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NOTA EXPLICATORIA

La elaboración es c o n f e c c i o n a d a sobre la base del
CONTRATO CONCLUIDO ENTRE LA UNIDO (ORGANIZACIÓN INTERNA­
CIONAL de Desarrollo In du st ri a l a d j u n t a a la ONU) y la o r­
g an iz ac i ón DE COMERCIO EXTERIOR PARA EXPORTACIÓN E IMPOR­
TACIÓN DE MÁQUINAS-HERRAMIENTAS Y ACTIVIDAD DE INGENIERIA
"Ma c h i n o e x p o r t".

Fue efectuada aco ta ci ó n t ec n o l ó g i c a de las c a p a­
cidades DE REPARACIÓN PARA LAS NECESIDADES DE LA SUBRAMA
"Me t a l m e c á n i c a" de Nica ra gu a, d e t e r m i n a n d o: los tipos y
CANTIDADES NECESARIAS DE MÁQUINAS Y DISPOSITIVOS; LA 
PLANTILLA; LOS MATERIALES NECESARIOS; LA ESTRUCTURA DEL 
CENTRO PROPUESTO DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO.
Fue hecho un cálculo g en er al del val or de la o b r a, r e a l i­
zando A LA VEZ LOS CÁLCULOS TÉCNICO-ECONÓMICOS. FUE ELABORA­
DO UN CRONOGRAMA (PLAN ANUAL DE REPARACIONES), MODELO,
DE LAS MÁQUINAS-HERRAMIENTAS DISPONIBLES EN LA SUBRAMA
"Me t a l m e c á n i c a"; así como un g rá fi co lineal de los t r a­
bajos DE ESTUDIO Y PROYECCIÓN, LA EDIFICACIÓN DEL CENTRO 
Y SU PUESTA EN EXPOTACIÓN. FUERON CONFECCIONADOS TAMBIÉN 
MATERIALES GRÁFICOS PARA LA UBICACIÓN DEL CENTRO (PLANO
de s i t u a c i ó n), al igual que de la ubicación de sus r e s p e c­
tivos TALLERES.

Están mostrados también los resultados de los

CÁLCULOS TECNOLÓGICOS PARA LA DETERMINACIÓN DE LAS CAPA­
CIDADES DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE MÁQUI­
NAS-HERRAMIENTAS DE LAS DEMÁS SUBRAMAS DEL SECTOR INDUST­
RIAL, ASÍ COMO CON RESPECTO AL AUMENTO DE SUS POSIBILI­
DADES DE REPARACIÓN.

La elaboración t er mi na con c o n c l u s i o n e s. Puede
UTILIZARSE PARA ANÁLISIS Y CONCLUSIONES, COMO TAMBIÉN 
DE BASE PARA LOS SIGUIENTES TRABAJOS DE ESTUDIO Y 
PROYECCIÓN.

»
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LOS DIFERENTES CAPÍTULOS FUERON ELABORADOS POR:

1. ING. VALENTIN ASENOV PETKOV - CAPÍTULO I, 
CAPÍTULO II, EXCEPTO LOS CÁLCULOS ECONÓMICOS; 
CAPÍTULO III, CAPÍTULO IV.

2. í n g. Petko Vas i lev Grozev - capítulo II -
CÁLCULOS ECONÓMICOS Y CONSULTAS METODOLÓGICAS 
GENERALES SOBRE LA ELABORACIÓN.

3. Ar q . Aneta Todorova Anastasova - plano de
SITUACIÓN, PARTE ARQUITECTÓNICA.
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ABREVIATURAS Y EXPLICACIONES
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CAPITULO I

PARTE GENERAL 

1. MOTAS GENERALES

La presente elaboración fue hecha en base al contra 
to concluido entre UNIDO y la OCE "Machinoexport" de Bulga­
r i a. Su objetivo es "Construcción de centro de reparación 
y mantenimiento técnico de mmquinas-herramientas en Nica­
ragua". El mismo fundamenta la necesidad de estudiar el 
estado de las máquinas le labrado de metales, las herramien
TAS Y LOS INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN, Lm TECNOLOGÍA DE REPA­
RACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE DICHAS MÁQUINAS, ASÍ COMO 
LA CALIFICACIÓN DEL PERSONAL DE TRABAJO Y SERVICIO.

LA ELABORACIÓN TIENE CuMO PROPÓSITO INICIAL REA­
LIZAR UN ESTUDIO DE LOS TALLERES EXISTENTES DE REPARACIÓN 
DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS EN NICARAGUA Y CONFECCIONAR UN 
PROGRAMA A CORTO PLAZO PARA EL REFORZAMIENTO DE UNO O DOS 
DE ELLOS EN BASE A EQUIPAMIENTO POR UN VALOR ASCENDENTE 
A 60 MIL DÓLARES ESTADO-UNIDENSES.

Sobre la base de los estudios arriba mencionados
ESTÁ PREVISTO PRESENTAR UNA PROPUESTA CONCRETA PARA LA 
EDIFICACIÓN DE CENTRO DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉC­
NICO DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS EN NICARAGUA, EN ESTE CENTRO 
SE ASEGURAN POSIBILIDADES DE PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE RE­
PUESTO, FORMACIÓN Y PERFECCIONAMIENTO DE ESPECIALISTAS 
NICARAGÜENSES.

Con vistas a cumplir su tarea la OCE "Machino-
EXPORT" ENVIÓ A NICARAGUA DOS EXPERTOS QUE DEBÍAN HACER 
EL ESTUDIO EN CUESTIÓN, RECOPILAR DATOS E INFORMACIÓN 
NECESARIOS PARA LA CONFECCIÓN DE LA ELABORACIÓN. LOS EX­
PERTOS visitaron N icaragua en los meses de octubre, no­
viembre y diciembre de 1981.



Al realizar el estudio nos fue brindada asistencia
POR ESPECIALISTAS NICARAGÜENSES DEL MINISTERIO DE INDUST­
RIAS. SOBRE TODO DE LA COIP Y DIRECCIÓN TECNOLÓ^CA. FUE­
RON VISITADAS TODAS LAS EMPRESAS DE LA SUBRAMA "METALMECÁ-
nica" y un gran número de empresas de otras ramas de la 
CCIP. La parte nicaragüense no pudo a s e g u r a  posibili­
dades DE VISITAR Y ESTUDIAR EMPRESAS FUERA DEL SISTEMA DE 
LA COIP.

Paralelamente al trabajo relacionado con el cumpli­
miento DE LAS TAREAS PRINCIPALES DEL ESTUDIO. FUERON LLEVA-

4. DOS A CABO DOS ESTUDIOS COMPLEMENTARIOS REFLEJADOS EN LA
ELABORACIÓN:

- ESTABLECIMIENTO DE LAS NECESIDADES DE CAPACIDA­
DES DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE MÁQUINAS- 
HERRAMIENTAS TAMBIÉN DE LAS DEMÁS SUBRAMAS DEL SECTOR IN­
DUSTRIAL (Y NO SÓLO EN EL LABRADO DE METALES);

- AUMENTO DE LAS POSIBILIDADES DE REPARACIÓN DE 
LAS DIFERENTES SUBRAMAS DE LA COIP (SE EXCLUYE LA SUBRAMA 
"METALMECÁNICA") Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DEL EQUIPAMIEN­
TO TECNOLÓGICO BÁSICO.

Ambos estudios fueron realizados con el conoci­
miento Y POR SOLICITUD DE LA PARTE NICARAGÜENSE.

EN LA ELABORACIÓN SE SEÑALA QUE DEBIDO A LA IM- 
>  POSIBILIDAD DE RECOPILAR DATOS DE LAS EMPRESAS DEL SECTOR

INDUSTRIAL FUERA DEL SISTEMA DE LA COIP. EN LOS CÁLCULOS 
TECNOLÓGICOS SE HAN UTILIZADO LAS EVALUACIONES DE EXPER­
TOS. Evaluaciones análogas se han hecho también en otras
OCASIONES CUANDO NO SE HA PODIDO RECOPILAR SUFICIENTES 
DATOS E INFORMACIÓN. ESTE MÉTODO SE APLICA APLIAMENTE A 
LA HORA DE HACER ELABORACIONES DE ESTUDIOS CON MIRAS A 
ESTABLECER LAS POSIBILIDADES Y LA CONVENIENCIA DE EDI­
FICACIÓN DE CAPACIDADES. EN LA FASE SIGUIENTE QUE POR LO 
GENERAL CONSISTE EN HACER UN ANTEPROYECTO. LA ELABORACIÓN 
SE BASA EN DATOS EXACTOS Y LOS RESULTADOS SE PRECISAN.

*
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A FINES DEL MES DE NOVIEMBRE EN EL MINISTERIO
de I n d u str ia s  fueron  es tu d ia d o s  y d is c u t id o s  lo s r e s u l t a ­
dos DE LA ELABORACIÓN. LAS RECOMENDACIONES DE LA PARTE 
NICARAGÜENSE EN CUANTO A DICHOS RESULTADOS PREVIOS FUERON 
TOMADAS EN CUENTA Y CONTEMPLADOS EN SU FORMACIÓN D EFIN I­
TIVA .

El  CUMPLIMIENTO DE LA ELABORACIÓN FUE REALIZADO 
EN COLABORACIÓN CON EL INSTITUTO DE ESTUDIOS Y PROYECTOS
"Ma ch pr o ekt" de So f ía ,  u t il iz a n d o  la  ayuda de e s p e c i a l i s ­
tas  CALIFICADOS EN LA ESFERA DE LA PROYECCIÓN INDUSTRIAL.

De s p u é s  de su ter m in a c ió n  fu e  es t u d ia d a  y  a pro ­
bada POR EL CONSEJO TÉCNICO ESPECIALIZADO DEL DEPARTAMEN­
TO "Pro yecc ió n  tec n o ló g ic a " d e l  in s t it u t o .

