número de operarios destinados a 

los trabajos especificados alcanza la cifra de 275, quedando 

reducido a 150 fuera de esa época. 

Elaboran anualmente alrededor de 730. 000 quintales de azú- 

car (aproximadamente 33 millones de kilos) y unos 540.000 

litros de alcohol. 

La maquinaria es de origen norteamericano, excepto las 

cristalizadoras, alemanas en parte, y el alambique francés. 

La adquisición de la maquinaria de ha realizado conforme 

ha aumentado la dimensión de la empresa, pudiéndose encon 

trar molinos que datan de 1957. El término medio puede si- 

tuarse entre 1965 y 1970, auna"- durante el presente aflo se 

adquirieron centrifugadoras. 

2 -   Mantenimiento 

Existe un grupo de mantenimiento compuesto por 25 perso- 

nas, entre las que se encuentran soldadores, torneros, elee 

tricistas, mecánicos, etc, dirigidos por un Ingeniero Meca 

29 - 



^ 

nico titulado en E. E. U. U.  Los componentes del grupo provie 

nen en su mayor parte de las Escuelas Vocacionales. 

Para efectuar las reparaciones cuentan con un taller compie 

to,  compuesto por varios tornos,  fresadoras,taladros,  cepi- 

llo,   soldadura,  etc.   La exigencia de algunas reparaciones 

les ha inducido a comprar últimamente un torno de 20 pies 

de bancada y 48 pulgadas de capacidad de giro.   En general, 

se compran de segunda mano.   Esta maquinaria es, en térmi- 

nos generales, relativamente moderna y bien conservada. 

Poseen un almacén de repuestos importante y por lo general 

no se han presentado problemas en estos aspectos. 

Al finalizar la campaña,   realizan una revisión de las instala 

ciones,  cambiando las piezas desgastadas o que a juicio del 

Jefe de mantenimiento deben ser repuestas.   Durante la revi 

sión se procede al engrase y limpieza de toda la maquinaria, 

solucionando dentro de la empresa la totalidad de las averías 

fabricando por sus propios medios,  aquéllas que sean necesa 

rias. 

Las averías durante la época de trabajo son muy pequeñas,y 

suelen solventarse inmediatamente 3in que repercutan en la 

producción. 
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INFORME m 9 

INGENIERIA AMADO (Departamento Producto« Metálico«) 

1 -   Datos generales 

Esta empresa es una de las componentes de un grupo conocí 

do bajo la denominación de Ingeniería Amado, S.A. y sus ac- 

tividades son la fabricación de angulares perforados y baldas 

metálicas para montaje de estanterías con destino a almace 

namiento de producto«. Fabrican también algunas piezas me- 

tálicas embutidas y malla expandida. 

Cuenta con un total de 31 personas de las que 29 están dedi- 

cadas a la producción. 

La maquinaria es de origen diverso, así la soldadura por * 

puntos y las prensas son españolas, las cizallas y perforado 

ras inglesas, las plegadoras norteamericanas, y la prensa 

de malla expandida alemana y la mayor parte de las instala- 

ciones, tanques de lavado, dobladora de ángulos, etc. han 

sido construidas por la propia empresa. 

Salvo las perforadoras y cizallas, que son muy antigua«, el 

resto de la maquinaria es relativamente moderna y «u con- 

servación aceptable. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento de la maquinaria e instalaciones corre a 

cargo de 5 mecánico« tornero«, lo« cuale« efectúan toda« 
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las reparaciones necesarias. En algunas ocasiones las má- 

quinas-herramientas no tienen suficiente capacidad y deben 

de realizar las reparaciones en otro taller, pero también den 

tro del grupo  Ingeniería Amado,  S.A. 

Estos mecánicos proceden en su mayor parte de las Escuelas 

Vocacionales, y han sido entrenados dentro de la empresa 

por el Jefe de la misma. Disponen de medios para efectuar 

reparaciones e incluso fabricar sus propias piezas.  El equi- 

po lo componen : 

1 Fresadora 

1 Cepillo 

1 Torno revolver (de baja capacidad) 

1 Sierra de cinta 

1 Torno grande 

1 Taladro 

1 Rectificadora 

Aparte de las herramientas manuales . 

Poseen un almacén de repuestos,  aunque una buena parte de 

ellos son de fabricación propia. Aunque no existe una progra 

mación de entetenimiento preventivo, efectúan periódicamen- 

te una revisión de la maquinaria, incluida la del taller de 

mantenimiento, cosa que tuvimos ocasión de comprobar. 
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INFORME N°, 10 

ALUMINIOS PANAMA 

1 -   Datos generales 

Las actividades de esta empresa se centran en la extensión 

de perfiles y tubos de aluminio,  aunque esto se complementa 

con la fabricación de cacerolas por inyección y sillas,  mesas 

u otros objetos de aluminio fundido en tierra.   Elabora anual- 

mente alrededor de 800. 000 kilos de perfiles y tubos; las ci- 

fras correspondientes a los otros artículos son difíciles de 

determinar y varían grandemente. 

Cuenta con un total de 84 personas.de las que 60 aproximada- 

mente están dedicadas a la producción. 

La maquinaria procede en su mayor parte de Estados Unidos, 

salvo algunas prensas pequeñas y la sierra de corte que son 

españolas. 

Excepto la extrusora de 750 toneladas, el horno de envejeci- 

miento de aluminio, y la planta de anodizado que fueron adqui 

ridas en 1963,  el resto es de compra relativamente reciente, 

1968 y 1969, tratándose de maquinaria moderna de alto ren- 

dimiento. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento de los equipos e instalaciones corre a car- 

go de dos operarios,  uno mecánico y otro electricista, a las 

órdenes de un jefe cuyos conocimientos han sido obtenidos 
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en EE. UU, mientras que los dos operarios los han adquirido 

a fuerza de práctica en la propia empresa. 

Para la reparación de averías y mantenimiento general cuen 

tan con varios tornos (muy antiguos),taladro de columna,  ta- 

ladros eléctricos pequeños,  fresadora, cepillo,   sierra eléc- 

trica,   afiladora de cuchillas,  hornos de templado y una desin 

tegradora de partículas de reciente adquisición.  Aparte de 

esto cuentan con equipo completo de herramientas. Poseen 

un almacén de repuestos, y en general no tienen averías, de- 

bido esencialmente a que se trata de maquinaria moderna. 

Efectúan un mantenimiento preventivo,  programado, con fi- 

chas de máquina, y listas de puntos de engrase y elementos 

a revisar en cada una,  aunque no llevan estadística de ave- 

rias,  pero les consta su poca frecuencia. 

En el taller de mantenimiento,  se fabrican los moldes para 

los inyectores de aluminio,  algunas piezas de repuesto de 

poca importancia, e incluso algunas máquinas,  como es el 

caso de la prensa de viruta de aluminio.  La totalidad de las 

averías se solucionan dentro de la empresa sin intervención 

de agentes externos. 
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INFORME N°.   11 

CORRE AGUA, S.A. 

1 -   Datos generales 

Las actividades de esta empresa consisten en la producción 

de chapa y tubos galvanizados, fabricación de tubo soldado 

continuo y placas onduladas de varios tipos. Cuenta con un 

total de 46 personas de las cuales 38 cubren la plantilla de 

producción. Aunque funciona de manera autónoma pertenece 

al grupo Amado,  del que ya hemos hablado en otros informes. 

La maquinaria es en casi su totalidad española y noteamerica 

na,  aunque el tren de galvanizado continuo,  los baflos de gal- 

vanizado de tubos y la cizalla de placas son de fabricación 

propia.  Casi toda la maquinaria ha sido adquirida en 1967 y 

1968,  pero debido a su deficiente conservación se encuentra, 

especialmente el tren de galvanizado continuo, en estado la - 

mentable. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento de las instalaciones corre a cargo de 2 

operarios, uno de los cuales ha realizado 1 año de estudios 

sobre electricidad y otro de mecánica, sin especificar dónde, 

ni cómo.  En general estos operarios se hacen cargo de ave- 

rias pequeñas, y suelen tener, como término medio,   1 ó 2 

intervenciones diarias, cifra elevada a nuestro juicio si se 

tiene en cuenta el tamaño de las instalaciones. 
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Para efectuar las reparaciones cuentan con    1 torno moder- 

no,  un taladro pequeño y una limadora,  todo ello en buenas 

condiciones.  El torno se usa exclusivamente para mecanizar 

los cilindros recubiertos de neopreno   utilizados en el escu- 

rrido de la chapa galvanizada,  motivo de continua preocupa- 

ción,  y para los cilindros que efectúan el depósito de Zinc 

sobre la chapa. 

En caso de presentarse reparaciones importantes,  utilizan 

los servicios generales del Grupo Amado. 

Poseen un almacén de repuestos,  de pequeña importancia,  so 

lucionándose las averías dentro de la empresa (o grupo) sin 

intervención ajena. 

Efectiían un mantenimiento preventivo periódicamente (men- 

sual o bimensual) aunque el aspecto general de las máquinas 

no lo confirma.  Este mantenimiento corre a cargo de un equi 

po del grupo,  que recorre las empresas que lo componen. 

El revestimiento de neopreno de tanques y cilindros ha sido 

objeto de contrato con empresas especializadas. 
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INFORMEN?.   12 

PANIFIC ADORA LA FAVORITA 

1 -   Datos generale« 

Las actividades de esta empresa se refieren a la elaboración 

de pan y dulces ( pan como ingrediente principal). 

Cuenta con un total de 70 personas de las cuales 55 forman 

la plantilla de producción. 

Elabora at malm .Mite alrededor de 800. 000 kgs.  de pan y otros 

productos similares.  La maquinaria es de origen nortéame 

ricatto en .su mayor parte,excepto los hornos que son de fabri • 

ción mejicana y una moldeadora de procedencia alemana. 

La mayor parte de la maquinaria ha sido adquirida entre 

1970 y  1971,  salvo una amasadora y una batidora cuya anti- 

güedad es de 12 y 16 años,respectivamente. 

El estado general de conservación es relativamente acepta- 

ble, aunque al tratarse de maquinaria moderna debería en- 

contrarse,  a nuestro juicio,   en mejor estado. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento de las instalaciones corre a cargo de dos 

mecánicos que únicamente intervienen cuando se trata de re- 

paraciones mecánicas; en caso de presentarse otras averías 

utilizan los servicios de especialistas externos (electricistas 

especialmente).  Algunas reparaciones sencillas como solda 
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duras o rectificados de elementos de las máquinas, se reali- 

zan en talleres de reparación que se encuentran próximos al 

lugar de ubicación de esta empresa. 

Los mecánicos responsables del mantenimiento han adquiri- 

do sus conocimientos en la Escuela de Artes y Oficios y la 

experiencia la han obtenido en la misma empresa. 

Para llevar a cabo sus reparaciones no existen otros medios 

que algunas herramientas de mano ( destornillador, alicates, 

llave inglesa, etc). No hay taller donde reparar elementos y 

por tanto deben realizarse los arreglos en el lugar de trabajo 

de la máquina. 

Poseen un almacén de repuestos, muy escaso y se les preser 

tan a menudo problemas por la falta de éstos, especialmente 

con los destinados a la moldeadora alemana, máquina que es 

precisamente la causante de la mayor parte de las averías. 

No efectúan entretenimiento preventivo, limitándose a mante 

ner las instalaciones en funcionamiento engrasándolas de vez 

en cuando y de acuerdo con el criterio propio de los mecáni 

eos. De las averías que se presentan,  únicamente se í.olucio 

nan dentro de la empresa un 2%, el resto exige la interven- 

ción de agentes externos. 
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INFORMEN".   13 

COLGATE PALMOLIVK CENTRAL AMERICA 

1 -   Datos gene l'ale« 

Las actividades de esta empresa se refieren a la fabricación 

de artículos para la limpieza del hogar y el aseo personal. 

La componen una plantilla aproximada de 95 personas de las 

que 44 pertenecen al personal de producción.   La maquinaria 

es de procedencia diversa,   norteamericana,   sueca,   francesa 

inglesa,   etc.   Aproximadamente el 25 % data del 1965 y el res 

to es de adquisición reciente. 

Su estado general es francamente bueno,  al menos exterior- 

mente. 

2 -   Mantenimiento 

Para hacerse cargo del mantenimiento habla un Jefe,  un ayu- 

dante y tres operarios.  El jefe era Ingeniero Mecánico, mien 

tras que el resto ha adquirido sus conocimientos en la Escue 

la Vocacional de Divisa e Instituto Técnico D.  Bosco. 

En la actualidad el puesto de jefe está vacante.   Posee un ta- 

ller que dispone de un torno,  una fresadora,  un taladro, un 

equipo de soldadura al arco y oxiacetilenica y una amoladora 

En general todo ello en estado de funcionamiento aunque no 

se trata de maquinaria moderna. 

Poseen un almacén de repuestos,  que dauas sus caracteríeti- 
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cas particulares es necesario importarlos en su totalidad. 

Tienen un plan de mantenimiento establecido aunque sin sopor 

te administrativo,  pendiente de la incorporación del nuevo je 

fe de mantenimiento. 

En general las averías las resuelven ellos sin que sea necesa' 

ria la ayuda de empresas o talleres ajenas a la misma. 
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INFORME Ne.  14 

CREACIONES ITALIANAS 

1 -  Datos generales 

Esta empresa se dedica a la manufactura de calzado y sanda- 

lias para la mujer. 

Su plantilla total es de 62 personas entre las que se encuen- 

tran 56 operarios. 

Fabrica alrededor de 70. 000 pares anuales.  La maquinaria 

utilizada es de procedencia diversa,esencialmente inglesa, 

alemana e italiana. 

2 -  Mantenimiento 

Se ocupan del mantenimiento 3 personas, cuyos conocimien- 

tos se basan en la experiencia adquirida en la fabrica a lo lar 

go del tiempo. No poseen ningún tipo de maquinaria o herra- 

mienta para la reparación. 

Efectúan una limpieza periódica de la maquinaria, de forma 

rutinaria y sin ningún tipo de soporte administrativo. 

Unicamente pueden solucionar por ellos mismos el 60% de 

las averías, debiendo solicitar ayuda para el resto. 

Tienen almacén de repuestos, pudiendo adquirir algunos en 

plaza, por lo que éste no es de consideración. 
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INFORME N°.   15 

PLÁSTICOS MODERNOS,  S.A. 

1 -   Datos generales 

Esta empresa se dedica principalmente a la fabricación de 

recipientes de plástico, como vasos,  bandejas, platos,  etc. 

así como las tapas de cartón para los vasos. 

La plantilla total se eleva a 35 personas de las que únicamen 

te 23 componen la plantilla de producción. 

Fabrican anualmente alrededor de 200. 000 unidades (vasos, 

platos y bandejas) especialmente los dos últimos. 

La maquinaria para producción,  como extrusoras,  moldeado 

ras e inyectoras son de procedencia alemana,  el resto,   corn 

presores,  molino de P.V.C, y mezclador son norteamerica- 

nos. 

Excepto un compresor que data de 1964,  el resto de las má- 

quinas han sido adquiridas en 1969,   aunque procedentes de 

otras empresas.   El estado de conservación es francamente 

malo,  confirmado por el frecuente número de averías. 

2 -   Mantenimiento 

No hay personas encargadas exclusivamente del mantenimien 

to que se encuentra bajo la responsabilidad de los dos encar- 

gados de turno, mecánicos-torneros de profesión con experfen 

eia y conocimientos adquiridos a fuerza de años. 

42 



•^ 

Los  únicos   medios de que disponen para reparar averías 

son algunas herramientas de mano,  y una piedra de amolar, 

y en consecuencia deben solicitar ayuda del exterior para efet 

tuar las reparaciones; en ocasiones esto resulta poco eficaz, 

como es el caso de los tornili» situados en la cabeza de la 

extrusora para lámina plástica .   Estos tornillos,   por ser de 

rosca me'trica,  deben ser torneados en Panamá con materia- 

les poco adecuados y que no resisten la temperatura elevada 

de la cabeza,  lo que es causa de frecuentes averías. 

Mantienen el criterio de pedir repuestos directamente al fa- 

bricante de la maquinaria lo que les ocasiona demoras de 

hasta 6 meses,  tiempo durante el que deben permanecer pa- 

radas algunas máquinas.  La duplicidad de e'stas,   suele sal- 

var la producción. 

No existe entretenimiento preventivo de ningún tipo, y las re 

paraciones no son de calidad,  lo que, a nuestro juicio,  es cm 

sa del lamentable estado en que se encuentran todas las má 

quinas. 
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INFORME NQ.   16 

OPERADORA INDUSTRIAL 

1 -   Datos generales 

Esta empresa se dedica a la elaboración de fósforos,  en sus 

versiones de estuche y cerillas en cajas. 

Cuentan con un total de 50 personas de las cuales 44 forman 

la plantilla de operarios. 

La producción actual es de unas 50. 000 cajas y estuches de 

cerillas, lo que significa aproximadamente el consumo nació 

nal. 

La maquinaria es en su mayor parte norteamericana aunque 

los equipos para la fabricación de cerillas son de proceden- 

cia mejicana y otros son modificaciones efectuadas por per- 

sonal de la propia empresa. 

La adquisición de las máquinas norteamericanas se llevo a 

cabo en 1969 y el equipo de cerillas tiene una antigüedad de 

5 afios, y ha sido objeto de modificaciones para mejorar su 

eficiencia. 

El estado general de conservación es bueno, aunque no pode 

mos dar una clasificación definitiva porque no permitieron 

examinar la maquinaria. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento de la maquinaria,  esta bajo la responsable 
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lidad de 2 mecánicos que efectúan todo tipo de reparaciones. 

Los mecánicos han adquirido sus conocimientos en la Escue 

la Don Bosco, y posteriormente han conseguido la práctica 

dentro de la empresa. Esta posee un taller para reparacio- 

nes compuesto por lo siguiente : 

1 Fresadora 

2 Tornos 

1 Rectificadora 

1 Equipo de soldadura 

1 Sierra de cinta para madera 

1 Canteadora (fabricada por ellos) 

Todo esta maquinaria es muy antigua aunque funciona bien. 

Poseen un almacén de repuestos, de poca importancia,  por- 

que el 80% de las piezas se las fabrican ellos mismos. 

Durante el mes de Diciembre paran la producción y dedican 

el mes entero a efectuar una revisión sistemática de las má 

quinas. 

Llevan un control, mediante fichas de cada máquina,»sf come 

de los puntos de engrase que deben hacerse en cada una de 

ellas. 

Todas las averias que se presentan son arregladas por la pe 

pia empresa sin intervención de agentes externos. 
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INFORME N°. 17 

PRODUCTOS ASFÁLTICOS 

1 -   Datos generales 

Esta empresa se dedica a la producción de asfaltos especia- 

lizados, como son los asfaltos plásticos, líquidos,  oxidado 

y selladores de juntas. 

Cuenta con un total de 10 personas de las cuales únicamente 

4 se dedican a producción, ya que los procesos son fundamen 

talmente químicos y no precisan la intervención del operario 

salvo en raras ocasiones. 

Produce alrededor de 500. 000 kilos anuales de asfaltos y 

unos 40. 000 de sellador de juntas. 

El origen de las instalaciones es en su totalidad norteameri- 

cano, y la planta entera, comprada de segunda mano,  fue 

adquirida en 1967. 

El estado de conservación es regular como cabe esperar en 

instalaciones de este tipo. 

2 -   Mantenimiento 

El mantenimiento de las instalaciones está a cargo de un me 

cánico-tornero,  graduado en la Escuela de Artes  y Oficios, 

y cuyas intervenciones son para realizar adaptaciones que 

permitan seguir funcionando a la instalación mientras que 

llegan los repuestos definitivos. 
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Para efectuar esos trabajos cuenta con elementos muy rudi- 

mentarios entre los que se encuentran   un taladro, una esme 

riladora, soldadura eléctrica y oxiacetilenica y un torno bas« 

tante viejo y de dudosa eficacia. 

Poseen un almacén de repuestos,  aunque de dimensiones re- 

ducidas, en tamaño y contenido,  limitándose tínicamente a 

tuberías de distintos diámetros y algunas juntas. 

No efectúan entretenimiento preventivo, a pesar de que últi- 

mamente están parados prácticamente por motivos de comer 

cializaciòn del producto» sin embargo,  suelen reparar sus 

averías de acuerdo con los medios que poseen sin que tengan 

necesidad de solicitar ayuda exterior. 
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INFORME NQ.  18 

DISCOS ISTMEÑOS 

1 -   Datos generales 

Esta empresa se dedica a la grabación de cintas magnéticas 

y fabricación de discos musicales. No se indicó la plantilla 

total, únicamente la correspondiente a producción de discos 

que la componen 4 personas. 

Lanza al mercado unos 180. 000 discos anuales. La maquina 

ria es en su totalidad norteamericana ; las prensas para dis 

cos fueron fabricadas en 1950, mientras que las dosificado- 

ras son relativamente modernas. Toda la maquinaria se en- 

cuentra en muy mal estado; en el momento de nuestra visi- 

ta únicamente funcionaban 2 prensas de las 4. 

2 -   Mantenimiento 

No existen personas dedicadas al mantenimiento, asumiendo 

dicha responsabilidad el encargado de producción, mecáni- 

co, que procede del Instituto Tomas A.   Edison (Panamá), 

similar a las Escuelas Vocacionales. 

Los únicos medios de que disponen son    una amoladora, ta 

ladro eléctrico y herramientas manuales.  Las averías más 

corrientes son la rotura de moldes, por lo que suelen tener 

repuestos de los mismos.  El 75% de las averías se arreglan 

dentro de la empresa, para el resto se solicita ayuda de ta 

Ueres, generalmente del propio Panamá.  Dentro de estas 

necesidades se encuentran el torneado de ejes y troqueles. 
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rectificado de moldes, etc. 

Efectúan una revisión mensual de la maquinaria, aunque el 

aspecto de la misma no lo confirma. 
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INFORME Ne.   19 

CONFECCIONES BOSTON 

1 -   Datos generales 

La empresa se dedica a la fabricación de ropa para vestir. 

Cuenta con una plantilla de 119 personas de las que 80 son 

operarios. 

Su producción es de alrededor de 300. 000 piezas,  compuesta 

por camisas y pantalones de diversas calidades.  La maquina- 

ria.con tres anos de antigüedad,  es de procedencia japonesa 

y norteamericana. 

2 -   Mantenimiento 

Se ocupa del mantenimiento de la máquina, el jefe de produc- 

ción,  ayudado por un mecánico. 

Para efectuar las reparaciones cuentan unicamente con un 

equipo de soldadura y herramientas de mano. 

Tienen un almacén de repuestos,  aunque dada la proliferaciór 

de este tipo de industria en Panamá les resulta fácil adquirir 

los repuestos. De este modo, el 50% de ellos pueden conse- 

guir en la plaza, mientras que el resto exige una importación 

con ese propo'sito. 

Tienen un plan de mantenimiento muy elemental,  y en gene- 

ral reparan las máquinas ellos mismos; el bobinado de moto 

res eléctricos,  se hace fuera. 
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INFORME NC  20 

INDUSTRIAS LÁCTEAS, S.A. 

1 -  Datos generales 

La empresa se dedica al procesamiento de leche y productos 

derivados de la misma. 

La plantilla total la componen 193 empleados, de ellos 138 

integran la plantilla de producción.  El origen de las instala- 

ciones es en su totalidad norteamericano y toda la maquina- 

ria que en ella existe procede de 1956. 

2 -  Mantenimiento 

El mantenimiento de las instalaciones está a cargo de un 

equipo de 21 personas. 

La mayoría de éstas han sido formadas dentro de la propia 

empresa,  aunque 3 de ellos proceden de la Escuela de Artes 

y Oficios e incluso han seguido cursos de perfeccionamiento 

en Méjico y Estados Unidos. 

Para efectuar las reparaciones cuentan con varios taladros, 

equipo de soldadura y herramientas de mano, por lo que a 

menudo deben solicitar asistencia de otros talleres. 

Existe un almacén de repuestos de los cuales únicamente el 

5% son de procedencia nacional, debiendo importar el res- 

to. Existe también un plan de mantenimiento preventivo, con 

fichas de máquinas, elementos a revisar y puntos de engra- 

se, aunque no llevan estadística de averías. 
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INFORME N9.  21 

FABRICA NACIONAL DE SACOS,  S. A. 

1 -   Datos Generales 

Esta empresa se dedica a la confección y venta de sacos. 

Cuenta con una plantilla de 16 operarios y el total de perso- 

nal alcanza la cifra de 21 personas. 

Fabrica aproximadamente 3 millones de sacos. La maquina- 

ria es de procedencia norteamericana, aunque las tejedoras 

son japonesas e inglesas.  Son casi todas de adquisición reciej 

te,  salvo una enrrolladora y algunas máquina de coser que 

datan de 1954 y 1962, respectivamente. 

2 -   Mantenimiento 

Las operaciones de mantenimiento corren a cargo de un me- 

cánico cuyos conocimientos han sido adquiridos mediante una 

experiencia continuada . Cuenta para efectuar las reparacio- 

nes con taladro, cepillo, soldadura eléctrica y oxiacetiléni- 

ca, pero únicamente el 40 % de las reparaciones pueden solu 

cionarse dentro de la propia empresa, el resto exigen inter- 

vención exterior. 

Tienen un almacén de repuestos aunque pueden adquirir en 

la plaza gran parte de éstos con relativa facilidad. 

No efectúan mantenimiento preventivo, unicamente alguna 

limpieza de las máquinas. 
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INFORME NC 22 

CONSERVAS PANAMEÑAS SELECTAS, S.A. 

1 -   Datos generales 

La empresa se dedica a la elaboración, tratamiento y enva- 

sado de jugos, pastas diversas, mermeladas, etc. Cuentan 

con una plantilla de 38 personas de las que unicamente 7 for 

man el equipo de producción. 

La maquinaria fue adquirida en 1960, aunque en 1967 y 1968 

se han comprado una seRadora y dos llenadoras. La mayor 

parte es de procedencia norteamericana aunque últimamente 

se han adquirido algunas italianas. 

2 -   Mantenimiento 

Este ultimo esta bajo la responsabilidad de un jefe, gradua- 

do en el Instituto de Artes Mecánicas y un ayudante cuya for 

m ación se ha efectuado en la propia empresa. 

Para efectuar las reparaciones cuentan con taladro, cepillo 

y esmeriladora, relativamente aceptables. 

Tienen un pequeño almacén de repuesto. No efectúan mante- 

nimiento preventivo de ningún tipo. El 40% de las reparacio- 

nes supera sus propias posibilidades, deben ser efectuadas 

fuera de la propia empresa, o por personal ajeno. 
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INFORME N9.  23 

INDUSTRIA NACIONAL DE CONFECCIÓN,  S.A. 

1 -   Datos generales 

Las actividades de esta empresa se concretan en la confec- 

ción de ropa. 

Cuenta con un total de 130 personas de las que 120 forman 

la plantilla de producción. Confecciona exclusivamente pan 

talones y camisas, alrededor de 36.000 y 240.000 unidades, 

respectivamente. 

La mayor parte de la maquinaria data de hace 3 anos y su 

estado de conservación es aceptable. 

2 -   Mantenimiento 

Para efectuar el mantenimiento,  hay un mecánico proceden- 

te de las Escuelas Técnicas Colombianas.  Unicamente lleva 

a cabo reparaciones mecánicas,  o eléctricas   de poca im- 

portancia, en caso contrario (bobinado de motores) se soli- 

cita ayuda exterior. 

Tienen un pequeño almacén de repuestos, únicamente lo in- 

dispensable,  pues en la misma ciudad encuentran los que 

necesitan, importados por el concesionario de la maquina- 

ria de confección. 

En algunos casos hace él mismo   pequeñas piezas    de cha- 

pa de acero inoxidable. Para las reparaciones cuentan uni- 
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camente con un taladro eléctrico y una amoladora, am boa 

pequeños y un equipo de soldadura autógena. 

Tienen mantenimiento preventivo, muy elemental pero eti- 

caz,  ain programas ni controles. 
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2.4. -Resumen de datos 

A continuación se presentan unos cuadros resúmenes con 

los datos obtenidos, las empresas que han servido para la 

realización de este estudio y que permiten apreciar rápida- 

mente la situación del mantenimiento en las mismas. 