2. DATOS CARACTERISTICOS DEL PAIS

2.1. Datos g e n e r a le s

Re p ú b l ic a  de Nicarag ua  e s t á  s it u a d a  en la  p a r t e  
m ed ia  de Am ér ic a  Ce n t r a l . Al  norte l im it a  con Honduras 
y a l  sur con Co sta  R ic a . La fro n tera  o r ie n t a l  es  la  co s­
ta  d e l  Mar Ca r ib e  ( de un largo  de 541 km) y la  o c c id en ­
t a l ,  LA COSTA DEL OCÉANO PACÍFICO (352 KM DE LONGITUD).

El TERRITORIO DEL PAÍS ES DE ALREDEDOR DE 148 MIL 
KM2, INCLUYENDO EN ESTA CIFRA 9 MIL KM2 OCUPADOS POR 
LAGOS, LOS MÁS GRANDES DE LOS CUALES SON LOS LAGOS NlCA-
ragu\ y Managua .

Según datos de 1980 la  po bla c ió n  d e l  p a ís  a s c ie n ­
de a 2 ,6  m il l io n e s  de h a b it a n t e s  y s e  d is t r ib u y e  a p r o x i­
madamente A S Í :

- MESTIZOS 69 %
- BLANCOS 17 %
- NEGROS 9 %
- INDIOS 5 %

»1
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La c a p it a l  de la  Re p ú b l ic a ,  Managua ,  t ie n e  a l r e ­
dedor DE 500 MIL HABITANTES. EL IDIOMA OFICIAL ES EL 
ESPAÑOL Y LA RELIGIÓN PREDOMINANTE, LA CATÓLICA.

Las TEMPERATURAS PROMEDIAS ANUALES VARÍAN ENTRE 
23 - 32°C, PARA LA PARTE LLANA DEL PAÍS Y EN LA PARTE 
MONTAÑOSA (ALREDEDOR DEL 40 % DEL TERRITORIO DEL PAÍS)
ES DE 18°C,

De l  mes de mayo h asta  e l  mes de n o v iem bre  e s  e l

PERÍODO DE LLUVIAS Y DEL MES DE DICIEMBRE AL MES DE A BR IL , 
EL PERÍODO SECO.

La moneda d e l  PAÍS SE llam a  CÓRDOBA. 10 CÓRDOBAS 
SON IGUALES A 1 DÓLAR ESTADOUNIDENSE.

La red  v ia l  in ter n a  d e l  p a ís  m id e  17 941 km,  de la  
CUAL 1600 KM está n  p a v im en ta d o s . El  p a ís  e s t á  a tra vesa d o  
por la  c a r r et er a  pa n a m er ica n a , La red  f e r r o v ia r ia  e s t á  
poco d e s a r r o lla d a , Ex is t e  una l ín e a  f é r r e a  de 403 km que

UNE EL PUERTO DO CORINTO DEL OCÉANO PACÍFICO CON LA CAPI­
TAL Managua ,  pasando por L eón y s ig u ie n d o  h asta  Granada ,
PUERTO EN EL LAGO NICARAGUA, EL TRANSPORTE BÁSICO EN EL 
PAÍS ES EL AUTOMOVILÍSTICO.

EL INGRESO ANUAL PROMEDIO POR HABITANTE ES EXCEP- 
CIONALMENTE BAJO, ALREDEDOR DE 840 DÓLARES ESTADOUNIDEN­
SES PARA 1978.

De s p u é s  de la  guerra  en 1979 la  Re p ú b l ic a  de 
Nicarag ua  em pren dió  e l  camino de lo s  p a ís e s  no a lin ea d o s

QUE LUCHAN POR LA PAZ E INDEPENDENCIA SOCIAL,

2.2, ECONOMIA

Como resu lta d o  de la  d ep en d en c ia  p o l ít ic a  y eco ­
nómica MULTISECULAR DEL PA ÍS , HASTA MEDIADOS DE 1979, LA 
Re p ú b l ic a  de Nicarag ua  era  un atrasado  p a ís  a g r a r io . E l

DICTADOR A, SOMOZA, DERRIBADO POR LA REVOLUCIÓN POPULAR 
DEJÓ UNA ENORME DEUDA EXTERIOR AL ESTADO DEL ORDEN DE 
MÁS DE 2 MIL MILLONES DE DOLARES.



- 12 -

La producción  a g r íc o la  es  la  b a s e  d e  la  economía

DEL PAÍS. En ELLA ESTA OCUPADA MÁS DE LA MITAD DE LA POB­
LACIÓN APTA PARA EL TRABAJO. LOS CULTIVOS BÁSICOS DE IM­
PORTANCIA ECONÓMICA PARA EL PAÍS SON EL ALGODÓN, EL CAFÉ
Y LA CAÑA DE AZÚCAR. TAMBIÉN SE CULTIVAN ARROZ, FRIJOLES, 
MAÍZ, PLÁTANOS, TABACO, COCOA. DEBIDO AL NO MUY ALTO NIVEL 
DE LA AGROTÉCNICA APLICADA Y LA FALTA DE ABONOS MINERA­
LES, N0 OBSTANTE LAS FAVORABLES CONDICIONES CLIMÁTICAS,
LOS RENDIMIENTOS DE LOS CULTIVOS AGRÍCOLAS NO SON ALTOS.

SEGUN DATOS DE LA FAO EN 1978 FUERON PRODUCIDOS:

- ALGODÓN - 164 MIL TDS FRIJOLES - 51 MIL TDS
- CAFÉ - 60 MIL TDS SORGO - 58 MIL TDS
- MAÍZ - 209 MIL TDS PLÁTANOS -157 MIL TDS

La in d u s t r ia  ESTÁ muy POCO d esa r r o lla d a  en la  
Re p ú b l ic a  de Nic a r a g u a . La p a r t e  p r in c ip a l  de la s  em pre­
sas  INDUSTRIALES ESTÁ RELACIONADA CON EL PROCESAMIENTO 
DE LA PRODUCCIÓN AGRÍCOLA Y PECUARIA: INDUSTRIA CÁRNICA
Y DE PROCESAMIENTO DE CARNE, INDUSTRIA LÁCTEA, EMPRESAS
DE CAFÉ, FÁBRICAS TEXTILES PARA TELAS DE ALGODÓN; INGENIOS, 
FÁBRICAS DE PIELES, ETC. LA EMPRESA MÁS GRANDE DEL PAÍS 
ES LA PLANTA DE PROCESAMIENTO DE PETRÓLEO, EN LA CAPITAL
Managua ,  con c a p a c id a d  de a lred ed o r  de 0 ,8  m illo n es  de

TONELADAS DE PETRÓLEO AL AÑO.
Durante la  guerra  c i v i l  en e l  p a ís  (1978-1979) 

DEBIDO A VARIAS RAZONES Y POR CULPA DEL RÉGIMEN DICTATO­
RIAL Y SUS CORRELIGIONARIOS, LA PRODUCCIÓN INDUSTRIAL HA 
DISMINUIDO CONSIDERABLEMENTE, YA QUE POCO ANTES DE TERMI­
NAR DICHA GUERRA (EL VERANO DE 2979) ALREDEDOR DEL 90 %
DE LAS EMPRESAS INDUSTRIALES NO FUNCIONABAN, FUERON 
ASESTADOS ENORMES DAÑOS A LA ECONOMÍA DEL PAÍS QUE ASCIEN­
DEN A APROXIMADAMENTE 1,3 MIL MILLONES DE DÓLARES,

Las t a r ea s  b á s ic a s  que s e  plan tean  a la  Re p ú b l ic a  
de Nicarag ua  d e s p u é s  de la  guerra  c i v i l  está n  co n d ic io n a -
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DAS DE LA NECESIDAD DE RECUPERAR Y DESARROLLAR LA ECONO­
MÍA DEL PA ÍS , EN LA SIGUIENTE TABLA ESTÁN CONTEMPLADOS 
ALGUNOS DATOS CARACTERÍSTICOS DE ESTA ECONOMÍA:

№ Descripción del Moneda A n 0 s
indice (medida)

1977 1978 1979 1980 1981
plan

1. Producto social 
global

millones 
de córdo­
bas 29186 26677 19357 20740 22344

2. Incremento ,0 base - 8,6 -27,5 7,1 7,7

UNA EXPRESION DEL DESEO DE LOS NICARAGÜENSES DE 
RECONSTRUIR Y DESARROLLAR EL PAÍS ES LA PROCLAMACIÓN DEL 
AÑO 1981 COMO AÑO DE DEFENSA DE LA REVOLUCIÓN Y AUMENTO 
de la  Producción  I n d u s t r ia l  y Ag r o p e c u a r ia .

Durante la  v i s i t a  a una gran p a r t e  de la s  em presas

DEL SISTEMA DE LA COIP CON MOTIVO DEL ESTUDIO, EL EQUIPA
de "Ma c h in o ex p o r t" pudo co nstatar  que d eb id o  a razón»-
DIFERENTES (FALTA DE PIEZAS RE REPUESTO, ESCASEZ O 
DE MATERIALES BÁSICOS Y MATERIAS PRIMAS O DE OBREROS i 
ESPECIALISTAS CALIFICADOS, ETC) UNA NOTABLE PARTE DE SUS 
CAPACIDADES NO SE UTILIZAN O NO SE HA ALCANZADO LA PRODUC­
TIVIDAD DE ANTES DE LA GUERRA. HAY QUE SUBRAYAR TAMBIÉN 
EL FACTOR SUBJETIVO, BASADO EN LA FALTA DE ESPECIALISTAS 
QUE DIRIJAN LA ECONOMÍA DEL PA ÍS . LL CARÁCTER DEL ESTUDIO 
PREDETERMINA QUE SE PRESTE ATENCIÓN EXCEPCIONAL AL ANÁ­
L IS IS  DE LAS POTENCIAS LOCALES DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENT 
TÉCNICO DEL EQUIPAMIENTO TECNOLÓGICO BÁSICO Y A LA PRODUC­
CIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO. EN ESTE SENTIDO PUEDE HACERSE 
LA CONCLUSIÓN DE QUE ÉSTAS NO CORRESPONDAN A LAS NECESIDADE 
DEL PAÍS Y QUE LA PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO NO ESTÁ
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ORGANIZADA. JUSTAMENTE DEBIDO A LA FALTA DE PIEZAS DE 
REPUESTO., NO OBSTANTE LA GRAN IMPORTACIÓN, (DESDE LUEGO,
c i e r t a s p i e z a s p o d r í a n f a b r i c a r s e en N i c a r a g u a), están

PARADAS MUCHAS MÁQUINAS E INSTALACIONES Y EN ESTE SEN­
TIDO LA ECONOMÍA DEL PAÍS SUFRE GRANDES PÉRDIDAS.