La evaluación indicada en cada uno de los apartados se ha 

hecho conforme a los conceptos que expresamos a continua 

ción. 

A. -    Procedencia del equipo de fabricación 

- Una nacionalidad   - Significa que al menos el 80% de la 

maquinaria procede de una misma nación. 

- Dos nacionalidades - En este caso la maquinaria procede 

de dos lugares y los porcentajes son repartidos por igual 

entre las nacionalidades indicadas. 

- Multiple  - No existe maquinaria con una nacionalidad pre 

dominante, y por lo general proviene de más de tres na- 

ciones al menos. 

B. -    Calificación del equipo de fabricación 

- Antiguo   - El 80% de la maquinaria fue adquirida hace 

10 años o más. 

- Mixto   - El 50% (aproximadamente) de la maquinaria fue 

adquirida hace menos de 10 aflos. 

- Moderno - El 80% de la maquinaria es de adquisición re 

cíente (menos de 3 aflos). 
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C. - Aplicación del Servicio de Mantenimiento 

- Exclusiva - En caso de que el Servicio tenga como misión 

única el mantenimiento de la maquinaria. 

- No exclusiva - Siempre que compartan el mantenimiento 

de la maquinaria con otras actividades. 

B. - Funciones del Servicio de Mantenimiento 

- Totales   - En caso de incluir entre sus actividades 

- la reparación o modificación de máquinas 

- trabajos diversos (albaflilería, red eléctrica, ) 

- mantenimiento preventivo. 

- Parciales  - En los casos en que no se realicen alguna de 

las actividades anteriores. 

E. - Medios materiales 

- Suficientes  - En aquellos casos en que pueden realizar 

el 80% de las reparaciones con los medios que poseen, 

aunque éstas no sean importantes ni numerosas. 

- Insuficientes  -  Si no pueden realizar el 80% de las repara 

clones, aún cuando los medios que poseen tengan cierto 

grado de importancia. 

F. - Mantenimiento preventivo 

" Total - En los casos en que se posea una organización, es 

decir una planificación del mismo, así como un soporte 

administrativo bien adecuado. 
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" Parcial - Siempre que falte la organización,  al menos al- 

gún aspecto de la misma considerado anteriormente. 

- No existe  - Cuando no hay ni organización ni está prevista 

su realización y únicamente se efectúan reparaciones. 

G. - Asistencia externa 

- Nunca  - Cuando todas las reparaciones se realizan con 

los medios propios de la empresa,  sin intervención de ta- 

lleres o personas ajenas a la misma. 

- Baja - Cuando el 80% de las reparaciones se realizan con 

medios propios y el resto con ayuda de otros talleres. 

- Alta -  Cuando únicamente el 20% o menos de las reparacio 

nes pueden realizarse con los medios propios, precisando 

la mayor parte de las veces,  recurrir a otras empresas, 

talleres o personas especializadas. 

El resto de los datos de los cuadros-resumen no precisan 

aclaración, y tienen únicamente carácter complementario. 
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2. 5. - Sector de trabajos públicos 

Hemos juzgado conveniente ampliar este estudio al sec- 

tor de trabajos públicos,   en la consideración de que su 

importancia resulta vital,   especialmente para aquellos 

pafses en los que a causa de su incipiente desarrollo,   la 

construcción de carreteras constituye uno de los principa 

les objetivos a corto plazo. 

Por tanto se incluyen a continuación informes relativos 

al mantenimiento de la maquinaria para la construcción 

de carreteras y a los medios de transporte (materiales y 

personas). 

Se tratan por separado los problemas que afectan a la pri 

mera y a los últimos, puesto que a pesar de pertenecer con 

juntamente al Ministerio de Obras Públicas, se encuen- 

tran bajo diferente administración, tienen distinta ubica- 

ción física y los medios materiales y humanos con que 

cuentan no son compartidos. 
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Informe del : CENTRO DE TRANSPORTES Y TALLERES DEL 

MINISTERIO DE OBRAS PUBLICAS. 

Este centro fue creado con el objeto de que todos los vehículos 

de los diversos Ministerios   fueran reparados y revisados en él 

Según cálculos aproximados del Director General del Centro, 

Mayor CE. Tejada, la cifra de vehículos destinados al servicie 

oficial alcanza la cifra de 4. 000 

Aparte de las reparaciones, está centralizado en este lugar el 

aprovisionamiento de gasolina. 

Si bien esto último se lleva a cabo más o menos eficazmente, 

no ocurre lo mismo con su misión principal, como veremos 

más adelante. 

La plantilla total, de 51 personas está repartida del siguiente 

modo : 

T. de Mecánica 12 mecánicos y 8 ayudantes 

T. de Electromecánica 1 técnico y 3 ayudantes 

T. de Tapicería 3 especialistas y 2 ayudantes 

T. de Pintura 4                   y i      " 

T. de Soldadura 5 soldadores 

T. de Neumáticos 2 operarios 

Engrase 1       " 

Lavado motor 1       " 

Limpieza 3 

Almacén repuestos 4       " 
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La mayor parte de IOB mecánicos provienen de las escuelas vo 

cacionales, y en algunos casos han seguido cursillos de mecáni 

ca automotriz en el IFARHU. 

En los talleres   no se llevan a cabo reparaciones más que de 

algunos vehículos, especialmente los que utilizan en el propio 

Ministerio de Obras Publicas«,  el resto,con algunas excepciones, 

realizan las reparaciones por su cuenta, o en caso de que hayan 

agotado el presupuesto tienen los vehículos fuera de servicio. 

En general, este centro se ha convertido en un garaje donde se 

guardan los vehículos que no funcionan,  sin que se pueda asegu 

rar nada respecto a su destino o próxima reparación. 

Esto tiene su fundamento en el sistema administrativo que exis- 

te,  mediante el cual, este Centro no realiza reparaciones sin 

que el Ministerio interesado haya aprobado con anterioridad,  el 

coste estimado para dicha reparación, y como es natural el Mi- 

nisterio no lo aprueba en caso de que los fondos destinados para 

esos motivos hayan sido consumidos ya. 

No cabe duda   de que la cuantía de los fondos incide notablemen 

te sobre la situación actual,  pero aparte de esto existen otros 

motivos entre los que destacan los siguientes: 

- Hay una enorme diversidad de marcas; casi todas las 

marcas están debidamente representadas con varios mo 

deloB y tamaños diferentes. Resulta evidente que la ges- 

tión de repuestos queda dificultada notablemente. A ello 

colabora la propia industria automovilística con cambioí 

continuos. 
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- No existe una revisión periódica de los vehículos,  ni 

siquiera para atender a las necesidades más perento- 

rias: engrases periódicos,  revisión de frenos, compro_ 

bación del nivel de la bateria, etc.   Mucho menos para 

otros motivos más complicados, y que inevitablemente 

conducen a la destrucción del vehículo. 

- Los conductores, mal capacitados por lo general,  limi- 

tan sus responsabilidades a la conducción del vehículo, 

rehuyendo cualquier otra que no sea aquélla. 

Unicamente en caso de choque o accidente se abre un 

proceso para investigar la culpabilidad y grado de ésta. 

En resumen,  los vehículos son tratados sin ninguna con- 

sideración, prueba de ello es que el 90% de las averías 

están fuera de todo lógica.  En estas condiciones,  la vi- 

da media de un vehículo queda reducida a límites inad- 

misibles. 

Paradójicamente, el taller no cuenta con medios para llevar a 

cabo revisiones importantes concretándose a los siguientes : 

- Máquina elevadora 

- Aparato lavado motor 

- Aparato de engrase y reposición de aceite 

- Rectificadora de tambores de freno 

- Equilibradora de ruedas 

- Montadora y desmontadora de cámaras. 

Igualmente ocurre con la maquinaria de reparación, muchos 

más antigua e incompleta,  a saber : 
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- Prensa hidráulica pequeña 

- Taladro muy pequeño 

- Taladro relativamente grande pero muy antiguo 

Como complemento de todo esto,  hay una instalación de pintura 

para secado de aire,  y soldadura autógena y eléctrica ( 2 gru- 

pos). 

El taller de carpintería cuenta con medios más adecuados,que 

son utilizados para la fabricación de muebles de oficina con des 

tino al Ministerio.  En el resto de los talleres la situación es si 

milar,  caracterizándose por esta falta de medios a que aludi- 

mos. 

Respecto a la organización de las revisiones, perio'dicas y con 

trol general, únicamente cabe decir que el Mayor C. E Tejada 

trata de implantar paulatinamente,  y de acuerdo con los medios 

económicos que le destinan,  un sistema que le permita realizar 

un control que aumente la eficacia de los servicios a su cargo, 

pero que hoy no existe,  excepto como decíamos al principio pa- 

ra los vehículos del propio Ministerio de Obras Públicas. 
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Informe del : DEPARTAMENTO DE EQUIPOS DE CAMINOS 

AEROPUERTOS Y MUELLES (CAM) 

Dependiente del Ministerio de Obras Públicas, tiene a su cargc 

la construcción de carreteras y muelles.  Anteriormente tam- 

bién era responsable de los aeropuertos,  actualmente en ma- 

nos de Aviación Civil,   aunque conserva su antiguo nombre.  La 

maquinaria esta afectada a 6 divisiones,  a saber : 

- Panamá 

- Chorrera 

- Aguadulce 

- Santiago 

- Chitré 

- David 

En cada una de estas divisiones hay un taller que tiene como 

objeto el mantenimiento y reparación de las diversas máquinas 

que integran la división. Al frente de los mismos hay un jefe 

que cuenta con la colaboración de dos ayudantes, uno res pons a 

ble de la maquinaria pesada, y otro de la maquinaria ligera. 

Asimismo cuenta con un Director de Mantenimiento. 

Para obtener un conocimiento mas directo y personal, se rea - 

lizó una visita a la División de Panamá, situada en las afueras 

de la capital, aunque con anterioridad habíamos tomado contac 

to con el Ingeniero Javier de León, Director de Equipo del Mi 

nisterio, quién nos facilitó una primera impresión, de carác- 

ter general sobre la problemática del Mantenimiento de la ma- 

quinaria de Obras Públicas. 
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A causa de un viaje imprevisto no se pudo conversar con el Di- 

rector de Mantenimiento, Don    Alfredo Riggs, y en su lugar 

nos facilitó la información el jefe de Mecánica,  responsable de 

los talleres de reparación y mantenimiento. 

La sistema'tica empleada la exponemos a continuación.  Existe 

un equipo fijo de mantenimiento localizado en el lugar de la en- 

trevista,  al cual se llevan,  por sus propios  medios o por otros 

las maquinarias que han sufrido averías de consideración, o 

que deben ser revisadas periódicamente según un plan estable- 

cido . Complementario con este, hay dos coches dedicados al 

mantenimiento que desplazan al personal especializado hasta el 

lugar donde de encuentra la máquina que exige su presencia. 

Por último y con carácter permanente existen varios mecánicos 

y ayudantes que se mantienen constantemente en la zona donde 

está operando la maquinaria y que son los encargados de prestai 

los primeros auxilios en caso de necesidad.  Solamente por falta 

de medios adecuados o piezas de repuesto,   se envia la máquina 

a reparar al taller. 

El taller, éste y los otros, se hala dividido en varios sectores, 

y el personal adscrito a cada uno de ellos puede ser fijo ó volan 

te;seguidamente haremos su enumeración : 

Taller de maquinaria pesada 

"        " equipo ligero 

"        " chapistería 

" soldadura 

"        " tornería 

31 operarios (5 fijos) 

10 operarios (10 fijos) 

4        " (4 fijos) 

6 " (6 volantes) 

9 " (9 fijos) 

Los medios con que cuentan para las reparaciones son bastan- 
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te completos, quizás algo antiguos en ocasiones pero en perfec 

to funcionamiento, e incluso alguno, como un torno de 2 metros 

de bancada de reciente adquisición,que todavía no había entrado 

en funcionamiento; aparte de éste existían : 

3 tornos tamaño medio ( 1 pequeño) 

2 cepillos 

2 taladros de columnas 

1 taladro eléctrico pequeño 

1 fresadora 

2 prensas hidráulicas 

Debe añadirse a ello    una instalación de pintura,  de secado al 

aire, un pequeño horno de rayos infrarrojos  para secado de le- 

treros indicadores en carreteras, engrase,  lavado,  aparato ele 

vador de vehículos y algunos polipastos. 

En cuanto a la organización, existe un sistema de fichas de má 

quina, ordenes de trabajo, y control de operarios de cuya efica 

eia no tenemos duda. 

Existe, un plan de mantenimiento preventivo,  aunque en nues- 

tra opinión no se debe llevar con mucha rigurosidad; a pesar 

de solicitar las fichas de las máquinas no nos las   pudieron me* 

trar aduciendo que obraban en poder del Director de MantenimiJ 

ento, ausente en esos momentos. En muchas ocasiones este 

mantenimiento preventivo se ejecuta en el mismo lugar de tra- 

bajo. 

La maquinaria,  pesada y ligera.es de origen norteamericano 

y tienen problemas con los repuestos, cuya entrega no es todo 
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lo rapida que se puede desear (a veces 3 meses ó más). 

Tienen una escuela, para la formación profesional del personal 

que maneja las máquinas, aunque según se pudo apreciar había 

bastantes camiones pesados exteriormente en buen estado pero 

sin motor, lo cual nos hace pensar si no sería interesante com 

plementar esa formación. 
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1.- GRANDES EMPRESAS 

Los datos han sido obtenidos de 9 empresas, de las cuales ein- 

co se han visitado personalmente. 

1.1.- Mantenimiento correctivo 

El 100% de las empresas consideradas tienen Servicio de 

Mantenimiento, lo que les proporciona una autonomía to- 

tal en lo relativo al problema de reparación de averias. 

Unicamente en casos muy especiales, y con escasa fre- 

cuencia deben solicitar ayudas externas.  Esto suele estar 

provocado no por incompetencia de su propio servicio sino 

por falta de algunas máquinas apropiadas cuyo carácter 

especialisimo y baja utilización harían la inversión antie 

conómica. 