La p r o d u c c i ó n i n d u s t r i a l d e N i c a r a g u a es d i r i g i d a 
por el M i n i s t e r i o de In d u s t r i a s . Es t e r e a l i z a u n a g e s t i ó n 
d i r e c t a de la COIP (Co r p o r a c i ó n In d u s t r i a l d e l Pu e b l o )
CREADA DESPUÉS DE LA GUERRA CIVIL Y DIRECCIÓN METODOLÓ­
GICA DE LA CORPORACIÓN QUE UNIFICA A LOS PROPIETARIOS 
PRIVADOS. A SU VEZ, LA COIP DIRIGE NO SÓLO EMPRESAS QUE 
DEL TODO SON PROPIEDAD DEL ESTADO SINO TAMBIÉN TALES EN 
LAS QUE EL ESTADO POSEE UNA PARTE DE LAS POTENCIAS Y LA 
PARTE RESTANTE ES PROPIEDAD PRIVADA.

Ab a r c a las s i g u i e n t e s s u b r a m a s i n d u s t r i a l e s:
- INDUSTRIA ALIMENTARIA;
- LABRADO DE METALES;
- INDUSTRIA TEXTIL;
- PRODUCCIÓN DE ROPA Y CALZADO;
- PRODUCCIÓN DE MATERIALES DE CONSTRUCCIÓN;
- INDUSTRIA DE LABRADO DE MADERA;
- INDUSTRIA QUÍMICO-FARMACÉUTICA;
- INDUSTRIA PAPELERA;

- PROCESAMIENTO DE PRODUCCIÓN AGROPECUARIA;
- INDUSTRIA PESQUERA;
- PROCESAMIENTO DE PETRÓLEO.
Ra m a s b á s i c a s q u e d e t e r m i n a n la e s t r u c t u r a d e l

SECTOR INDUSTRIAL EN NICARAGUA SON LA INDUSTRIA TEXTIL, 
LA INDUSTRIA ALIMENTARIA, LA PRODUCCIÓN DE MATERIALES DE 
CONSTRUCCIÓN (ANTE TODO LA INDUSTRIA DEL CEMENTO), EL 
PROCESAMIENTO DE LA PRODUCCIÓN AGROPECUARIA.

f PROCESAMIENTO DE PLÁSTiCOS;
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2.3. Co m e r c i o

En los p r i m e r o s l u g a r e s en la l i s t a de e x p o r t a c i ó n
DEL PAÍS SE SITÚAN EL ALGODÓNy LA SEMILLA DE ALGODÓN, EL 
CAFÉ, LA CARNE, EL AZÚCAR, LA MADERA. HASTA 1979 LOS PRIN­
CIPALES SOCIOS COMERCIALES DEL PAÍS HAN SIDO LOS EE.UU.,
Ja p ó n y RFA. Más a b a j o e s tá n r e f l e j a d o s los d a t o s r e l a c i o ­
n a d o s c o n los s o c i o s c o m e r c i a l e s de N i c a r a g u a en 1976, a

SABER:

exportaciones
0/
h

importaciones
%

EE.UU 31 31
Ja p ón 13 8
RFA 10 6
Co s t a R ica 8 9
Gu a t e m a l a 6 8
Sa l v a d o r 5 7
V e n e z u e l a - 11

En la s i g u i e n t e t a b l a e s t á n c o n t e m p l a d o sí DATOS
QUE CARACTERIZAN EL COMERCIO EXTERIOR DE N i c a r a g u a:

№  Denominación A ñ 0 s
n O n c u a  - - - - - -

1976 197tí 1979 1980

1. Exportación mil de dóls. 541,9 646,0 315,97 450,4
café " 119,4 140,2 107,57 no hay datos
algodón " 130,6 103,9 94,16 no hay datos

carne " 37,6 47,6 23,95 no hay datos
azúcar " 52,6 no hay 

datos
8,97 no hay datos

2. Importación " 532,1 418,8 245,5 802,9

petróleo " 56,7 no hay 
datos

10,8 no hay datos
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MÁS ADELANTE ESTÁN MOSTRADOS 
TERIZAN LA EXPORTACIÓN DE MERCANCÍAS

LOS DATOS QUE CARAC- 
BÂSICASJ

№ Denominación de las 
mercancías

Medida A n

1977/78

0 s

1978/79

1. Algodón mil de pacas 565 500
2. Café mil de sacos o,99 1,10
3. Azúcar mil de toneladas 213 225

N icaragua importa máquinas e instalaciones, artí­
culos DE AMPLIO CONSUMO, MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES Y 
PRODUCTOS DE PETRÓLEO (EN 1978, ALREDEDOR DEL 21 % DE LAS 
IMPORTACIONES EN TOTAL). SUS PRINCIPALES SOCIOS ANTES DE 
LA GUERRA CIVIL HAN SIDO LOS EE.UU., JAPÓN, COSTA RICA, 
VENEZUELA, RFA, GUATEMALA.

2.A. Balanza de pagos

Se CARACTERIZA POR UN SALDO NEGATIVO QUE ESTÁ 
DEMONSTRADO MÁS ABAJO: AÑOS EN MILLIONES DE CÓRDOBAS:

1977 1978 1979 1930

- 182,0 - 25,0 - 180,0 - 387,0

2.5. Inversiones

Antes de la guerra las fuentes básicas de inversio­
nes HAN SIDO FIRMAS Y BANCAS PRIVADAS, DTNTRO Y FUERA DEL
p a í s. Después del mes de julio de 1979, la fuente princi­
pal de inversiones es el e st ad o. Pero debido a sus limi­
tadas posibilidades, provenientes fundamentalmente de la 
economía no recuperada y algunos factores m á s, éste no
PUEDE ASEGURAR LOS RECURSOS NECESARIOS PARA EL DESARROLLO
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APROPIADO DE LA INDUSTRIA TEX T IL  Y ALIMENTARIA, LA ENERGÉ­
T IC A , LA CONSTRUCCIÓN DE MAQUINARIA, ETC.

MÁS ADELANTE ESTÁN CONTEMPLADOS ALGUNOS DATOS CARAC­
TERISTICOS DE LAS INVERSIONES POR AÑOS EN MILLIONES DE 
CÓRDOBAS:

1978 - 2886,9; 1980 - 3296,8; 1981 - 3989,5.

3. PERSPECTIVAS PARA EL DESARROLLO INDUSTRIAL 
DEL PAIS

I n d ep en d ien tem en te  de la s  grandes d if ic u l t a d e s

QUE POR DIVERSAS RAZONES ESTÁ AFRONTANDO, LA REPÚBLICA
d e Nicarag u a  e s t á  buscando la s  v ía s  para  la  r ec u p er a c ió n

Y EL DESARROLLO DE SU ECONOMÍA. ESTA ES LA FUNDAMENTAL 
TAREA QUE SE PLANTEA ANTE TODO EL PUEBLO DE NICARAGUA.
SUS ESFUERZOS SE UNIFICAN Y DIRIGEN POR LA JUNTA DEL
Go bier n o  de Reco n stru cció n  Na c io n a l  p r e s id id a  por e l  j e f e

DEL GOBIERNO.
Nicarag u a  es  m iem bro  de la s  s ig u ie n t e s  in s t it u ­

c io n e s  INTERNACIONALES:
- Fondo Mo n eta r io  I n ter n a c io n a l ;
- Banco I n tern a c io n a l  de Reco n strucció n  y Fomento .
En su afán  de reco n stru cc ió n  y  d es a r r o llo ,  e l  p a ís

CUENTA CON EL RESPALDO DE LA UNIDO Y DE MUCHOS ESTADOS
am igos de Nic a r a g u a .

En tre  la s  t a r e a s  d e mayor im po r ta n c ia  que Nic a r a ­
gua TIENE POR SOLUCIONAR EN SU DESARROLLO INDUSTRIAL ESTÁN 
LAS SIGUIENTES:

- FORMACIÓN DE CUADROS LOCALES;
- CAPACITACIÓN DE MANO DE OBRA CALIFICADA DEL PAÍ S ;
- ASEGURAMIENTO DE RECURSOS PARA LAS EXISTENTES 

CAPACIDADES DE PRODUCCIÓN;
- DESARROLLO DE LAS CAPACIDADES DE REPARACIÓN Y 

MANTENIMIENTO TÉCNICO Y DE PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO 
CON VISTAS A ASEGURAR LA DISTRIBUCIÓN PROPORCIONAL EN LAS 
DIFERENTES RAMAS DE LA ECONOMÍA NACIONAL;
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- ELABORACIÓN DE PROGRAMAS Y ASEGURAMIENTO DE LAS 
PREMISAS PARA SU CUMPLIMIENTO CON VISTAS A LA RECONSTRUC­
CIÓN, MODERNIZACIÓN Y AMPLIACIÓN DE LAS CAPACIDADES DE 
PRODUCCIÓN, POR ETAPAS Y EN CONFORMIDAD CON LAS P O S IB IL I­
DADES DEL PA ÍS ;

- ELABORACIÓN DE PROGRAMAS Y ASEGURAMIENTO DE LAS 
PREMISAS PARA SU CUMPLIMIENTO CON VISTAS A LA CREACIÓN DE 
NUEVAS CAPACIDADES EN CORRESPONDENCIA CON LOS PLANES PERS 
PECTIVOS DEL DESARROLLO ECONÓMICO DEL PA ÍS .

i), SUBRAMA "METALMECANICA"

El l a b r a d o de m e t a l e s en N i c a r a g u a t i e n e p o c o

DESARROLLO. SEGÚN LAS ESTADÍSTICAS DEL AÑO 1980, EL 
PRECIO DE LOS ARTÍCULOS DE ESTE GÉNERO PRODUCIDOS ASCIEN­
DE A 495,9 MILLONES DE CÓRDOBAS LO CUAL VIENE A REPRESEN 
TAR APENAS UN A % DE LA PRODUCCIÓN GLOBAL DEL SECTOR IN­
DUSTRIAL.

En LAS EMPRESAS EXISTENTES EN LA SUBRAMA SE FAB­
RICAN LOS SIGUIENTES ARTÍCULOS: CLAVOS, ALAMBRE DE PÚAS, 
ESTRUCTURAS METÁLICAS, REMOLQUES CON ADRALES PARA CEREALE 
Y ALGODÓN, PERFILES DOBLADOS DE ACERO, CISTERNAS DE ACERC 
SEMBRADORAS DE HILERAS Y DISTRIBUIDORAS DE ABONOS Y OTROS 

EN LA TABLA A CONTINUACIÓN ESTÁN REFLEJADOS LOS 
DATOS REFERENTES A LAS EMPRESAS DE LABRADO DE METALES 
DENTRO DEL SISTEMA DE LA COIP (NO DISPONEMOS DE DATOS 
SOBRE LAS EMPRESAS DEL SECTOR PRIVADO):
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~1
A

№  Denominación Moneda
(córdobas)

Ano 1980

cumplimiento 
Prod.
global %  

ind.

Ano 1980

planificado
Prod.
global %  

ind.

COIP mill-ones 2145,2 100 3840,3 100
Incluyendo subrama 
"Metal mecánica" " 229,99 10,7 470,4 13,5
incluyendo: por 

1. Metasa
empresas:

M 68,98 30,0 159,4 34,0
2. INCA l i 102,0 44,3 84,2 17,8
3. Intercasa l i 29,3 12,7 135,3 28,7
4. Envacasa i l 3,8 1,7 27,5 5,9
5. Ememsa l i 7,6 3,3 19,9 4,4
6. IMEP i l 10,5 4,6 21,8 4,6
7. EDISON l i 2,3 1,0 4,0 G,8
8. REDELSA i l 2,5 1,1 4,1 0,8
9. FERRO ARTE l i

- 2,3 0,5
10. ELISA l i 3,1 1,4 2,2 0,4
11. IMPLASA il

- 10,0 2,1

De la  t a b la  queda claro  que la s  fun dam en tales  emp­
r es a s  DE LA SUBRAMA SON LAS METASA, INTERCASA E INCA.

E l  LABRADO DE METALES PARTICIPA EN LA EXPORTACION 
NACIONAL, SIENDO ÉSTA MUY MÍNIMA: APENAS 3,6 % DE TODOS LOS 
ARTÍCULOS EXPORTADOS POR EL SECTOR INDUSTRIAL. QUE SE PRO­
DUCEN EN ESTA SUBRAMA. PREVALECEN LOS ARTÍCULOS DE METAL.
LA PARTICIPACIÓN EN LA EXPORTACIÓN (EN PORCENTAJES) POR 
EMPRESAS ES LA SIGUIENTE:

1980
cumplimiento

1980
planificado

METASA 33,4 % 44,1 %

INCA 61,1 % 20,5 %

INTERCASA 4,5 % 32,0 %

EMENSA 1,0 l 3,4 %

I
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Nicaragua no produce materias primas para la
SUBRAMA "METALMECÂNICA" Y SUS NECESIDADES SE CUBREN MEDIANTE 
LA IMPORTACIÓN.

En las empresas de la COIP, subrama "Metalmecánica",
EL NUMERO DISPONIBLE DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS VIENE REFLEJADO
en el Anexo 1.

El PERSONAL DL LA PRODUCCIÓN INDUSTRIAL. PARA 1981 
EN LA SUBRAMA "METALMECÂNICA" DE LA COIP ESTÁ REFLEJADO EN 
LA SIGUIENTE TABLA:

№  Denominación
Personal

número

de trabajo 

porcentaje

COIP 16729 100
Incluyendo subrama "Metamecánica" 1500 20
Incluyendo las siguientes empresas:

1. METASA 501 33,4
2. INCA 471 31,4
3. INTERCASA 213 14,2
4. ENVACASA 84 5,6
5. EMENSA 95 6,3
6. IMEP 79 5,3
7. EDISON 19 1,3
8. REOELSA 4 0,3
9. ELISA 8 0,5
10. FERRO ARTE 26 1,7

LA PRODUCCIÓN PER CAPITA DEL PERSONAL DE LA PRODUC-
CIÓN INDUSTRIAL QUEDA REFLEJADA EN LA SIGUIENTE TABLA:

Productividad per capita del PPI
(en miles de córdobas)

NJ Denominación Año 1980 Año 1980
(cumplimiento) (planificado)

1 2 3 4
COIP 160,7 208,0
Incluyendo subrama "Metalmecánica" 153,8 313,6
Incluyendo las empresas siguientes:

1. METASA 132,7 318,2
2. INCA 198,8 178,8
3. INTERCASA 134,3 635,3
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1 2 3 4

4. ENVACASA 86,4 321,8
5. EMENSA 82,3 209,7
6. IМЕР 135,0 275,5
7. EDISON 120,0 209,4
8. REDELSA 618,2 1135,7
9. ELISA 439,1 284,5
10. FERRO ARTE - 90,9

t

f



ANEXO 1

Denominación de la máquina y 
l̂0 empresa en que está montada

Distribución de las máquinas por qrupos de edades
Hasta 5 años De 5 a 

años
10 De 10 

años
a 15 De 15 

anos
a 20 Más_de

años
20

Total

Unid. Unid. % Unid. 0/
/o Unid. % Unid. %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

1. Tornos 3 14,3 10 47,5 7 33,3 1 4,8 21
Incluyendo: METASA - - 1 33,3 2 66,7 - - - - 3

EMENSA 1 25,0 3 75,0 * - “ - 4
IMPLASA - - 2 50,0 1 25,0 - - 1 25,0 4
INTERCASA 2 100,0 - - - - - - - - 2
INCA - - 4 50,0 4 50,0 - - - - 8

2. Fresadoras 2 33,3 - - 1 16,4 1 16,4 2 33,6 6
Incluyendo: INTERCASA 1 100,0 - - - - - - - - 1

INCA 1 33,3 - - 1 33,3 - 1 33,3 3
METASA - - - - - - 1 30,0 1 30,0 2

3. Cepilladoras 2 50,0 - - - - - - 2 50,0 4
Incluyendo: EMENSA 1 100,0 - “ - - ** - - - 1

1INTERCASA 1 100,0 - “ - - • - - -
INCA - - - - - - - - 1 100,0 1
METASA - - - - - - - - 1 100,0 1

4. Taladradoras radiales - - - - 2 66,7 1 33,3 - - 3
Incluyendo: EMENSA - - - - 1 100,0 - - “ - 1

1INCA - - - - - - 1 100,0 - -
METASA

5. Taladradoras de columna y de
- - - 1 100,0 — ""

'

1

sobremesa 5 35,7 3 21,4 - - 4 28,6 2 14,3 14
Incluyendo: EMENSA - - - - - 3 100,0 “ 3

IMPLASA 2 100,0 - “ - - - - 2

_1



INTERCASA 
FERRO ARTE 
REDELSA 
INCA 
METASA

6. Sierras
Incluyendo: EMENSA

IMPLASA
INTERCASA
FERRO ARTE
INCA
METASA
IMEP

10 0 ,0
100,0

2 0 , 0

100,0
100,0

7. Rectificadores 2 50,0 -

Incluyendo: INTERCASA 1 100,0 -

INCA 1 50,0 -

METASA - - -

8. Prensas hidráulicas 6 66,7 “

Incluyendo: EMENSA 1 50,0 “

IMPLASA 4 100,0 -

INCA 1 100,0 -

METASA - -
9. Máquinas varias 21 50,0 7

Incluyendo: IMEP 6 100,0 -

EMENSA 7 100,0 -

INCA 3 50,0 2
METASA - - -

IMPLASA - - 4
ELISA 5 83,3 1

10. Aparatos de soldadura eléctrica 48 34,0 91
Incluyendo: EMENSA - 27

Osi co C\1



6 7 8 9 10 11 12 13

- - - - - - - 1
O

- - - “ — — C

100,0 - - - - - - ï
_ - - - - 2 100,0 >

66,7 - - 1 33,3 - ■ ?
30,0 3 30,0 - - 2 20,0 10
100,0 - - - - - - 2

- 2 100,0 - - - -
- - - - - - -

- - - - - - - 1
100,0 - - - - - - 1

- - - - - 2 100,0 p

- 1 100,0 - - - - 1
- 1 25,0 - - 1 25,0 4
- - - - - - - 1

1 50,0 - - - - 2
- - - - - 1 100,0 1

1 11,1 - - 2 22,2 9
- 1 50,0 - - - -

0

- - - - - - - 4
_ - - - - - 1

- - - 2 100,0 2
16,7 4 9,5 - - 10 23,8 42

- - - - - - - 6
_ _ - - - - - 7

33,3 - - - - 1 16,7 6
1 10,0 - - 9 90,0 10

57,1 3 42,9 - - - -
n/

16,7 - - - - - - 6
66,5 2 1,5 - - - - 141
100,0 - - - - - - 27

J



4

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

IMPLASA 5 83,3 1 16,7 6
INTERCASA 3 100,0 - - - - - - - - Ù

FERRO ARTE 7 77,8 2 22,2 - - - - - - 9

RADELSA 1 20,0 2 40,0 1 40,0 - - - - 4
METASA 15 22,1 53 77,9 - - - - - - 68
INCA 3 75,0 1 25,0 - - - - - - A
IMEP 19 95,0 1 5,0 - - - - - - 20

J



- 25 -

CAPITULO II

ELABORACION TECNOLOGICA Y TECNICO-ECONOMICA 

1. GENERALIDADES

En v i r t u d de las r e c o m e n d a c i o n e s d e l c o n t r a t o , el e s t u­
dio DEBE ABARCAR LAS CAPACIDADES DE REPARACIÓN DE LAS MÁ­
QUINAS-HERRAMIENTAS DE LA SUBRAMA "METALMECÁNICA" DEL SEC­
TOR INDUSTRIAL DE NICARAGUA. ESTÁ REALIZADO EN EL VOLUMEN 
CORRESPONDIENTE A LOS COMPROMISOS DE LA PARTE BÚLGARA, Y A 
LA VEZ SE HA HECHO UN ESFUERZO POR AMPLIAR SU ALCANCE, CON 
MIRAS A ABARCAR TODA LA PRODUCCIÓN INDUSTRIAL. MATERIALI­
ZANDO LA ELABORACIÓN DE ESTA FORMA, EL PROBLEMA SE HUBIE­
RA RESUELTO A NIVEL NACIONAL, AUMENTANDO A LA VEZ LA EFEC­
TIVIDAD DE LA MISMA.