Aproximadamente en el 60% de los casos,  el servicio de 

mantenimiento absorbe las funciones de reparaciones ge- 

nerales en los edificios (albaflilería, carpintería, electrj. 

cidad, etc). 

Casi el 100% de estas empresas poseen recursos materia 

les propios que las facultan para reparar las averías que 

se presentan.  Por otra parte,   cuentan con personal espe 

cializado que puede   efectuar las reparaciones con el gra 

do de calidad necesaria. 

Esto nos lleva a la conclusión de que,a partir de un nivel 

de empresa   que hemos dado en llamar grande, se conce- 

de la importancia que merece al mantenimiento de los bie 

nes de equipo, tarea nada fácil si se considera que única 
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mente el 50% de las empresas estudiadas poseen maquina 

ria de nacionalidad única, lo que sin duda alguna agrava 

los problemas, tanto en lo relativo a los repuestos como 

en el conocimiento de los equipos que cuentan con sistema 

de concepción diversa. 

Esta autonomía únicamente se extiende aproximadamente 

al 7% del total de las industrias, pero su  importancia es 

considerable, habida cuenta de que en ellas se fabrican 

productos por valor del 47% de la venta total. 

Consecuencia de ello es que en caso de llevarse a cabo 

actividades encaminadas a elevar el nivel del mantenimien 

to en la industria en general, los beneficios que percibiría 

este 7% serían mínimos o nulos. 

1.2. -Mantenimiento preventivo 

Si bien las empresas en cuestión poseen un equipo de repa 

raciones calificado y suficiente, no cabe decir lo mismo 

de la prevención de averías . 

A pesar de que un 75% de éstas   tiene un plan de mante- 

nimiento, un soporte administrativo de apoyo, y una orga- 

nización definida, la mayoría de las veces no se lleva a ca 

bo de acuerdo con el plan,  sino mas bien se supedita el 

mismo a las necesidades de fabricación quedando por tan- 

to relegada la aplicación del mismo de manera indefinida. 

Dentro de este 75% existen algunas cuyo nivel en la preven 

ción de averías es bastante aceptable, pero en general ca 
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recen de un sistema organizativo que lo complementen, 

o aún estando en posesión del mismo no lo aplican con el 

rigor necesario. 

Más sorprendente es el caso del 25% restante en el que 

no existe.   En estas empresas queda superficialmente en- 

cubierta dicha falta por la eficacia del equipo de repara- 

ciones,   aunque no cabe duda de que loa costes por caren- 

cia del mismo repercuten sobre los de producción.  En 

ocasiones existe interés por parte de la gerencia en im- 

plantar un sistema eficaz que colabore en la reducción de 

los costes pero su implantación no pasa de la fase de pro 

yecto por causas diversas entre las que predomina la fal- 

ta de personas con conocimientos necesarios para la eje- 

cución,   puesta en marcha y control del sistema previsto. 

Otra causa frecuente es la falta de motivación, a pesar 

de que las direcciones de las empresas son conocedoras 

de su importancia, pero sin una toma de conciencia real. 
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2.- MEDIANAS EMPRESAS 

En este caso, y por ser más numerosas ,   (aproximadamente 

el 45% del total  ) la investigación se ha extendido a 16 empre- 

sas de diversas actividades, de las que un 50% se han visitado 

con objeto de conocer pormenores de las mismas. 

2.1.- Mantenimiento correctivo 

El 94% de las empresas que intervienen en este estudio 

y que forman el sector que denominamos convencionalmer 

te de mediana empresa,  tienen un servicio de Manteni- 

miento; únicamente en un caso no se especifica nada al 

respecto,   por lo que .aunque podríamos extender el porcen 

taje a la totalidad de las empresas,   una serie de conclu- 

siones obtenidas del resto de la información nos permite 

suponer que es correcto ese 94%. 

Esto puede dar la impresión de que este sector goza de la 

misma autonomía,  en cuanto a mantenimiento,  que el an- 

terior. Sin embargo veremos que en este caso no es exac- 

ta tal suposición y que la mediana empresa es más bien 

deficitaria en el aspecto que nos interesa. 

Ello se debe a que, aún teniendo un servicio de manteni- 

miento, las funciones del mismo están restringidas a re- 

paraciones de poca o media importancia, mientras que si 

se trata de algún problema que requiere cierta especiali- 

zación,  necesitan ayuda exterior. 
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El 50% de estas empresas contra+a con otras dedicadas 

especialmente a ello,  los trabajos que se refieren a alba- 

ñilería,  carpintería,   electricidad,  y cuanto signifiquen 

reparaciones generales de los edificios,   dedicando su per 

sonai a reparaciones exclusivamente de tipo mecánico, 

posiblemente por falta de personal con los conocimientos 

necesarios. 

Igualmente en lo que a medios materiales,  herramientas 

y máquinas    se refiere,  únicamente el 55% de las mismas 

posee lo necesario para sus reparaciones.   El 40% tiene 

herramientas,   (pocas y antiguas) y el 5% restante no po- 

see prácticamente ninguna. 

El hecho de que un 55 % de esas empresas cuente con me- 

dios suficientes no debe de llevarnos a creer que son po- 

seedores de grandes medios; estos son pequeños en gene- 

ral, pero les facultan para reparar las averías que se les 

presenten. Considerado así, se da la circunstancia de que 

una empresa de confección está asistida plenamente con 

muy pocos medios, mientras que otra metalúrgica está 

insuficientemente atendida con más medios que la anterior 

En la calificación de los medios se ha tenido en cuenta 

esta relatividad. 

Todo lo anterior queda confirmado ante el hecho de que 

únicamente el 30% de estas empresas reparan sus averías 

sin ayuda exterior; del mismo modo un 35% demanda ayu- 

da de forma esporádica, y especialmente ante casos difí- 

ciles o que exigan un tratamiento fuera de la corriente, 

mientras que el 35% restante   solicita frecuentemente 
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ayuda externa,   incluida la fabricación,  rectificado y repara- 

ción de útiles  empleados en el proceso de fabricación, 

(moldes para piezas de plástico,   etc). 

Todo ello nos conduce a la conclusión de que en este tamaño 

de empresa el mantenimiento es claramente deficitario,   bien 

en cuanto a personal,   bien en cuanto a medios,   esto último 

compensado con la aportación de medios externos.  El perso- 

nal que tiene como misión las reparaciones,   es igualmente 

deficitario en formación,  y en la mayoría de los casos se 

reduce a la práctica adquirida a base de años de dedicación, 

lo que limita decisivamente sus conocimientos. 

Este grupos de mediana empresa es el que requiere mayor 

ayuda en lo relativo a los servicios de mantenimiento, pues- 

to que cuenta con una base de partida y unos medios materia 

les y humanos incompletos, situación que han superado las 

grandes empresas como ya vimos anteriormente, o que toda 

vía no han alcanzado las pequeñas como más tarde comproba 

remos. 

Por otro lado no debe olvidarse que estas empresas producei 

el 40% del valor de las ventas, y que el número de ellas, aire 

dedor de 200,  confirman nuestra hipótesis. 

2.2. -Mantenimiento preventivo 

Del mismo estudio de mantenimiento correctivo resulta fá- 

cil deducir que las empresas de este nivel no poseen siste- 

mas de prevención. 
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A pesar de que hemos encontrado empresas con grandes 

inquietudes y deseos de superación en este campo, la ma 

yor parte no dispone del tiempo necesario que se requiere 

para un estudio, adecuación , implantación y seguimiento 

de un entretenimiento preventivo, por lo que es considera 

do, por el momento, como un objetivo de segunda catego- 

ria. 
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3. - PEQUEÑAS EMPRESAS 

Los datos se han obtenido de 8 empresas,  la mayor parte ( 6 

empresas ) por observación directa,  considerando la muestra 

de tamaño suficiente para el fin que nos proponemos. 

3.1. - Mantenimiento correctivo 

El 75 % de las empresas investigadas tienen un servicio 

de mantenimiento que por lo común no debe considerarse 

como una organización propiamente dicha,   puesto que en 

un 50% de ellas se trata de una sola persona,  e incluso su 

misión no es única,  aprovechando sus conocimientos de 

mecánica,  por lo general superficiales,   para llevar a ca- 

bo algunas reparaciones sencillas.  Suelen ser mecánicos- 

torneros,   con algunos anos de práctica,   con más ingenio 

que estudios y cuyas limitaciones son importantes. 

Esto hace que las empresas a que aludimos se vean obli- 

gadas a contar frecuentemente con la ayuda de talleres de 

dicados a reparaciones mecánicas,  cuya calidad en los 

trabajos les suele dejar frecuentemente Insatisfechos. 

Una de las soluciones que emplean para evitar este pro- 

blema,  es importar todo tipo de repuestos, bien se trate 

de piezas complicadas y de difícil ejecución, bien sea de 

piezas elementales cuya fabricación no representaría nin 

gún problema. 

Aún cuando no se puede afirmar que las pequeñas empre- 

sas son las mismas responsables, lo cierto es que las 
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importaciones de repuestos aumentan cada aflo. 

En el cuadro 3. Anexo 1,  se relacionan las importaciones 

de maquinaria y repuestos desde 1967 a 1970; desafortu- 

nadamente no hay un desglose entre ambos conceptos que 

permita conocer la cifra que corresponde a cada uno,  peni 

es lógico suponer que la importación de repuestos,  sigue 

una línea paralela a la de la maquinaria,  hipótesis que de 

ser cierta nos llevaria a la conclusión d¿ que estos han 

aumentado al doble en un plazo de 4 años.  Posiblemente 

sea excesiva la rigurosidad de esta afirmación,  pero lo in 

dudable es que aumenta y que en ocasiones, como dijimos 

anteriormente.se debe a la falta de calidad de las piezas 

fabricadas en el país. 

El 100 % de estas empresas carece de los medios adecúa 

dos para ejecutar la fabricación de piezas, ni aún la más 

sencilla .   Esto, unido a la insuficiente formación del per- 

sonal dedicado a la reparación,  hace que la maquinaria 

de dichas empresas,  ya de por sí antigua,  muestre un as 

pecto de abandono evidente. 

Este sector, que constituye el 45 % aproximadamente ( el 

resto son empresas de menos de 5 personas) no tiene gran 

influencia sobre el total de la venta puesto que incide en 

el mercado con una cifra menor del 15 % . 

Consecuentemente con ello,  el número de máquinas que 

poseen no suele ser grande, frecuentemente dedicadas 

a fabricación de productos muy simples con un proceso 

corto.  Las averías se traducen normalmente en paradas 
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mài o menos prolongadas esperando la llegada de los 

repuestos; esta reducción en la cantidad de productos 

fabricados no tiene la misma significación que en el ca- 

so de una empresa con grandes series y cadenas de pro 

ducción establecidas. 

Estas empresas, al igual, que las de tamaño medio, 

son las más necesitadas en lo relativo al mantenimien 

to, aunque por las causas anteriormente indicadas se 

muestran reacias a aceptar productos manufacturados 

en el país. 

3.2.-   Mantenimiento preventivo 

No existe mantenimiento preventivo en las empresas 

de tamaflo pequeño; en algunos casos, el 50% de las em_ 

presas investigadas,  realizan engrases periódicos, 

limpiezas irregularmente distribuidas en el año, e in- 

cluso desmontaje y montaje de algunos conjuntos para 

comprobar su estado.  El resto no tiene ningún tipo de 

actividades similares a las descritas; en consecuencia, 

reparan las máquinas cuando se averian. 
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4. - SECTOR DE OBRAS PUBLICAS 

Como complemento del Sector de la Industria privada se anali- 

za seguidamente este Sector, en el que englobamos tanto la ma- 

quinaria pesada,  como los vehículos de transporte de materia- 

les y personas. 

Como quiera que dicho análisis se ha efectuado a lo largo de losf 

informes que se presentan con anterioridad, en este punto nos 

limitaremos a realizar un breve resumen de los mismos. 

4.1. - Mantenimiento correctivo 

Se efectúa con relativa eficacia, cuando se trata de la ma 

quinaria pesada o dedicada directamente a la construcción 

de las carreteras; para el material ligero y de transporte 

de personas no sucede lo mismo.  Para ello sería necesa- 

rio contar con un equipo de personas más numeroso y me- 

jor entrenado que el que posee actualmente y dotarlo de 

una organización adecuada,  tanto humana,  (estructura) co 

mo administrativa, cosa que por el momento no existe. 

No obstante,  hay un problema general de recambios, puea 

to que la maquinaria en general es de varios constructo- 

res, y aún dentro de un mismo constructor se han utiliza 

do conjuntos importantes (motores) de otras marcas. 

En cuanto a la maquinaria para efectuar las reparaciones 

consideramos que con las últimas adquisiciones quedan 

suficientemente abastecidos para hacer frente a cualquier 

reparación que se pueda presentar; el inconveniente prin 
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cipal, es que de ésta no se beneficia el Centro de Trans- 

portes, que debe hacer frente a sus averías con recursos 

limitadísimos.   Esto se debe a que los talleres de C. A ¡VI. 

y el Centro de Transportes están localizados en lugares 

diferentes y aún perteneciendo al mismo Ministerio tienen 

diferente administración. 

Resumiendo,   los talleres de CAM cuentan con medios 

materiales,   pero son deficitarios en medios humanos , 

más que en cantidad en calidad,   mientras que el Centro 

de Transporte carece de todo,   situación evidente sin rea- 

lizar estudios profundos. 

4. 2. - Mantenimiento Preventivo 

Como ya indicamos en los informes, existe teóricamente 

un mantenimiento preventivo para la maquinaria pesada 

mientras que los vehículos de transporte carecen de todo 

cuidado. 

Las cifras relativas a los vehículos parados por averías 

a veces de menor importancia, podrían ser reducidas si 

se sometieran ordenadamente a un examen periódico, pa- 

ra lo que sería necesario comenzar por crear un plan de 

revisiones, y dotar al mismo de las medidas coercitivas 

necesarias tendentes a conseguir su ejecución. 

Del mismo modo, la gestión de repuestos carece de funda 

mento; existe un almacén en el que se da ia circunstancia 

de que la mayoría de las piezas que contiene han perdido 

actualidad,  y en consecuencia no son utilizables,  esto se 

debe a no haber realizado un estudio de dotación de re- 
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puestos lo cual ha dado lugar a esta situación. 

En términos generales,  puede afirmarse que tanto el 

CAM como el Centro de Transporte,  son deficitarios en 

lo que a Mantenimiento preventivo se refiere,  bien sea 

por falta de organización, o por defecto de ejecución del 

plan previsto.  Considerando la repercusión que dicha ca- 

rencia tiene sobre la vida media de los vehículos, juzga- 

mos de primordial importancia su establecimiento, apar 

te de otras medidas que aseguren la eficacia dei mismo, 

complementada por una organización debidamente estruc- 

turada,  formada por personas con los conocimientos que 

se requieren para su perfecto funcionamiento. 
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1. - RECOMENDACIONES RELATI 

VAS AL SECTOR PRIVADO 

El resultado obtenido del análisis de la situación actual nos lie 

va a la conclusión de que el 90% aproximadamente de las em- 

presas privadas (tamaño pequeño y mediano) atraviesan por di- 

ficultades en el momento de llevar a cabo sus reparaciones y 

que la causa de las mismas es la carencia de medios materia- 

les y humanos adecuados. 

1.1.- Solución propuesta 

La solución más adecuada podría ser el establecimiento 

de un Táller Central.  La misión de éste sería : 

- Asesorar a los responsables de las reparaciones 

sobre la manera más adecuada de realizarlas, 

proponiendo soluciones de emergencia . 

- Llevar a cabo la ejecución de piezas sencillas, 

como cojinetes,   ejes,   ruedas dentadas, etc.   o 

asesorar sobre su ejecución a las empresas que 

tengan los medios y que carezcan de la capacita 

ción adecuada. 

- Mantener contacto constante con las empresas 

con objeto de conocer los problemas que a cada 

una se le presentan en el campo del mantenimfer 

to,  proponiendo soluciones y colaborando con lo 

responsables en la búsqueda de soluciones. 

- Preparar y realizar,  bien por sus propios me- 
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dios,  bién con ayuda de asesores externos, cur- 

sos de duración a decidir,   relativos a sistemas 

de mantenimiento y reparación, para cada grupo 

de empresas de actividades iguales o similares. 

- Emitir información especifica sobre determina- 

dos problemas comunes a varias empresas.de 

manera que las experiencias de cada una de ellas 

sirva para enriquecer los conocimientos de las 

otras que participen en el mismo grupo de activi 

dades. 

- Mantener constantemente vivo el interés sobre 

todo lo relativo al tema que nos ocupa y facilitar 

la transferencia de comunicaciones entre empre- 

sas por medio de charlas,   conferencias y semina 

rios. 

Los medios necesarios para llevar a cabo dicha misión 

serían : 

- Un taller con maquinaria universal,   compuesto 

por : 

- Torno horizontal para piezas de tamaño 

grande 

- Torno horizontal para el resto de las pie- 

zas 

- Fresadora universal 

- Rectificadora de superficies 

- Taladradora de columna 

- Rectificadora vertical 

- Equipo de soldadura oxiacetilénica 
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- Equipo de soldadura eléctrica 

- Prensa hidráulica 

- Horno de tratamiento térmico 

- Equipo y herramientas para trabajos gene- 

rales de ajuste 

- Aparatos para elevación de piezas 

El personal necesario para la utilización de las 

instalaciones,  cuyo número dependerá del vo- 

lumen de trabajo a ejecutar, por lo que en prin- 

cipio es aconsejable comenzar con el mínimo 

inprescindible,  cifra que estimamos en unas 12 

personas,   a saber : 

- 2 torneros-fresadores 

- 2 ajustadores-matriceros 

- 1 soldador (gas y electricidad) 

- 3    mecánicos 

- 3 ayudantes generales 

- 1 jefe de taller 

Aparte de éstos.debe tenerse en cuenta el per- 

sonal necesario para administración,  factura- 

ción,  cobros, compras de materiales,  etc. 

Instalaciones auxiliares que comprenden : 

- Oficinas y despachos 

- Almacén de materiales 

- Sala de reuniones y cursos 

- Espacio cubierto, no cerrado,  para repa 

raciones al aire libre. 
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- MtdioB de transporte constituidos por unidades 

pequeñas,  motocicletas para trasladarse a pun- 

tos cercanos y uno ó más vehículos para recorri 

dos mayores ( esto último puede correr a cargo 

de las empresas solicitantes y en consecuencia 

eliminarse ). 

Este sistema organizativo sería a determinar,  dependien 

do en parte de las leyes del país y las limitaciones que 

impongan   por lo que, antes de llevar a cabo cualquier ac- 

tuación, debería acordarse con el Gobierno los estatutos 

que regirían el mismo. 

1. 2. - Crítica de la misma 

La solución preconizada,  resulta en teoría la ideal,  sin 

embargo es necesario considerar su lado práctico. 

No se nos oculta que el alcance de las reparaciones es 

limitado, y que determinadas piezas deberán seguir sien 

do importadas. 

Del mismo modo será necesario vencer la inercia.incons 

cíente o nó,  de los empresarios a causa de la desconfian 

za por las reparaciones que se lleven a cabo con piezas 

manufacturadas en el propio país, y cuya justificación 

hemos dado anteriormente. 

El funcionamiento del taller   y su grado de aceptación, 

està en relación directa con el tipo de administración que 

se decida para el mismo. El personal dedicado a ello,  de 

berá ser el mínimo indispensable con objeto de conseguir 
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una rentabilidad aceptable, o dicho de otro modo que este 

taller se autosustente y no represente una carga económi- 

ca para el Gobierno. 

Por último debe tenerse presente que hoy dia existen ya 

una serie de talleres de pequeña importancia que están 

ejecutando trabajos similares, de la calidad necesaria o 

no, y que por tanto la implantación del taller daria lugar 

a una competencia. Frente a esto únicamente cabe aludir 

que la calidad de los trabajos no es la exigida y que la ga- 

rantía de los mismos quedaría asegurada de este modo. 

Por otro lado,la serie de acciones complementarias (ase- 

soramiento, ayuda técnica, cursos, etc) colaborarían en 

la creación de una imagen del taller más aceptable. 
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2.- RECOMENDACIONES RELATIVAS 
AL SECTOR PUBLICO fi) 

Del análisis del sector se ha obtenido la conclusión de que los ta- 

lleres dedicados a maquinaria pesada poseen los medios necesa- 

rios para realizar las reparaciones, aún cuando podrían comple- 

mentarse para una mayor eficacia, mientras que el taller de ve- 

hículos de transporte carece prácticamente de todo, y los medios 

con que cuenta son poco adecuados para ejercer las funciones en- 

comendadas. En consecuencia, la solución que se propone va di- 

rigida exclusivamente a conseguir la mejora de este último. 

2. 1. - Solución propuesta 

En este caso no nos referimos a la creación de un taller, 

puesto que teóricamente existe ya, sino más bien a la modei 

nización de las instalaciones que posee, a la organización 

del mismo y a la perfecta adecuación del personal de la plan 

tilla, con incorporación de los efectivos necesarios para for 

mar un grupo de asistencia calificada. 

Las misiones de este taller serían las mismas para las que 

fué creado, y que pueden resumirse en el cuidado y repara- 

ción de los vehículos de transporte del Estado. 

No existen problemas derivados de la dependencia, puesto 

que, como ya hemos indicado, este servicio es de la respon 

sabilidad del Ministerio de Obras Públicas. 

(1). - Ver Anexo IV - Propuesta de Proyecto 
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Los medios necesario« de que debe dotarse al centro para 

un correcto funcionamiento pueden concretarse en los si- 

guientes : 

A).      Taller de Mecánica 

Bancos de ajuste (3) 

Taladros portátiles (2) 

Taladro radial 

Amoladora 

Rectificadora de superficies planas 

Torno horizontal 

Fresadora 

Detector grietas 

Equipo de alineación de ruedas 

Gatos hidráulicos (2) 

B).      Taller Eléctrico 

Bobinadora manual 

Cuadro control circuito eléctrico 

Maqueta reglaje de faros 

Rectificador carga baterías 

C).      Taller de Chapistería 

Grupo de soldadura al arco 

Cizalla manual 

Herramientas de mano 
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D).     Sillería y Guarnecido« 

Máquina de coser 

Puesto de montaje de aliento 

E).      Taller de Pintura 

Equipo de pintado 

F).      Taller de Engrase 

Equipo y red de distribución de grasa a alta presión. 

Parte de los medios indicados existen ya (ver informe) por 

lo que de la lista anterior únicamente seria necesario adqui 

rir algunos. 

La implantación de un sistema organizado de revisiones pe- 

riódicas y reposiciones preventivas constituye igualmente 

un refuerao importante y a juicio nuestro indispensable. 

2. 2. - Critica de la solución 

La solución indicada, responde teórica y prácticamente a 

las necesidades existentes, por lo que consideramos que su 

viabilidad carece de toda discusión, y puede establecerse de 

antemano que es la única factible. 

La rentabilidad de la misma queda segurada, teniendo úni- 

camente la precaución de no dotar al centro de un sistema 

administrativo que ponga en peligro su eficacia. 
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No se presentan problemas de competencia, puesto que los 

servicios serían exclusivamente para el Estado, mientras 

que los particulares quedarían atendidos por los talleres 

privados ya existentes. 
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3. - MANERA DE EMPRENDER 
EL PROGRAMA 

Anteriormente ya indicamo! que las aolucionei propueitas pue der 

•er aplicada! juntaa o individualmente, pue «to que ion indepen- 

diente! entre ei. 

Si atendemoi al orden de prioridad, a nuestro juicio debe comen. 

zaree por el Sector Público, puesto que lai necesidades son máa 

perentoria!; una vez cubierta! éataa, puede acometerle la implen 

tación del Taller    Central con deitino a latiafacer lai solicita- 

ciones del Sector Privado. 

Conaiderado de esta manera, la forma de poner en práctioa di- 

cha! lolucionei exige : 

- aportación de maquinaria según neceiidades 

- colaboración de aseioreí externo! cuyos perfiles técnicoi 

y conocimiento! le ajuaten a unaa exigencia!. 

- otrai accionea complementaria! (becas, etc. ) 

Solución A . (Referida a la Recomendación 2, pag. 89) 

Organización del Taller del Centro de Transporte (Sector 

Público). 

Como primera medida debe llevara« a cabo la renovación 

y modernización de la maquinaria, de acuerdo con lai nect 

sidades expreíadas en el punto 2.1. Evidentemente, no a« 

trata de montar un taller modelo, alno de emprender la ta 

rea de dotar al Centro de unoi medioe euficientei para 
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ejecutar reparaciones con el grado necesario de aceptabili- 

dad. En el anexo IV se justifica nuestro punto de vista. 

Asimismo, y como elemento fundamental,  resulta impres- 

cindible la asistencia de dos asesores. Uno de ellos titulado 

en Ingeniería Mecánica  o Industrial,  experto en Organiza- 

ción de Empresas y Sistemas de Mantenimiento, con amplios 

conocimientos de Distribución en Planta y que, en colabora 

ción con personal del propio Ministerio de Obras Públicas, 

llevaría a cabo las siguientes actividades : 

- Elaboración del plan de aplicación,  tomando como 

punto de partida la recepción de la maquinaria. 

- Establecimiento de la distribución en planta de los 

diferentes talleres del centro. 

- Dirección y supervisión de las obras de acondiciona- 

miento de la maquinaria, verificando personalmente 

que se cumplen las normas de seguridad exigidas. 

- Establecimiento de la estructura más idónea para el 

perfecto funcionamiento del taller,  especificando la 

composición del equipo humano y sus funciones. 

- Estudio y proyecto de un sistema de mantenimiento 

preventivo. 

- Establecimiento del plan de formación del personal 

panamefto dedicado al uso y explotación del taller de 

reparaciones. 
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- Coordinación de lai actividad«« del segundo experto 

y el equipo del Ministerio de Obras Públicas 

- Asumir la responsabilidad de la ejecución del proyec- 

to y programas establecidos con anterioridad o duran 

te el desarrollo del mismo, actuando como Jefe del 

Equipo. 

Un segundo asesor. Mecánico calificado, con conocimiento! 

profundos de Mantenimiento y reparación de vehículos, cuya 

misión sería : 

- Colaborar con el Director de proyecto en el estable- 

cimiento del plan general. 

- Aplicación del plan de adiestramiento del personal en 

cargado de utilizar la maquinaria e instalaciones. La 

formación se llevará a cabo desde el punto de vista 

teórico y mediante demostraciones prácticas de acuer 

do con el plan establecido. 

- Aplicación y puesta en marcha de un sistema de man- 

tenimiento preventivo, gamas de trabajo, puntos de 

revisión y frecuencia de la misma, medios a emplear, 

de acuerdo con las directrices marcadas por el Direc 

tor de proyecto. 

- Asesoramiento técnico para el diagnostico y locali« a- 

clón de averias en vehículos y su reparación. Este 

asesoramiento deberá ir en disminución a medida que 

el personal adiestrado adquiera la práctica necesaria. 
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La dedicación de ambos expertos, tendría la duración de un 

arto, contando a partir de la fecha de recepción de la maqui- 

naria. Es necesario que ambos expertos dominen el idioma 

español, hablado y escrito. 

Como complemento de lo anterior se aconseja llevar a cabo 

simultáneamente acciones de formación de personal en el 

exterior de la República,  acciones que pueden traducirse en 

el envío de un reducido número de operarios calificados, 

por ejemplo tres,  a instituciones similares en el extranjero 

por períodos no inferiores a seis meses. 

Solución B.  (Referida a la Recomendación 1,  pág.   84) 

Establecimiento de un Taller Central de Mantenimiento 

Sector Privado) 

Exige la asistencia de dos asesores. 

Uno de ellos, que asumiría la responsabilidad del Proyecto, 

experto en organización de talleres y control administrativo 

con sólidos conocimientos de mecánica y electricidad, a po- 

der ser titulado en Ingeniería Industrial y que en colabora- 

ción con personal del Ministerio de Comercio e Industrias, 

llevaría a cabo las siguientes actividades: 

- Elaboración del Plan General de acuerdo con los obje_ 

tivos del Proyecto. 