LA RECOMENDACIÓN DEL CONTRATO DE CONFECCIONAR UN 
PROGRAMA A CORTO PLAZO DE CONSOLIDACIÓN INICIAL DE UNO O 
DOS DE LOS TALLERES DE REPARACIÓN EXISTENTES DE MÁQUINAS- 
HERRAMIENTAS, NO PUEDE SER CUMPLIDA. LA CAUSA DE ELLO ES 
EL HECHO DE QUE EN EL SECTOR INDUSTRIAL SOCIAL DEL PAÍS 
SEMEJANTES TALLERES FALTAN. TAMBIÉN CARECEMOS DE DATOS 
PARA LA EXISTENCIA DE TALLERES DE ESTE TIPO EN EL SECTOR 
PRIVADO. EN BASE A LO ARRIBA MENCIONADO, EL ESTUDIO Y LA 
ELABORACIÓN ESTÁN ORIENTADOS A LA CREACIÓN DE JN NUEVO 
CENTRO DE REPARACIÓN Y MATENIMIENTO TÉCNICO DE LAS MÁ­
QUINAS-HERRAMIENTAS DISPONIBLES, SOBRE LA BASE DE LAS 
NECESIDADES POR EL MOMENTO. LA SIGUIENTE ETAPA DE SU DESA­
RROLLO, PARA 1985, SERÁ SU AMPLIACIÓN EN CORRESPONDENCIA 
CON EL INCREMENTO ESPERADO DE LA CANTIDAD DE MÁQUINAS- 
HERRAMIENTAS. SE HA TOMADO EN CUENTA TAMBIÉN EL FUTURO DE­
SARROLLO DEL CENTRO QUE SE BASARÁ EN LAS PERSPECTIVAS DE 
CRECIMIENTO DE lAS NECESIDADES DE CAPACIDADES DE REPARA­
CIÓN.
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Desde el principio de la elaboración resulta necesario
SUBRAYAR QUE LA SUMA DE 60 MIL $ US SEÑALADA EN EL CONTRA­
TO ES INSUFICIENTE, PUESTO QUE SE CREARA UN CENTRO COMPLE­
TAMENTE NUEVO Y DICHA SUMA REPRESENTARÁ TAN SÓLO UNA PE­
QUEÑA PARTE DE LAS INVERSIONES DE CAPITALES NECESARIAS,
CUYA DETERMINACIÓN ES OBJETO DE LA PRESENTE ELABORACIÓN.

MÁS ABAJO ADUCIMOS UN EJEMPLO QUE BRINDA INFORMACIÓN 
SOBRE LOS DAÑOS QUE SUFRE LA PARTE NICARAGÜENSE EN CASO 
DE PARADAS DEBIDO A AVERÍAS DE LAS MÁQUINAS-HERRAMIENTAS.
D isponemos de datos para dos fábricas:

- METASA - 377,24 córdobas/hora
- INCA -1212,76

2. ACOTACION TECNOLOGICA DE LAS CAPACIDADES PARA 
REPARACION DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS EN LA 
SUBRAMA "METALMECANICA"

2.1. Programa de producción

El programa de producción que sirvió de base para
LA ACOTACIÓN TECNOLÓGICA ESTÁ DETERMINADO DE LAS NECESI­
DADES DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE LAS MÁQUI­
NAS-HERRAMIENTAS EXISTENTES DURANTE LA PRIMERA ETAPA 
(1980) Y DE LA DINÁMICA ESPERADA DE DESARROLLO DE LA RAMA 
DURANTE LA II ETAPA (1985). AL HACER LOS CÁLCULOS DISPONE­
MOS SÓLO DE DATOS PARA LAS MÁQUINAS-HERRAMIENTAS DISPONIB­
LES EN LA COIP. LA PARTE RELATIVA DE LAS MÁQUINAS DEL 
SECTOR PRIVADO DE LA INDUSTRIA METALMECÁNICA ESTÁ CALCULADA 
COMO UN PORCENTAJE SUPUESTO DE LA CANTIDAD TOTAL DE LAS 
MÁQUINAS-HERRAMIENTAS SOBRE LA BASE DE LA CORRELACIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN INDUSTRIAL GLOBAL, A SABER:

- COIP - 49 %
- SECTOR PRIVADO - 51 %
Con motivo a lo arriba mencionado, los resultados

DE LA ELABORACIÓN ESTÁN SUJETOS A UNA PRECISIÓN OBLIGATELA,
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La causa  de e l l o  es  la  f a l t a  de datos so br e  la s  c a n t id a ­
d es  Y TIPOS DE MÁQUINAS-HERRAMIENTAS DISPONIBLES EN EL 
SECTOR PRIVADO.» COMO ASIMISMO DE DATOS REALES PARA LOS 
TIPOS Y CANTIDADES DE MÁQUINAS DURANTE LA I I  ETAPA.

LOS CÁLCULOS PARA LA II ETAPA ESTÁN HECHOS.» PREVIEN­
DO UN 40 % DE INCREMENTO DE LAS MÁQUINAS EN LA SUBRAMA.

El  centro  e s t á  acotado en b a s e  a l  s ig u ie n t e  prog­
rama DE PRODUCCIÓN DURANTE LA I ETAPA.

Denominación de la Máquinas dis- Máquinas dis­
máquina ponióles en ponióles en Total

COIP el sector pri­
vado

(supuestas)

1. Tornos universales
2. Fresadoras universales
3. Cepilladoras
4. Taladradoras radiales
5. Taladradoras de columna y 

de soóremesa
6. Sierras mecánicas
7. Rectificadoras
8. Prensas hidráulicas
9. Máquinas varias
10. Aparatos de soldadura 

eléctrica
11. Total

21 22 43
6 6 12
4 4 8
3 3 6

14 14 28
10 10 20
4 4 8
9 9 18
42 44 86

141 147 288
254 263 517

LA CANTIDAD TOTAL DE LOS MÁQUINAS NO INCLUYE LAS 
MÁQUINAS UNIVERSALES DE AFILADO (LOS ESMERILES) YA QUE SU 
REPARACIÓN ES MUY SENCILLA. DEBIDO A LA MISMA RAZÓN TAM­
POCO ESTÁN INCLUIDAS ALGUNAS DE LAS MÁQUINAS EN EL RENGLÓN 
"VARIAS", A SABER: TIJERAS MANUALES, LLAVES INGLESAS, PAN­
TÓGRAFOS, ETC.
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2.2. Cálculos tecnológicos

Sobre la base de los tipos y cantidades arriba men­
cionados DE MÁQUINAS ESTÁN CALCULADOS EL CONSUMO DE TRA­
BAJO Y DE ELABORACIÓN MECÁNICA PARA LA REALIZACIÓN DE SU 
REPARACIÓN Y MENTENIMIENTO TÉCNICO. LOS CÁLCULOS ESTÁN 
HECHOS EN BASE A LOS NORMATIVOS DE REPARACIÓN Y MANTENI­
MIENTO TÉCNICO DE MÁQUINAS-HERRAMIENTAS Y DISPOSITIVOS, 
VIGENTES EN LA RP DE BULGARIA UTILIZANDO LA BIBLIOGRA­
FÍA MENCIONADA AL FINAL DE LA ELABORACIÓN. EL CONSUMO DE 
TRABAJO Y DE ELABORACIÓN MECÁNICA PARA LA REPARACIÓN Y EL 
MANTENIMIENTO TÉCNICO DE LAS MÁQUINAS-HERRAMIENTAS DISPO­
NIBLES EN LA COIP, ESTÁN CONTEMPLADOS EN EL ANEXO 1.

Las CANTIDADES DE LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS BÁSI­
CAS NECESARIAS ESTÁN DETERMINADAS SEGÚN LA FÓRMULA:

K1 _Cc e m.Cppr
N CEM= “ (UNIDADES)

Fr m - qp

DONDE:
CCEM - ES=CONSUMO CALCULADO DE ELABORACIÓN 

MECANICA - HOP.AS/MÁQUINAS
FRM - ES EL FONDO ANUAL REAL DE TIEMPO DE TRABAJO 

DE 1 MÁQUINA - 1600 HORAS/MÁQUINAS 
CPPR - ES EL COEFICIENTE DE PRODUCCIÓN DE PIEZAS 

DE REPUESTO - 1.3
n n  - ES EL COEFICIENTE DE UTILIZACIÓN DE LA MÁ­

QUINA - 0,8
Como por lo general del cálculo se obtiene un número

QUEBRADO, ÉSTE SE REDONDEA AL NÚMERO ENTERO PRÓXIMO MAYOR.
LAS CANTIDADES DE LOS DIFERENTES TIPOS DE MÁQUINAS 

ESTÁN DETERMINADAS COMO PORCENTAJE DEL NÚMERO TOTAL CALCU­
LADO DE LAS MÁQUINAS BÁSICAS EN LOS SIGUIENTES LÍMITES:

- TORNOS UNIVERSALES 1*5-50 %
- TORNOS DE GRANDES DIMENSIONES 2-3 %
- TALADRADORAS RADIALES 2-3 %
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- TALADRADORAS DE COLUMNA 2-6 %
- FRESADORAS UNIVERSALES 7-9 1
- CEPILLADORAS 2-4 %
- RECTIFICADORAS 10-12 %
- FRESADORA DE ENGRANES 6-7 1
- MÁQUINAS VARIAS - LO QUE RESTA HASTA 100 1
LA CANTIDAD DE LAS MÁQUINAS AUXILIARES (SIERRAS ME­

CÁNICAS PRENSAS HIDRÁULICAS.» MÁQUINAS DE SOLDAR, MÁQUI­
NAS UNIVERSALES DE AFILADO, ESTACIONARIA Y MÓVILES, LOS 
LLAMADOS ESMERILES, ETC.) SE DETERMINAN CONFORME A LOS 
NORMATIVOS, EN DEPENDENCIA DEL NÜMERO DE LAS MÁQUINAS BÁ­
SICAS EN EL ESLABÓN DE REPARACIÓN. POR LO GENERAL, PARA 
TALLERES DE REPARACIÓN EN LOS CUALES LA CANTIDAD DE LAS 
MÁQUINAS BÁSICAS ES DE 30 UNIDADES, SE NECESITAN MÁQUINAS 
AUXILIARES POR 1 UNIDAD DE CADA TIFO.