- Preparación del plan de adiestramiento del personal 

seleccionado previamente para hacerse cargo de las 

instalaciones y maquinaria. Incluye tanto el personal 

administrativo como operarios. 
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- Adiestramiento del personal administrativo en «1 sis- 

tema de control que se establezca. El estudio de este 

sistema será igualmente objeto de su responsabilidad, 

lo que incluye el diseño o adaptación de los impreso! 

que servirán de soporte al sistema. 

- Preparación y ejecución de un programa de conferen- 

cias sobre mantenimiento para dirigentes de empre- 

sas. 

- Establecimiento y organic ación de seminarios y cur- 

sillos de corta duración para personal dedicado al 

mantenimiento en la industria privada. 

- Coordinar las actividades del segundo experto marcan 

do las directrices a seguir. 

- Prestación de asistencia técnica y colaborar con el 

segundo experto en el desarrollo del programa de 

adiestramiento de personal. 

- Supervisar técnica y administrativamente el funciona- 

miento del Taller Central, colaborando con el geren- 

te elegido por el Ministerio para la dirección del 

mismo. 

El segundo asesor. Mecánico calificado, con conocimientos 

de electricidad, y mantenimiento de maquinaria en general, 

resistencia de materiales y práctico en el manejo de máqui 

ñas herramientas universales. 

Las funciones de este segundo asesor serían : 
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- Colaboración con el Director de Proyecto en la elabo- 

ración del Plan general y Programas de Adiestramien 

to. 

- Intervenciones en IOB seminarios y cursillos estable- 

cidos con demostraciones prácticas del mantenimien- 

to y reparaciones técnicas, 

- Adiestramiento teórico-práctico del personal desig- 

nado para la utilización del taller de acuerdo con los 

planes elaborados. 

- Dirección de los operarios del taller central,  asegu- 

ramiento en la ejecución de piezas y correción de 

averías. 

- Asesoramiento a las empresas privadas en problemas 

específicos de las mismas, siempre que éstas lo soli- 

citen. 

La dedicación de ambos expertos, tendrá la duración de año 

y medio para el desarrollo de los trabajos previstos, contan 

do a partir de la fecha de recepción de la maquinaria. 

A este plazo hay que afladir un mes más de dedicación del 

Director de Proyecto, durante el cual se llevaría a cabo, 

conjuntamente con la persona designada por el Ministerio, 

la determinación del lugar de emplazamiento del Taller así 

como las dimensiones necesarias. 

Ambos expertos deben dominar el idioma espaflol, hablado 

y escrito. 
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PLANES DE ENSEÑANZA 

La Dirección Nacional de Planeamiento Educativo ha desarrollado 

una gran variedad de oportunidades educacionales que pueden se- 

guir los estudiantes, de acuerdo con sus habilidades e intereses. 

Se han recopilado los Planes de Estudios de Educación Media, que 

actualmente están en ejecución y que se exponen seguidamente. 

Después de la terminación de la educación primaria se ofrecen los 

siguientes planes de estudio : 

1. -  Primer Ciclo de Cultura General 

2. - El Ciclo Básico 

3. - Industrial de 1er. Nivel 

4. -  Plan Experimental Quignard 

5. - Nivel Medio de Marinería 

6. - Prácticos Agropecuarios 

Al terminar el Ciclo Básico o el Primer Ciclo de Cultura General 

se ofrece una enseñanza diversificada que permite tomar especia 

lizaciones : 

1. - Bachillerato Industrial 

2. - Segundo Nivel Industrial 

3. - Agropecuario 

4. - Comercio 

5. - Ciencias 

6. - Educación Normal 
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7. - Educación para el Hogar 

8. - Perito Agrícola 

9. - Modistería 

Los estudios de Marinería de Nivel Superior, que permiten obte- 

ner los grados de Capitanes de Cubiertas de Máquinas, requieren 

haber culminado la educación de Segundo Ciclo con el título de Ba- 

chiller Industrial o de Bachiller en Ciencias. 
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PRIMER NIVEL INDUSTRIAL 

DURACIÓN Dos aflos. 

REQUISITOS Haber aprobado los estudios primarios. 

CARACTERÍSTICAS : En dos aflos se completa el estudio de asij 

naturas del Primer Ciclo, y además se ad 

quieren los conocimientos en una especial 

dad industrial en un afio. Al terminar, el 

alumno recibe un Certificado que lo acredi 

ta en el oficio industrial cursado. Las es- 

pecialidades pueden ser : Barbería, Chapi 

terfa, Encuademación, Forja y Soldadura 

Hojalatería, Instalador Domiciliario, Sas- 

trería,   Tapicería y Fundición. 

ESCUELAS DONDE SE OFRECE : 

1. - Artes y Oficios "Melchor Lasso de la 

Vega" 

2. - Centro Vocacional Louis Martinez 

3. - Centro Vocacional de La Palma - Los 

Santos 

4. - Colegio Abel Bravo 

5. - Instituto de Artes Mecánicas 
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SEGUNDO NIVEL INDUSTRIAL 

DURACIÓN Tres años. 

REQUISITOS Haber aprobado el Ciclo Básico. 

CARACTERÍSTICAS : Durante los dos primeros aflos se comple- 

tan las asignaturas correspondientes al III 

afio del Primer Ciclo, además del curso de 

taller elegido.   En el III ano sólo se cursa 

la especialidad industrial. Al aprobar el 

Plan el alumno recibe el certificado de Pri- 

mer Ciclo y un Diploma que lo acredita en 

el oficio industrial cursado.  Las especiali- 

zaciones ofrecidas son : Artes Gráficas, 

Automecánica y Diesel, Construcciones, 

Electricidad, Mecánica de Precisión, Meca 

nica General,  Plomería, Refrigeración y 

Aire Acondicionado, Reparación de Máqui- 

nas Comerciales. 

ESCUELAS DONDE SE OFRECE : 

1. - Escuela de Artes y Oficios "Melchor 

Lasso de la Vega" 

2. - Colegio Félix Olivares C. 

3. - Colegio Abel Bravo 

20 
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PLAN EXPERIMENTAL QUIGNARD 

DURACIÓN : 

REQUISITOS 

Tres artos 

Haber aprobado el VI grado de la Escuela 

Primaria. 

CARACTERÍSTICAS : Es un Ciclo Experimental que trata de ofre- 

cer al alumno   más experiencias prácticas 

y activas encauzadas hacia el campo vocacio 

nal. 

Especializaciones : Oficinistas en la Escue- 

la Profesional Isabel Herrera Obaldfa.   Es- 

tudios Vocacionales de Primer Nivel de : 

Tapicería, Chapisterfa, Sastrería,  Ebanis- 

tería y Carpintería y Forja y Soldadura en 

la Escuela de Artes y Oficios "Melchor 

Lasso de la Vega" y Colegio Abel Bravo. 

En los Planes Experimentales Quignard se 

ofrecen un Primer Ciclo con 30 horas sema- 

nales de clase, el cual tiende a dejar más 

tiempo libre para el trabajo personal. 

ESCUELAS DONDE SE OFRECE : 

1. - Primer Ciclo Panamá 

2. - Escuela Secundaria Angel Ma Herrera 

3. - Escuela Manuel Ma Tejada Roca 

4. - Primer Ciclo David (hoy Instituto Nor- 

mal - David). 
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BACHILLERATO INDUSTRIAL 

DURACIÓN Tres aflos 

REQUISITOS Haber aprobado Primer Ciclo 

CARACTERÍSTICAS : El alumno se forma cultural y cientfficamen 

te permitiéndole proseguir estudios univer- 

sitarios sobre : Ingeniería, Arquitectura o 

Docencia Técnica. En el aspecto industrial 

su formación se cataloga como Técnico Ele- 

mental (B) y está capacitado para ser Asis- 

tente de Ingeniero. 

El Bachillerato Industrial ofrece los siguien 

tes campos : Mecánica (Metalurgla).Cons- 

trucciones, Electricidad, Química y Electro 

nica. 

ESCUELAS DONDE SE OFRECE ACTUALMENTE : 

1. - Escuela de Artes y Oficios "Melchor 

Lasso de la Vega 

2. - Instituto José Dolores Moscote 

3. - Instituto Técnico Don Bosco 

-22- 
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CURSOS DE ESPECIALIZACION DEL IFARHU 

ANALISIS DE LOS DIFERENTES CURSOS DE CONSTRUCCIÓN 

1.- Carpintería de la construcción : (Formación) 

La finalidad de este curso es forma carpinteros de la cons- 

trucción a nivel semi-calificado. 

Las técnicas que contiene este oficio son : Uso de las herra- 

mientas de carpintería,  encofrado de muro,  encofrado de co- 

lumnas, encofrado de vigas y cantilibres, encofrado de losas 

y aleros, interpretación de planos, instalación de encofrados 

de escalera, construcción de obras falsas, construcción de te 

chos, colocación de cubiertas para techos, construcción de 

cielo rasos, colocación de reglas para piso de hormigón. 

Conjuntamente se impartirán los conocimient os de tecnología, 

cálculo y seguridad de cada técnica. 

Este curso tiene una duración de 6 meses,  850 horas aproxi- 

madamente. 

2« - Interpretación de planos para la construcción : (Complementa- 

ron) 

El objetivo de este curso es proporcionar a los trabajadores 

semi-calificados, los conocimientos técnicos y prácticos en 

las unidades de : interpretación de   escalas ,   interpretación 

de nomenclaturas, planos de ubicación, planos de fundaciones, 

23- 
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planos de planta, elevaciones, detalles y otros planos ; de for- 

ma que los participantes logren interpretar los planos de cons 

trucción. 

Paralelamente se impartirán los conocimientos técnicos y de 

seguridad. 

Estas técnicas tienen una duración de 50 horas aproximadamen 

te. 

3.- Instalación de encofrado de escalera : (Complementación) 

A través de este curso,  se complementa a los carpinteros en 

la técnica de hacer encofrados de escalera. Tiene una dura- 

ción de 50 horas aproximadamente. 

Las unidades de nivelación,  ubicación y proyección de escale- 

ra, colocación de zancas,  colocación de contra huella,  refor- 

zado de contra huella y construcción de escalones en terrenos 

con pendientes,adiestran al participante en la tarea de hacer 

encofrados de escaleras.  Conjuntamenta con las unidades se 

les darán los conocimientos teóricos y de seguridad de cada 

unidad impartida. 

4.- Cálculo de materiales : (Complementación) 

Este curso tiene como finalidad conseguir que los carpinteros 

de construcción logren determinar los materiales mediante 

las unidades de interpretación de planos, determinación de 

materiales para : divisiones, pisos, cielo rasos,  andamios, 

apuntalamientos, columnas, losas, vigas, escaleras y techos. 
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Conjuntamente se desarrollarán los conocimientos de tecnolo- 

gía y seguridad relacionados con esta técnica. 

La duración de este curso es de 60 horas aproximadamente. 

5. - Colocación de puertas, ferreterías y cerrajerías : (Complemen 

tación) 

Mediante este curso se logra complementar a los carpinteros 

de la construcción y ebanistas en la técnica de colocar puertas 

con su ferretería. 

El programa para este curso lo forman unidades de : construí 

ción de marcos, colocación de marcos, colocación de puertas, 

colocación de cerraduras y ferretería en general. 

Paralelamente se desarrollan los conocimientos de tecnología, 

cálculo,  seguridad e higiene relacionados con esta técnica. 

El curso consta de 70 horas de duración. 

6. - Carpintería de la construcción : (Habilitación) 

El objetivo de este curso es formar a los trabajadores a cor- 

to plazo, en carpinteros de construcción, a un nivel semi-ca- 

lificado. 

Las técnicas que componen el programa son : uso de herra- 

mientas de carpintería, encofrado de muros, encofrado de co- 

lumnas, encofrado de vigas y cantilibres, encofrados de losas 

y aleros, instalación de encofrados de escaleras,  construcción 

de obras falsas, colocación de cielo raso y colocación de te- 

cho. 
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Conjuntamente se desarrollarán los conocimientos de tecnolo- 

gía,  cálculo y seguridad relacionados con cada técnica. 

Este curso tiene una duración de 500 horas aproximadamente. 

ANALISIS DE LOS CURSOS DE ALBAÑILERIA 

1. - Albafllleria : (Formación) 

El objetivo de este curso es formar albafliles a un nivel semi- 

calificado, mediante las técnicas de : preparación y vaciado de 

materiales, colocación de bloques, repello de superficie, cona 

trucción de pisos y losas,   construcción de dinteles y vigas de 

amarre, repello de cielo rasos,  colocación de artefactos y or 

namentos,  construcción de muros de piedra de matacán, in- 

terpretación de planos y cálculo de materiales. 

Paralelamente se impartirán los conocimientos tecnológicos 

de cálculo, dibujo y seguridad. 

El curso tiene una duración de 800 horas, con un horario de 

6 horas diarias. 

2. - Construcción Rural : (Formación) 

A través de este curso se forman albafliles a nivel semi-cali- 

ficado, para trabajar en construcciones de estructuras senci- 

llas. 

El programa consta de las siguientes técnicas : uso de equipo 

de carpintería, colocación de bloques, construcción de pisos 
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y losas, preparación de estribos,  anillos, parrillas, colum- 

nas y vigas de amarre, construcción de techos,  colocación de 

cubiertas metálicas,  construcción de cielo rasos (parcial), re 

pello de superficies y colocación de ornamentales y artefac- 

tos.  Conjuntamente con cada técnica se impartirán   los cono- 

cimientos tecnológicos, de cálculo, dibujo y seguridad. 

Duración del curso : 800 horas aproximadamente,con un hora- 

rio de 7 horas diarias. 

3. - Albañileria : (Habilitación) 

Mediante este adiestramiento se habilitan trabajadores para 

que desempeñen tareas relacionadas con la Albañileria.  Es- 

tos trabajadores serán aptos para trabajar en las construccio 

nés a nivel semi-calificado. 

Las técnicas que componen este curso son : preparación y va 

ciado de materiales, colocación de bloques, repello de super 

fieles, construcción de pisos y losas, construcción de dinteles 

y vigas de amarre y colocación de ornamentales y artefactos. 

Paralelamente se impartirán los conocimientos de tecnología, 

cálculo, dibujo, y seguridad relacionados con el oficio. 