EL NÜMERO DE LOS OBREROS BÁSICOS ESTÁ DETERMINADO 
DE LA SIGUIENTE MANERA:

- PARA ATENCIÓN DE LAS MÁQUINAS-HERRAMIENTAS BÁSI­
CAS, DE ACUERDO CON SU NÚMERO (SE ACEPTA QUE EL CENTRO 
TRABAJARÁ UN TURNO), O SEA, EL NÚMERO DE LOS OBREROS BÁSI­
COS COINCIDE CON LA CANTIDAD CALCULADA DE LAS MÁQUINAS 
BÁSICAS.

- PARA LA REALIZACIÓN DE LOS TRABAJOS DE AJUSTADOR
Y DE MONTAJE ELÉCTRICO, EN DEPENDENCIA DEL CONSUMO DE TRA­
BAJO, CALCULADO SEGÚN LA FÓRMULA:

M  CcTN =----- (PERSONAS)
Frt

DONDE:
CCT - ES IGUAL AL CONSUMO CALCULADO DE TRABAJO - 

HOMBRES/HORAS
Frt - ES IGUAL AL FONDO REAL ANUAL DE TRABAJO 

POR 1 TRABAJADOR = 1500 HOMBRES/HORAS
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El r e s u l t a d o de los c á l c u l o s t a m b i é n se r e d o n d e a

HASTA LA CIFRA MAYOR MÁS PRÓXIMA.
El número de los trabajadores auxiliares (para reali­

zación DE TRABAJOS AUXILIARES, PARA EL TRANSPORTE INTER­
NO Y EXTERIOR, OBREROS COMUNES, OBREROS PARA LA LIMPIEZA 
DE LOS LOCALES DE TRABAJO, ETCÉTERA) ESTÁ DETERMINADO CONFOR­
ME A LA EVALUACIÓN DE EXPERTOS. SOBRE LA BASE DE LOS RESUL­
TADOS del Anexo 1 están hechos los cálculos para las máqui­
nas-herramientas Y obreros básicos necesarios, tomando en
CUENTA QUE LA PARTE RELATIVA DE LA COIP CONSTITUYE EL 49 % 
DEL VOLUMEN TOTAL DE LA SUBRAMA "METALMECÁNICA", PERTENECIEN­
DO EL RESTO AL SECTOR PRIVADO.

Se han h e c h o c á l c u l o s p a r a la I y II e t a p a s .

I ETAPA - 1980

А/ CONSUMO CALCULADO DE TRABAJO
- TRABAJOS DE MONTAJE Y AJUSTE

8940 : 0,49 = 18 245 HOMBRES/HORAS 
Сет = 18 245 HOMBRES/HORAS
- TRABAJOS DE MONTAJE ELÉCTRICO 
2483 : 0,49 = 5067 HOMBRES/HORAS 
Сет = 5067 HOMBRES/HORAS

- REPARACIÓN DE APARATOS DE SOLDADURA ELÉCTRICA 
6338 : 0,49 = 12 935 HOMBRES/HORAS
CCT = 12 935 HOMBRES/HORAS

1758.1,3
- OTROS TRABAJOS ---------  = 4664 HOMBRES/HORAS

0,49
CCT = 4664 HOMBRES/HORAS

В/ CONSUMO CALCULADO DE ELABORACIÓN MECÁNICA 
Ccem = 5663 : 0,49 = 11 557 HORAS/MÁQUINA 
CCEM = 11557 HORAS/MÁQUINA

C/ NÚMERO CALCULADO DE MÁQUINAS BÁSICAS

i



- 31 -i

Cc e m .Cppr

Frm

11557.1,3
---------  = 11,7
1600.0,8

N MAPR. 12

D/ NÚMERO CALCULADO DE LOS TRABAJADORES BÁSICOS
- PARA LA ATENCIÓN DE LAS MÁQUINAS-HERRAMIENTAS 
BÁSICAS - 12 PERSONAS

- MONTADORES-AJUSTADORES

k \ Cct 18245
CT = ----  = ------=12 PERSONAS

Frm 1500

- ELECTRICISTAS-AJUSTADORES

Cct 5067
N CT =

N T APR.

Frm 1500

= 4 PERSONAS

= 3,4

- ELECTRICISTAS-AJUSTADORES PARA REPARACIÓN DE 
APARATOS DE SOLDADURA ELÉCTRICA

Cct 12935
rT = ---- = ------ = 8,6
CT Frm 1500

- OBREROS PARA EL TRATAMIENTO TÉRMICO, SOLDADURA 
ELÉCTRICA, A GAS Y LOS TRABAJOS DE PAILERÍA Y 
PINTURA

. , Cct 4664
N rT = -----= ------= 3,i

CT Frm 1500 

N T APRi = 4 PERSONAS

Número total de los trabajadores b á s ic os:

n T APR.

I

= 41 PERSONAS



II ETAPA - 1985

Se e s p e r a q u e h a c i a 1985, la d i n á m i c a d e l d e s a r r o l l o
DE LA SUBRAMA CONDUZCA A UN INCREMENTO DEL 40 %, RESPECTO
a la I e t a p a . De b i d o a l h e c h o de q u e c a r e c e m o s de o t r o s

DATOS, ACEPTAMOS UN ANÁLOGO INCREMENTO DE LAS MÁQUINAS- 
HERRAMIENTAS EN LA SUBRAMA. SOBRE ESTA BASE ESTÁN HECHO 
LOS CÁLCULOS RESPECTIVOS.

a / Co n s u m o s de t r a b a j o

- TRABAJOS DE AJUSTE Y MONTAJE
Cct = 1,4.18245 = 25543 h o m b r e s /h o r a s

- TRABAJOS DE MONTAJE ELÉCTRICO
Cct = 1,4.5067 = 7094 h o m b r e s/h o r a s

- REPARACIÓN DE APARATOS DE SOLDADURA ELÉCTRICA
Cct = 1,4.12935 = 18109 h o m b r e s /h o r a s

- TRABAJOS VARIOS
Cct = 1,4.4664 = 6530 h o m b r e s/h o r a s 

b / Co n s u m o c a l c u l a d o de e l a b o r a c i ó n m e c á n i c a 
Cc e m = 1,4.11557 = 16180 h o r a s /m á q u i n a s 

c/ Nú m e r o c a l c u l a d o de m á q u i n a s b á s i c a s

N nc
16180.1,3
--------- = 16,4
1600.0,8

N  mc a p r . 17

d / Nú m e r o c a l c u l a d o de t r a b a j a d o r e s b á s i c o s

- p a ra la a t e n c i ó n de las m á q u i n a s -h e r r a m i e n t a s 
BÁSICAS - 17 PERSONAS

- MONTADORES-AJUSTADORES
1M CT = 25543/1500 = 17; N TApR( = 18 PERSONAS

- AJUSTADORES-ELÉCTRICISTAS
N  CT = 7094/1500 = 4,7; N T APR( = 5  PERSONAS
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- AJUSTADORES ELECTRICISTAS PARA REPARACIÓN DE 
APARATOS DE SOLDADURA ELÉCTRICA
NCT = 18109/1500 = 12 NT ApRi = 12 PERSONAS

- OBREROS PARA EL TRATAMIENTO TÉRMICO. LAS SOLDA­
DURAS ELÉCTRICAS Y A GAS, PAILERÍA Y PINTURA: 
NCT = 6530/1500 = 4,4; Ni T ApRi = 4  PERSONAS

Nú m e r o t o t a l de los t r a b a j a d o r e s b á s i c o s :
NT APR( = 56 PERSONAS

2.3. Má q u i n a s y d i s p o s i t i v o s

En base a los c á l c u l o s r e a l i z a d o s, los n o r m a t i v o s

DE LA BIBLIOGRAFÍA RESPECTIVA Y LA EVALUACIÓN DE LOS EXPER­
TOS ESTÁN SELECCIONADOS LOS TIPOS Y LAS CANTIDADES DE MÁ­
QUINAS Y DISPOSITIVOS QUE SE UTILIZARÁN PARA REPARACIÓN 
Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS EN 
EL SECTOR "METALMECÁNICO" ESTÁN CONTEMPLADOS EN EL ANEXO 2.