Tiene una duración de 450 horas,  con un horario de 3 a 4 ho- 

ras diarias. 

4. - Mosaico y azulejo : ( Formación) 

La finalidad de este adiestramiento es formar colocadores de 

mosaico, azulejos, cerámica y otros tipos de revestimientos 
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como : ladrillos,  bestone y elementos ornamentales. 

La duración de este curso es de 6 meses, 850 horas con un 

horario diario de 6 horas. 

Conjuntamente con cada técnica se impartirán los conocimien 

tos de tecnología, cálculo, dibujo y seguridad. 

5.- Revestimiento de Paredes  : (Complementación) 

El objetivo de este curso es complementar a albafliles o mo- 

saiqueros en la colocación de diferentes revestimientos do pa 

redes. 

Las unidades que componen este programa son : preparación 

del área de trabajo, nivelación,   colocación de reglas,  prepa- 

rado de mortero,  repello de superficie, colocación de maestras 

colocación de bestone, colocación de chapas de ladrillo y colo 

cación de chapas de mármol.  Paralelamente se desarrollarán 

los conocimientos relacionados con la tecnología, cálculo, di- 

bujo y seguridad. 

La duración de este curso es de 65 horas con un horario de 2 

a 3 horas diarias, según la disponibilidad de los trabajadores. 

6.- Colocación de baldosa : (Complementación) 

A través de este curso se complementan a los albafliles en la 

colocación de baldosas siguiendo las siguientes técnicas : pre 

paración del área de trabajo, nivelación, preparación del te- 

rreno, colocación de maestras, colocación de baldosas, cor- 

tado de baldosas, colocación de lechada, colocación de baldo - 

sas en pared, colocación de zócalos y colocación de baldosas 

28 



*r ^** • 
^ 

en escalera. 

Este curso tiene una duración de 80 horas aproximadamente, 

con un horario de 2 a 3 horas diarias,  según la disponibilidad 

de los trabajadores. 

7.- Cálculo de Materiales : (Complementación) 

Este curso tiene la finalidad de complementar la formación de 

albafiiles en la técnica de calcular cantidades de materiales 

de albaflilería en las construcciones. 

Las unidades que componen este programa son : interpretación 

de planos de construcción, determinación de materiales para 

pisos,  azulejos, determinación de paredes, determinación de 

revestimientos, determinación de hormigón y determinación 

de costos. 

Este curso tiene una duración de 60 horas aproximadamente, 

con un horario de 2 a 3 horas diarias de acuerdo a la disponi- 

bilidad del trabajor. 

8.- Colocación de Azulejo : (Complementación ) 

Mediante este curso se complementa a los albafiiles en la téc 

nica de colocación de azulejos. 

Las unidades que componen este adiestramiento son : prepa- 

ración del área de trabajo, nivelación, colocación de reglas, 

repello de superficie, colocación de bases, colocación de azu 

lejos, aplicación de lechada, colocación de azulejos en colum 

ñas, quicio y pisos. 
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Paralelamente se impartirán los conocimientos relacionados 

con la tecnología, cálculo, dibujo y seguridad. 

Este curso tiene una duración de 70 horas aproximadamente 

con un horario de 2 a 3 horas diarias. 

9. - Refuerzo : (Formación) 

El objetivo de este curso es formar reforzadores a un nivel 

semi-calificado,  para trabajar en las construcciones. 

Las técnicas que componen este programa son : preparación 

del equipo de refuerzo,  confección de equipos y anillas,  cons 

trucción y colocación de parrillas y columnas, construcción 

de vigas y cantilibres,  armado de losas, interpretación de 

planos, armado de escalera,  armado de muros y cálculo de 

material. 

Paralelamente se impartirán los conocimientos relacionados 

con la tecnología, cálculo, dibujo y seguridad. 

Este curso tiene una duración de 6 meses, con un total de 

850 horas aproximadamente; con un horario de 6 a 7 horas 

diarias. 

ANALISIS DE LOS CURSOS DE ELECTRICISTA   INSTALADOR 

1. - Preparación e instalación de tubos : 

Complementar a los trabajadores del oficio de electricidad 

en las técnicas de preparación de tubos eléctricos y molduras 

para realizar un trabajo de acuerdo con los planos eléctricos. 
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Cubriremos preparación de tuberías eléctricas, doblado de 

tubos a 906, doblado de tubos en onda y quinks, instalación de 

tubería, molduras metálicas, tubos flexibles, cable armado 

(BX). 

Este curso tendrá una duración de 70 horas aproximadamente 

y se impartirá de acuerdo con la disponibilidad de los partici 

pantes. 

2. - Montaje de paneles de control magnético : 

Complementar al electricista instalador electromecánico en 

la técnica del montaje de paneles de control magnético. 

Se dictarán técnicas tales como : montar controles, alambrar 

controles, probar líneas, conectar líneas, regular proteccio- 

nes, faseado, balance lineal de cargas. Paralelamente, se de 

sarrollarán los conocimientos de seguridad e higiene, tecnolo 

gfa y cálculo relacionados con la misma técnica. Tendrá una 

duración de 48 horas aproximadamente y se impartirá de 

acuerdo a la disponibilidad de los participantes. 

3. - Presupuesto eléctrico  : 

El objetivo de este curso es complementar personas que es- 

tén en 0u actualidad prestando servicios en el oficio de la elee 

tricidad, en el cálculo de cantidades de material necesario pa 

ra realizar un trabajo de acuerdo a los planos de construcción, 

Este curso cubrirá aspectos como cálculo de tuberías,  cálcu - 

lo de accesorios de distribución, determinación de salidas de 

cuadro esquemático, cotización total de material eléctrico 
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( primera etapa), determinación de las unidades de salida 

eléctrica del cuadro esquemático, cotización total del mate- 

rial (primera y segunda etapa),   presupuesto. Además de las 

técnicas del oficio,  se impartirán los conocimientos necesa- 

rios de tecnología y cálculo relacionados con la misma técnica. 

Tendrá una duración de 50 horas aproximadamente y se impar 

tira de acuerdo con la disponibilidad de los participantes. 

4. -  Electricista Instalador : 

El objetivo de este curso es el de habilitar trabajadores para 

que desempeñen el oficio de electricista instalador, aptos pa 

ra trabajar en la construcción a nivel semi-calificado. 

Cubriremos el uso de las herramientas manuales de electri- 

cidad, confección de empalmes, conexiones eléctricas, pre- 

paración e instalación de tubos eléctricos y molduras. 

Tendrá una duración de 400 horas aproximadamente y se im 

partirá de acuerdo con la disponibilidad del trabajador. 

5. - Diseflo de Planos Eléctricos  : 

Este curso va dirigido a participantes que están en el oficio 

de electricistas de mantenimiento. 

Cubriremos aspectos tales como : nociones de dibujo, medi- 

ciones y escala métrica, simbologia, código, tablas, rayado 

y cálculo eléctrico; paralelamente se desarrollarán los cono 

cimientos de tecnología, cálculo, dibujo, relacionados con 

esta técnica. 
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Este curso tendrá una duración de 60 horas aproximadamen- 

te y se impartirá de acuerdo con la disponibilidad de los par- 

ticipantes. 

6. -  Localización de averías en circuitos eléctricos : 

El objetivo de este curso es el de complementar al electricis 

ta instalador en la técnica de localización de averías en cir- 

cuitos eléctricos. Este curso cubrirá aspectos tales como : 

comprobación de averías en fusible,  localización de conduc- 

tos a masa, comprobación de conductores abiertos,  localiza- 

ción de corto circuito entre conductores, localización de cor- 

to circuito en circuito,  reparación de circuito eléctrico, alam 

brado de circuito, equilibrado de circuito, restauración de 

salidas eléctricas. Paralelamente se desarrollarán los cono- 

cimientos de tecnología,  cálculo,  seguridad e higiene.  Ten- 

drá una duración de 50 horas aproximadamente y se dictará 

de acuerdo con la disponibilidad de los trabajadores. 

ANALISIS DE LOS DIFERENTES CURSOS DE MECÁNICA GENE- 

RAL 

1. -  Tallado de Pifiones : (Complementación) 

El objetivo de este curso es complementar a los trabajado- 

res de la mecánica de precisión en la técnica del tallado de 

pifiones. 

Preparación de la fresadora, cálculo de engranajes, tallado 

de pifión recto, tallado de pifión helicoidal y otros,  paralela- 

mente se imparten los conocimientos de tecnología,  cálculo 

y seguridad e higiene. 
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La duración del curso es de 80 horas y se dicta de acuerdo 

con la disponibilidad de los trabajadores. 

2.- Fresado vertical,  horizontal y oblicuo :(Complementaci6n) 

El objetivo del curso es complementar a los trabajadores del 

oficio de mecánica de precisión en la técnica del manejo de la 

fresadora. 

Operaciones de corte sobre piezas metálicas con fresas rota 

tivas de diente múltiple, control y verificación de piezas,   se- 

lección y cambio de herramientas; paralelamente se imparten 

los conocimientos de tecnología,  cálculo,  seguridad e higiene 

y otros. 

La duración del curso es de 100 horas y se dicta de acuerdo 

con la disponibilidad de los participantes. 

3. - Torneado cilindrico : (Complementación ) 

El objetivo del curso es complementar a los trabajadores del 

oficio de mecánica de precisión en las operaciones relativas 

al refrentado y cilindrado, fabricación y mecanización de pie 

zas,  control y verificación de las mismas. 

Paralelamente se imparten los conocimientos de tecnología, 

cálculo y seguridad. 

El curso tiene una duración de 60 horas y se dicta de acuerdo 

con la disponibilidad de los participantes. 

34- 



^v 
^ 

4.- Ajuste mecánico : (Formación) 

El objetivo de este curso es formar a trabajadores en la eje - 

cución de tareas relativas a la fabricación, mecanización ma- 

nual y mecánica de piezas, limado de todo tipo de superficies, 

trazado, taladrado,  roscado manual y mecánico, rasqueteado, 

tratamientos térmicos, control y verificación de los trabajos 

realizados y mantenimiento del equipo; paralelamente se im- 

parten los conocimientos de tecnología,  cálculo,  seguridad e 

higiene y ética profesional. 

La duración del curso es de 500 horas y se imparten de acuer 

do con la disponibilidad de los participantes. 

5. - Torno : (Formación) 

El objetivo de este curso es formar trabajadores en la ejecu- 

ción de tareas relativas a la fabricación y mecanización de 

piezas mecánicas,  conocimientos prácticos del manejo del 

torno,  torneado cilindrico, torneado cónico, roscado en el 

torno,   rectificado de piezas, ensambles,  ajuste de las máqui 

ñas,   control y verificación de las piezas confeccionadas; para 

lelamente se imparten los conocimientos de tecnología,  cálcu_ 

lo,  seguridad e higiene y ética profesional. 

6. - Fresa : (Formación ) 

El objetivo de este curso es formar trabajadores en la ejecu- 

ción de tareas relativas a la fabricación y mecanización de 

piezas mecánicas.  Conocimiento práctico del manejo de la 

fresadora, realización de cortes simétricos, operaciones de 

planeados,  planos inclinados, construcción de chaveteros, 
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perforado,  contorneado,  ejecución de cremalleras rectas, 

cremalleras inclinadas,  engranajes rectos,  helicoidales y có- 

nicos,  realización con los accesorios de la máquina; paralela 

mente se imparten los conocimientos de tecnología, cálculo y 

seguridad e higiene, ética profesional y otros. 

La duración del curso es de 600 horas y se imparten de acuer 

do con la disponibilidad de los participantes. 

7.- Roscado en el torno : (Complementación) 

El objetivo de este curso es complementar a los trabajadores 

del oficio de mecánica de precisión en las operaciones relati- 

vas a la confección de roscas en el torno, tales como prepara 

ción de la máquina,  roscado triangular,  cuadrado y otros. 

Paralelamente se dictan los conocimientos de tecnologia,  cál- 

culo y seguridad. 

El curso tiene una duración de 80 horas y se dicta de acuerdo 

con la disponibilidad de los trabajadores. 

8-- Interpretación de planos mecánicos : (Complementación) 

El objetivo del curso es complementar a los mecánicos en la 

técnica de lectura e interpretación de croquis y esquemas de 

proyecciones y perspectivas, dibujo a mano alzada, uso de 

las escalas. 

Paralelamente se imparten los conocimientos de tecnología 

cálculo y seguridad. 

36- 



^^ "^*- 

•^ 

El curso tiene una duración de 60 horas y se dicta de acuerdo 

con la disponibilidad de los participantes. 

ANALISIS DE LOS DIFERENTES CURSOS DE SOLDADURA 

1. -  Lectura e Interpretación de planos de estructura metálica : 

(Complementación) 

Este curso está dirigido a trabajadores del ramo de la solda- 

dura eléctrica y herrería. El mismo tiene por objetivo primor 

dial complementar a los integrantes la forma correcta de leer 

e interpretar un plano de esta especialidad. 

Durante el desarrollo de este curso se tratarán las unidades 

de instrucción siguientes : 

- Uso de los instrumentos de medición 

- Interpretación de croquis de armadura metálica 

- Interpretación de detalles 

- Nomenclatura 

- Planos de planta 

- Planos de elevación 

- Otros plano s 

Paralelamente se desarrollarán los conocimientos de tecnolo- 

gía, cálculo, seguridad e higiene. 

' 
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2.- Soldadura por arco : (Formación) 

La finalidad de este curso es la de formar a un grupo de par- 

ticipantes, a un nivel semi-calificado en el desenvolvimien- 

to del curso el participante es adiestrado en las siguientes 

técnicas : 

- Manejo del equipo de soldadura 

- Soldadura Plana 

- Soldadura horizontal 

- Soldadura vertical 

- Soldadura sobre cabeza 

- Soldadura de hierro fundido 

- Soldadura de tuberías 

- Conocimientos básicos de herrería 

- Manejo del equipo oxiacetileno 

- Soldadura oxiacetileno (nociones) 

Paralelamente se desarrollan los conocimientos de tecnología 

cálculo, dibujo,  seguridad e higiene relacionados con el ofi- 

cio. 

El dominio de estas técnicas les permite a los participantes 

integrarse directamente a la industria, donde estarán en con 

diciones de efectuar trabajos de esta especialidad, tales co- 

mo ensambles, cortes de material, preparación de piezas, 

etc., que mediante la repetición de las mismas logran adqui 

rir en corto tiempo su perfeccionamiento. 
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Duración y régimen : 600 horas-6 horas diarias. 

3.- Soldadura vertical ascendente : (Complementación) 

Este curso va dirigido especialmente a los trabajadores de la 

soldadura eléctrica y tiene como finalidad complementarlos en 

esta necesidad, durante el desarrollo del mismo.  El partici- 

pante estará en condiciones de efectuar las unidades de trabajo 

en un tiempo estipulado las cuales serán : 

- Accionado y graduado de la máquina 

- Afianzamiento de soldadura plana 

- Preparado de superficies 

- Soldadura a tope,  solape y en ángulo en posición verti- 

cal 

A la vez se impartirán los conocimientos tecnológicos respec- 

tivos, tales como seguridad, cálculo e higiene. 

El dominio perfecto de las unidades de instrucción permitirán 

al participante escalar gradualmente nuevas posiciones en el 

medio industrial que se desenvuelve. 

Duración y régimen : 50 horas,  nocturno. 

4. - Soldadura plana y soldadura oxiacetileno : (Complementación) 

El objetivo primordial de este curso es el de complementar a 

operarios del oficio de Mecánica de precisión.  El programa 

que encierra el curso involucra una serie de conocimientos 

que están estrechamente ligados con la profesión del parti- 
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cipante. Al final del entrenamiento el participante estará en 

condiciones de : 

- Manejar el equipo de soldadura eléctrica 

- M&nejax el equipo de soldadura oxiacetileno 

- Efectuar cordones de soldadura en posición plana 

- Rellenar superficies en posición plana 

- Efectuar soldaduras con oxiacetileno en posición plana 

Al mismo tiempo se imparten conocimientos tecnológicos refe 

rente alas operaciones, tales como : cálculo, dibujo, seguri- 

dad e higiene. 

El dominio correcto de estos conocimientos influirán enorme- 

mente en la formación integral del participante acrecentando 

asi la calidad de la industria nacional. 

Duración y régimen : 50 horas nocturnas. 

5. - Soldadura de Aluminio : (Complementación) 

El motivo de este curso es complementar a los soldadores en 

forma práctica y teórica, el método de unir piezas de aluminio 

por medio del arco eléctrico y un electrodo apropiado. 

Durante este curso se desarrollarán las siguientes unidades de 

instrucción : preparar superficie a soldar, operar equipo de 

soldar, precalentar piezas, seleccionar electrodos, biselar 

piezas y soldar. 

Al mismo tiempo, se incluirán conocimientos de tecnología y 
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otros conocimientoD que tengan relación con las unidades tra- 

tadas. 

6. .  Soldadura de hierro fundido : ( Complementación ) 

Está dirigido a los trabajadores de la soldadura por arco, y 

tiene la finalidad de complementar a estos trabajadores en la 

forrr.a de soldar piezas de hierro fundido.   En el transcurso de 

las sesiones se desarrollarán las siguientes unidades de ins- 

trucción : preparado de superficies, piezas de hierro fundido, 

soldado de chapas gruesas y delgadas de hierro fundido,  solda 

dura de piezas de hierro fundido (método frío y método calien- 

te),  afianzamiento de soldadura en acero dulce. 

Al mismo tiempo,  se desarrollarán los conocimientos adicio- 

nales referente  a la tecnología,   seguridad y cálculo.  El domi- 

nio correcto de estas unidades pondrán al participante en con- 

diciones de efectuar ensambles y reparación de piezas de hie- 

rro fundido a la vez que lo pone en contacto con los métodos 

de unión, así como el conocimiento a fondo de los electrodos 

especiales en este tipo de uniones. 

Régimen y duración : 50 horas nocturnas - 2 horas diarias. 

7. -  Soldadura de tuberías : ( Complementación) 

El curso tiene como finalidad complementar a trabajadores de 

la soldadura eléctrica; el desarrollo de este curso comprende 

la asimilación de unidades de instrucción, tales como : afian- 

zamiento de soldadura vertical, punteado de tubos, soldado de 

tuberías. 
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Paralelamente, se desarrollarán los conocimientos adicionales 

respectivos.  El dominio de estas unidades pondrán al trabaja- 

dor en condiciones de ejecutar tareas relacionadas con la pre- 

paración y ejecución de trabajos en tubos destinados a condu- 

cir líquidos a altas presiones y bajas presiones. Adquirirá ade 

más la destreza en cuanto al proceso mismo,  como las precau 

clones que deben guardarse en los mismos. 

Duración y régimen : 50 horas nocturnas - 2 horas diarias. 

8. - Soldadura sobre cabeza : (Complementación) 

Los participantes integrantes en este curso serán adiestrados 

en unidades de instrucción que le permitirán complementarse 

en el oficio de soldadura eléctrica.   Para tal fin serán adiestra- 

dos en : accionados de máquinas soldadoras,  afianzamiento de 

soldadura plana,  afianzamiento de soldadura vertical,  prepara 

do de superficie,  seleccionado de electrodos,  soldado a tope 

de chapas, en posición sobre cabeza y soldado en ángulos en 

posición sobre cabeza. 

Paralelamente,  se desarrollarán los conocimientos de tecnolo- 

gía, cálculo y seguridad e higiene relacionados. 

El completo dominio de este curso permite ai operario efec- 

tuar trabajos de mayor responsabilidad, a la vez que les per- 

mite escalar nuevas posiciones. 

Régimen y duración : 50 horas nocturnas - 2 horas diarias. 
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9. - Soldadura oxiacetileno : (Formación) 

Este curso va dirigido a personas no calificadas, y el mismo 

tiene por finalidad formarlos a un nivel semi-calificado me- 

diante el desarrollo de las siguientes técnicas : manejo del 

equipo oxiacetileno, efectuar soldaduras en posición plana,elee 

tuar soldaduras en posición horizontal,  efectuar soldaduras en 

posición vertical ascendente y en posición sobre cabeza,  oxi- 

corte manual,  introducción al oxicorte automático. 

Paralelamente    a estas técnicas se desarrollarán los conoci- 

mientos tecnológicos,  de cálculo,   seguridad e higiene corres- 

pondientes. 

El dominio correcto de estas técnicas permitirán al participan 

te egresado alcanzar en poco tiempo y mediante el ejercicio 

constante de la ocupación,  el nivel profesional correspondien- 

te.  Duración y régimen : 400 horas aproximadamente - 6 ho- 

ras diarias. 

10.-  Confección de estructuras metálicas : (Herreria-Formación) 

Este curso va dirigido especialmente a participantes sin cali- 

ficación,  el mismo tiene por finalidad adiestrarlos para lograr 

un nivel semi-calificado, mediante el desarrollo de las técni- 

cas siguientes : soldadura plana, confección de verjas,  confec- 

ción de bolutas,  confección de muebles,  confección de puertas 

metálicas, confección de carriolas,  confección de canes y con 

fección de cerchas 
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El dominio correcto de las técnicas anotadas permitirá   a los 

participantes egresados,  alcanzar en corto tiempo el profesio- 

nalismo mediante la repetión de las mismas. 

Duración y régimen : 620 horas - 6 horas diurnas. 
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A N E X O   III 

CUESTIONARIO 
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MINISTERIO DE COMERCIO E INDUSTRIAS 

CENTRO DE DESARROLLO Y PRODUCTIVIDAD 

INDUSTRIAL 

1. -  IDENTIFICACIÓN 

Empresa 

Dirección Ciudad  
Teléfono 

2. -  Descripción de actividades 

3. - Productos Producción anual 

4. - N9. Operarios Personal total 

5. -   Equipo Industrial      ( Maquinaria e instalaciones ) 

Denominación Nacionalidad 
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6. - Mantenimiento 

6.1.- Personal   Organización 

Existe personal dedicado exclusivamente al mantenimiento ? 

Definir ne  de personas,  organización y conocimientos : 

Como han adquirido su capacitación técnica ? 

6. 2. - Funciones del Servicio de Mantenimiento : 

- Reparación ó modificación SI   o   NO 

- Reparación diversas (Albaflileria,  electricidad, etc). 

- Mantenimiento Preventivo 

6. 3.-Medios materiales (propios) de que dispone el Servicio de Mantenimien 

to (Tornos, fresadoras,  taladros, cepillos,  etc. ) 

Especificar antigüedad 

6.4.-Soporte administrativo 

- Hay programación de trabajos de mantenimiento preventivo ? 
SI . . .        NO  

- Existen fichas de máquinas ? SI NO  

- Existen listas de elementos a revisar ?        SI ... . NO .... 

- Existen listas de puntos de engrase  ? SI ... . NO .... 

- Se lleva la estadística de averias   ? SI .... NO .... 
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6. 7. -Repuestos 

- Existe   almacén de repuestos ? SI .... NO .... 

- Qué porcentaje (%) de repuestos son de fabricación nacional ? 

Existen facilidades para importación ?   SI NO .... 

Qué tiempo de parada provocan las faltas de repuestos ? 

- Máximo     Mínimo  

Qué % de averias se solucionan dentro de la empresa ? 

7. - SUGERENCIAS Y OBSERVACIONES 

- i? . 
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ANEXO    IV 

PROPUESTA DE PROYECTO (SOLUCIÓN A) 

REORGANIZACIÓN Y MODERNIZACIÓN DEL 

TALLER DEL CENTRO DE TRANSPORTE 
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I. -  Justificación del Proyecto 

Con la aplicación de este proyecto se pretende dotar al Centra 

de Transporte de los medios imprescindibles para efectuar 

las reparaciones de los vehículos a su cargo, aumentando su 

capacidad y autonomía y elevando en consecuencia su efecti- 

vidad. 

Como complemento de lo anterior se pretende crear una orga 

nización que contribuya de manera directa a una utilización 

más racional del Centro, mejorar y aumentar cuantitativa y 

cualitativamente los servicios.  Recordaremos al respecto, 

que actualmente se le utiliza más como parque de reserva, 

que como taller de reparación y acondicionamiento de vehícu- 

los. 

II. -  Objetivos a corto y largo plago 

Como resultado de las acciones que se proponen se espera 

obtener : 

A corto plazo 

- la disminución del índice de reposición de vehículos 

a niveles aceptables, lo que por otra parte significa 

una economía importante. 

- elevar la vida útil de los vehículos,  resultando de 

ello la consecución de cifras de amortización más ra 

sonables. 
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- mantener en funcionamiento constante el máximo nú- 

mero de vehículos, consiguiendo de esta manera faci- 

litar los servicios requeridos (lógicamente en aumen- 

to) sin aumentar paralelamente la cifra de vehículos. 

- crear un centro asistencial que agilice la reparación 

y puesta en servicio de los vehículos en un tiempo 

mínimo. 

- establecer unas bases que sirvan para una gestión de 

repuestos de manera que se minimice el capital inver 

tido en éstos. 

A largo plazo 

Aparte de estos objetivos de carácter práctico,  existen 

otros   que,  siendo igualmente transcendentes,  exigen 

un plazo mayor para su consecución.  Su marcado matiz 

social les proporciona un carácter preferente.  Así re- 

sulta que, en un plazo relativamente corto,  se espera 

contar con un cuadro de especialistas importante, así 

como un nutrido grupo de operarios calificados que con 

tribuirán a elevar el nivel tecnológico general y parti- 

cularmente en el Centro.  Los alcances sociales que elb 

puede traer consigo son imprevisibles,  pero indudable- 

mente son una importantísima contribución al desarro- 

llo de Panamá. 

De cualquier modo, queremos hacer hincapié en que no se 

pretende crear un taller de posibilidades ilimitadas, sino do- 
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tar al Centro de los medios indispensables para efectuar sus 

reparaciones dentro de la máxima economía. 

Esta etapa significa un importante paso en lo que a manteni- 

miento se refiere y puede considerarse como la primera de 

un conjunto de medidas que deberán emprenderse posterior- 

mente. 

III. -   Aportaciones solicitadas del PNUD 

Coste 

1 -Personal de proyecto 

- Ingeniero Industrial o Mecánico 

- Experto en mantenimiento y re 

paración de automóviles 

2 -Formación profesional 

- 3 Becas (6 meses cada una) 

h/m       (en $ USA) 

12 

12 

30.000 

30.000 

18 11.100 

3 -Equipos (Ver relación adjunta) 

Equipo renovable (herramientas, etc) 

Equipo permanente (máquinas) 

3.260 

21.185 

TOTAL GENERAL: 95.545 
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RELACIÓN DE LAS NECESIDADES ESTIMADAS DE 

MAQUINARIA 

2 Taladros portátiles 

$ 

140 

1 Taladro radial (3, 5 CV.  hasta 50 mm <f> 

y 800 mm,  brazo útil) 5.340 

1 Amoladora (1, 1 CV,  Muela 250 x 32 mm. ) 110 

1 Torno horizontal (1500 mm,   10 CV) 6. 780 

1 Fresadora (1.066 x 240; 3 CV) 3.650 

1 Equipo Alineación ruedas 425 

2 Gatos hidráulicos (6000 Kg) 340 

1 Control circuito eléctrico 1.525 

1 Maqueta reglaje faros 390 

1 Detector de grietas 190 

1 Rectificador carga bateria 175 

1 Rectificadora de superficies planas 

(con plato magnético) 2.000 

1 Cizalla manual 120 

TOTAL : 21. 185 

58 



r% 

RELACIÓN DE LAS NECESIDADES ESTIMADAS DE 

HERRAMIENTAS 

Herramientas de cort« : 

(Fresas,  brocas, cuchillas, etc) 

Herramientas de mano : 

(Destornillador, martillo, llaves planas, 

acodadas, exagonales y de vaso, sierra, 

tijeras chapa, etc) (4 juegos) 

Aparatos de medida : 

(calibres de reparación y pie de rey)        (4 juegos) 

Varios : 

Bobinadora manual 

Extractor de aros 

Esmerilador de válvulas 

Extractor de rodamientos y engranajes 

Armarios herramientas (2) 

Armarios móviles (2) 

2.000 

400 

60 

150 

150 

150 

150 

100 

100 

TOTAL: 3.260 
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