Las PEQUEÑAS DIFERENCIAS QUE PUEDEN OBSERVARSE EN 
CASO DE COMPARAR LAS CANTIDADES CALCULADAS DE MÁQUINAS 
BÁSICAS Y LAS APROBADAS, INCLUIDAS EN EL ANEXO, SE DEBEN 
AL DESEO DEL AUTOR DE AMPLIAR LA NOMENCLATURA DE LAS MÁ­
QUINAS QUE SERÁN MONTADAS EN El CENTRO. A LA VEZ, SE HA 
SEGUIDO LA TENDENCIA DE REDUCIR AL MÍNIMO LAS INVERSIONES 
DE CAPITALES EN LA EDIFICACIÓN DEL CENTRO. A ELLO SE DEBE 
TAMBIÉN LA CIRCUNSTANCIAQUE EN LA TABLA ESTÁ PREVISTA POR 
1 UNIDAD DE TODOS LOS TIPOS DE MÁQUINAS,

2.4. TECNOLÓGIA

LOS TIPOS DE TRABAJOS DE REPARACIÓN Y SU VOLUMEN, 
PREVISTOS EN EL LLAMADO SISTEMA ÍNTEGRO DE MANTENIMIENTO 
EN BUEN ESTADO DE LAS MÁQUINAS Y DISPOSITIVOS EN LAS EMPRE­
SAS METALÚRGICAS Y DE CONSTRUCCIÓN DE MAQUINARIA EN LA 
RP DE BULGARIA, QUE ES UN DOCUMENTO OBLIGATORIO Y BÁSICO 
PARA ORGANIZACIÓN DE REPARACIONES PREVENTIVAS, ESTÁN CON­
TEMPLADOS en el Anexo 3.
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La p r e s e n t e e l a b o r a c i ó n p r e v é la r e a l i z a c i ó n c e n t r a­
l i z a d a DE TODAS LAS ACTIVIDADES RELACIONADAS CON LA REPA­
RACIÓN Y EL MANTENIMIENTO TÉCNICO DE LAS MÁQUINAS DE LA­
BRADO DE METALES EN LA SUBRAMA "METALMECÁNICA". EL SISTE­
MA CENTRALIZADO CORRESPONDE A LAS ESCALAS DE LA INDUSTRIA 
METALMECÁNICA EN NICARAGUA. SEGÜN NUESTRA OPINIÓN, DICHO 
SISTEMA CONSTITUYE LA ÚNICA SOLUCIÓN POSIBLE PARA LA ORGA­
NIZACIÓN DE REPARACIONES PREVENTIVAS EN LAS CONDICIONES 
DEL PAÍS. Esto ESTÁ FUNDAMENTADO en p r i m e r t é r m i n o por la 
FALTA DE OBREROS Y ESPECIALISTAS CALIFICADOS QUE PUDIERAN 
SENTAR LAS BASES DE ESTAS ACTIVIDADES EN LAS DIFERENTES 
EMPRESAS, ASÍ COMO DE POSIBILIDADES OBJETIVAS DE PRODUC­
CIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO PARA MÁQUINAS-HERRAMIENTAS.

Se p r e v é q u e en el c e n t r o se r e a l i c e n t o d o s los

TIFOS DE REPARACIONES GENERALES (CAPITALES) DE LAS MÁQUI­
NAS-HERRAMIENTAS CON PESO PROPIO HASTA 5 TONELADAS. LAS 
MÁQUINAS QUE PESAN MÁS DE 5 TONELADAS SE REPARARÁN EN TERRE­
NO, ALLÍ DONDE ESTÁN MONTADAS. TODAS LAS REPARACIONES 
CORRIENTES Y LAS REVISIONES PLANIFICADAS CON VISTAS A 
CONTROLAR EL ESTADO TÉCNICO DE LAS MÁQUINAS Y DISPOSI­
TIVOS, AL IGUAL QUE LA ELIMINACIÓN DE AVERÍAS PEQUEÑAS 
SE EFECTUARÁN EN TERRENO. LO ARRIBA MENCIONADO SE REFIE­
RE TAMBIÉN A LAS REPARACIONES DEBIDAS A AVERÍAS.

EL GRÁFICO ELABORADO DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO 
TÉCNICO DE LAS MÁQUINAS-HERRAMIENTAS DE LA SUBRAMA 
TALMECÁNICA" DE LA COIP (YA QUE CARECEMOS DE DATOS PARA 
EL SECTOR PRIVADO) CONTEMPLADO EN EL ANEXO 4, PREVÉ LA 
REALIZACIÓN DE REVISIONES PLANIFICADAS DE CADA MÁQUINA 
QUE SE REPARARÁ EN EL CENTRO. JUNTO CON ESTO SE ESTABLE­
CERÁN CON LA PRECISIÓN NECESARIA LOS TIPOS Y CANTIDADES 
DE PIEZAS DE REPUESTO PARA LA REPARACIÓN. SE PREVÉ UN 
INTERVALO SUFICIENTE ENTRE LAS REVISIONES Y LAS REPARA­
CIONES (GENERALES Y CORRIENTES) CON MIRAS A PODER FABRI­
CAR O SUMINISTRAR LAS PIEZAS DE REPUESTO NECESARIOS. SÓLO 
OBSERVANDO ESTA ORGANIZACIÓN DE TRABAJO SERÁ POSIBLE REALI-
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ZAR LAS REPARACIONES EN CORRESPONDENCIA CON EL GRÁFICO 
PREVISTO, LOGRANDO A LA VEZ UNA BUENA CALIDAD.

2.5. Plantilla

El NÚMERO DE LOS TRABAJADORES BÁSICOS FUE DETERMI­
NADO EN EL CAPÍTULO "CÁLCULOS TECNOLÓGICOS". SOBRE ESTA 
BASE, EN CORRESPONDENCIA CON EL EQUIPAMIENTO TECNOLÓGICO 
SELECCIONADO QUE SERÁ MONTADO Y LA EVALUACIÓN DE EXPERTOS, 
ESTÁ DETERMINADA LA PLANTILLA DEL CENTRO DE REPARACIÓN 
Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE LAS MÁQUINAS-HERRAMIENTAS. ESTÁ 
REFLEJADA EN EL ANEXO 5.

EL NÚMERO DE TRABAJADORES EN LA PLANTILLA GENERAL 
DEL CENTRO ES:

I ETAPA II ETAPA
- OBREROS A8 65
- PLANTILLA GENERAL 60 75
La PARTE PRINCIPAL DE LA PLANTILLA ARRIBA MENCIO­

NADA SE REFIERE A PERSONAL DE CALIFICACIÓN MUY ALTA 0 
BASTANTE ALTA EN LA ESPECIALIDAD RESPECTIVA Y DE NUESTRA 
BREVE ESTANCIA EN NICARAGUA NOS QUEDAMOS CON LA IMPRESIÓN 
DE QUE DICHO PERSONAL NO ESTÁ PRESENTE.

2.6. Estructura organica del centro propuesto de
REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE MÁQUI­
NAS-HERRAMIENTAS

AL ELABORAR LA ESTRUCTURA DEL CENTRO FUERON TOMADAS 
EN CUENTA LAS ESCALAS DE LA PRODUCCIÓN: UNITARIA CON TEN­
DENCIA A PRODUCCIÓN EN SERIES PEQUEÑAS DURANTE LA SEGUNDA 
ETAPA. LA ACEPTADA FORMA DE ORGANIZACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 
POR GRUPOS DEFINE LA ESTRUCTURA ORGÁNICA QUE ES LA SIGUIEN­
TE:
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Ce n t r o de r e p a r a c i ó n y m a n t e n i m i e n t o
TÉCNICO DE MÁQUINAS-HERRAM;ENTAS

1. Taller de reparación y mantenimiento técnico
1.1. Sector de desarme
1.2. Sección "Defectado de piezas, conjuntos, 

artículos"
1.3. Sector "Maquinado"
1.4. Sección "Tratamiento mecánico y de ajuste"
1.5. Sección "Tratamiento de ajuste eléctrico"
1.6. Sección "Bobinaje de los motores eléctricos"
1.7. Sector "Reparación de aparatos de soldadura 

eléctrica"
1.8. Sección "Tratamiento térmico"
1.9. Sección de soldadura
1.10. Sección de corte
1.11. Sección de montaje

2. Eslabones de carácter general
2.1. Almacén "Metales"
2.2. Almacén "Artículos de compra y piezas de

repuesto"
2.3. Panol
2.4. Comedor

2.7. Ubicación del centro

Al realizar el estudio, durante nuestra estancia 
en Nicaragua, nos llamó la atención el terreno de la fábri­
ca "Alunisa", zona "Franca", no muy lejos del aeropuerto 
"C.A.Sandino", como un lugar propicio para la creación del
CENTRO DE REPARACIÓN DE MÁQUINAS-HERRAMIENTAS. LA FÁBRI­
CA CUENTA CON UNA CONSTRUCCIÓN DE 2 NAVES DE PRODUCCIÓN 
QUE MIDEN 20 METROS DE ANCHO, 54 - DE LARGO Y UN MÓDULO 
DE 6 M, Y FRONTALMENTE A ELLAS ESTÁ PEGADA LA PARTE SOCIO- 
ADMINISTRATIVA DE 6 METROS DE LONGITUD Y EN DOS PISOS.

i
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El área total construida de producción asciende a 
2160 M2 Y EL VOLUMEN TOTAL CONSTRUIDO ES ALREDEDOR DE 
14040 M3, El área total construida DEL EDIFICO SOCIO-ADMI­
NISTRATIVO DE LOS DOS PISOS ES DE 480 M2 Y SU VOLUMEN ES 
DE 1788 M3. El MISMO EDIFICIO ESTÁ CONSTRUIDO EN BASE A 
ESTRUCTURAS METÁLICAS CON PAREDES EXTERIORES E INTERIORES 
MONOLÍTICAS. En ELTERRENO EXISTEN COMUNICACIONES, CUENTA 
CON ABASTECIMIENTO DE AGUA Y EucRGÍA ELÉCTRICA (ALIMEN­
TACIÓN con la m is ma). Durante nuestro estudió en una de
LAS NAVES ESTABAN MONTADAS ALGUNAS MÁQUINAS QUE NO SE ESTA­
BAN explotando. La dirección de la COIP conoce nuestra
PROPUESTA PERO NO NOS HA INFORMADO EN CUANTO A SU CRITE­
RIO OFICIAL DE UTILIZAR ESTE U OTRO TERRENO PARA EL CENTRO 
EN CUESTIÓN.

LOS CAMINOS EN EL TERRENO Y LOS ACCESOS PRINCIPALES
a Este están c r e ad os. Una gran incomodidad es la falta
DE GROAS DE ELEVACIÓN Y LA IMPOSIBILIDAD DE MONTAR TALES 
EN LA CONSTRUCCIÓN DEL EDIFICIO O DE LAS COLUMNAS PORTA­
DORAS, ASÍ COMO LA ALTURA RELATIVAMENTE INSUFICIENTE, ALRE­
DEDOR DE 4,5 METROS HASTA LA PARTE INFERIOR DE LAS CERCHAS 
ORTANTES DEL TECHO. EL PROBLEMA DE MONTAJE DE UNA GRÜA EN 
UNA PARTE DE UNA DE LAS NAVES (ALLÍ DONDE RESULTE NECESA­
RIO DESDE EL PUNTO DE VISTA TECNOLÓGICO) ESTÁ SUJETO A 
ESTUDIO ADICIONAL, O SEA, SI ES FACTIBLE DESDE EL PUNTO 
DE VISTA TÉCNICO - COLOCANDO NUEVAS COLUMNAS PORTANTES 
ENTRE LAS DISPONIBLES O MONTAJE EN LAS MISMAS DE UN RAÍL 
PARA LA GRÜA, O BIEN MONTANDO UNA GRÚA-PÓRTICO.

Este terreno brinda la posibilidad de proceder in­
mediatamente a la edificación del centro de reparación
DE MÁQUINAS-HERRAMIENTAS, OBJETO DE LA PRESENTE ELABORA­
CIÓN,MI ENTRAS QUE UN NUEVO TERRENO Y NUEVA CONSTRUCCIÓN 
HUBIERAN ALEJADO EL OBJETIVO CONSIDERABLEMENTE. V ESTO 
RESULTARÍA DESVENTAJOSO PARA LA PARTE NICARAGÜENSE.

Durante la siguiente etapa sí tendría que buscarse
UNA SOLUCIÓN GENERAL DEL PROBLEMA, REALIZANDO UN ESTUDIO
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CON VISTAS A UBICAR EL CENTRO EN UN NUEVO TERRENO Y CON 
'JNA CONSTRUCCIÓN NUEVA QUE CORRESPONDIERA A LAS NECESIDA­
DES DEL CENTRO.

2.8. Ma t e r i a l e s n e c e s a r i o s y a r t í c u l o s de c o m p r a 

La c a n t i d a d de los m a t e r i a l e s n e c e s a r i o s y los t o c h o s .
ESTA CALCULADA SE6ÜN LA FÓRMULA:

g =cL.h.(i:r5+0-£Rc) -kg-
DONDE:

J j j j -  SON COEFICIENTES QUE REFLEJAN EL GASTO DE MATE­
RIALES BÁSICOS PARA LAS REPARACIONES GENERALES 
Y CORRIENTES Y EL MANTENIMIENTO TÉCNICO;

H - ES EL GASTO DE MATERIALES PARA UNA REPARACIÓN 
GENERAL DE UNA UNIDAD CONDICIONAL DE REPARACIÓN 

. - KG
_r\s7'ZJ\(f es LA SUMA DE LAS UNIDADES DE MÁQUINAS REPA­

RADAS Y LOS EQUIPOS PREVISTOS PARA LA REPARACIÓN 
GENERAL Y CORRIENTE (ANEXO 1).

De s pu é s de r e a l i z a r los c á l c u l o s r e s p r e c t i v o s y la

EVALUACIÓN DE EXPERTOS QUE TRATA DE ALGUNAS PARTICULARIDA­
DES ESPECÍFICAS EN LA FABRICACIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO
en N i c a r a g u a, es tá n o b t e n i d o s los r e s u l t a d o s c o n t e m p l a d o s

EN LA TABLA SIGUIENTE:

№  Gasto anual
Denominación Medida I etapa II etapa

1 2 3 4 5

1. Fundiciones de hierro kg 5600 7420
2. Fundiciones de acero II 4860 6950
3. Fundiciones de bronce II 1843 2580
4. Fundiciones de aluminio II 1570 1998
5. Aceros de construcción II 6246 8744
6. Aceros especiales II 6763 9468
7. Conductores aislantes de cobre " 2000 2800
8. Conductores de cobre para 

reparación de aparatos de 
soldadura eléctrica II 7173 10042

9. Laminado de latón M 516 582
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1 2 3 4 5

10. Burras de cobre y latón kg 221 309
11. Tubos de cobre ii 81 113
12. Alambre de acero para muelles ii 154 216

Artículos de compra
1. Rodamientos y cojinetes de 

bolas unid. 468 655
2. Correas cuneiformes de caucho II 724 1014
3. Electrodos de acero para 

soldadura kg 583 816

Otras
1. Petróleo (luz brillante) ti 932 1305
2. Gasolina ii 854 1197

Aquí c a be l l a m a r la a t e n c i ó n s o b r e un p r o b l e m a de
IMPORTANCIA EXCEPCIONAL PARA LA PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE 
REPUESTO: EL PROBLEMA DE LOS TOCHOS - FUNDICIONES Y FORJAS 
DE METALES FERROSOS Y NO FERROSOS Y SUS ALEACIONES, DURAN­
TE LA MARCHA ULTERIOR DE LOS ESTUDIOS ABLIGATORIAMENTE 
DEBE ESTUDIARSE EL PROBLEMA DE LA DISPONIBILIDAD Y LAS 
POSIBILIDADES DE LAS CAPACIDADES DE FUNDICIÓN Y FORJA EN
N i c a r a g u a, ya que no sólo el c e n t r o , o b j e t o d e la p r e s e n ­
te ELABORACIÓN ES USUARIO POTENCIAL DE TOCHOS DE FUNDICIÓN
y f o r j a . Pu e s t o que si no se d i s p o n e di c a p a c i d a d e s p a ra

LA PRODUCCIÓN DE FUNDICIONES Y FORJAS DE ALTA CALIDAD, NO 
PUEDE PENSARSE EN LA PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO BA­
RATAS Y DE ALTA CALIDAD.

2.9, TECNICOS EXTRANJEROS NECESARIOS; SELECCIÓN 
Y CAPACITACION DE CUADROS LOCALES

EL ESTUDIO DEMOSTRÓ QUE POR LO MENOS EN EL SECTOR 
METALMECÁNICO DE LA COIP (YA FUE SEÑALADO QUE EL SECTOR 
PRIVADO NO HA SIDO ESTUDIADO) FALTAN TÉCNICOS Y OBREROS 
ALTAMENTE CALIFICADOS QUE SE NECESITAN PARA ORGANIZAR LA 
ACTIVIDAD PREVENTIVA DE REPARACIÓN DEL EQUIPAMIENTO TECNO-



- 40 -

LÓGICO EN LA SUBRAMA "METALMECÁNICA". EN EL ANEXO 5 ESTÁN 
CONTEMPLADES LAS EXIGENCIAS EN CUANTO AL NIVEL DE ENSEÑAN­
ZA V LA CALIFICACIÓN DEL PERSONAL QUE TRABAJARÁ EN EL 
CENTRO DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE MÁQUINAS 
HERRAMIENTAS. ES EVIDENTE QUE EN PRIMER TÉRMINO, HASTA LA 
CREACIÓN DE UN POTENCIAL DE CUADROS LOCALES, HARÁ FALTA 
UTILIZAR LA ASISTENCIA DE TÉCNICOS Y OBREROS EXTRANJEROS.

ES RECOMENDABLE UTILIZAR LA ASISTENCIA DE UN PAÍS 
QUE TENGA EXPERIENCIA EN LA MATERIA DE LAS REPARACIONES 
PREVENTIVAS CENTRALIZADAS EN LOS SIGUIENTES ASPECTOS:

^ - CONFECCIÓN DE ELABORACIONES DE ESTUDIOS Y PROYEC­
TOS PARA LA CREACIÓN DE UN CENTRO DE REPARACIÓN Y MANTE­
NIMIENTO TÉCNICO DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS;

- OTORGAMIENTO DE TECNOLOGÍA DE REPARACIÓN Y MANTE­
NIMIENTO TÉCNICO DE MÁQUINAS PARA EL LABRADO DE METALES, 
ADAPTADA PARA LAS CONDICIONES DE NICARAGUA;

- APROVECHAMIENTO DE LA EXPERIENCIA DE TÉCNICOS Y 
OBREROS DE ESTE PAÍS PARA LA CREACIÓN Y PUESTA EN MARCHA 
DE LAS CAPACIDADES DE REPARACIÓN, ALCANCE DE LA CAPACIDAD 
PROYECTADA DEL CENTRO Y CAPACITACIÓN DE CUADROS LOCALES 
QUE ASUMAN TOTALMENTE EL TRABAJO EN EL CENTRO;

- DESARROLLO FUTURO DEL CENTRO EN LA LÍNEA DE "REPA­
RACIÓN Y MODERNIZACIÓN DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS".

V  Durante la siguiente etapa del estudio sería deseable
INVESTIGAR LAS POSIBILIDADES DE CONCENTRACIÓN DE LAS REPA­
RACIONES Y LA PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO DE MÁQUINAS 
HERRAMIENTAS PARA TODO EL PAÍS, TANTO PARA EL SECTOR IN­
DUSTRIAL COMO PARA EL TRANSPORTE, LA CONSTRUCCIÓN, LA AGRI­
CULTURA Y OTRAS ESFERAS DE LA ECONOMÍA NACIONAL DONDE SE 
UTILIZAN MÁQUINAS-HERRAMIENTAS. ESTA RECOMENDACIÓN ESTÁ 
ARGUMENTADA DE LAS ESCALAS DEL PAÍS Y DE LA NECESIDAD DE 
CREAR PREMISAS Y CONDICIONES PARA LA UTILIZACIÓN EFICIEN­
TE DE LAS CAPACIDADES DE PRODUCCIÓN.

En el Anexo 6 se halla una especificación de los
TÉCNICOS Y OBREROS EXTRANJEROS NECESARIOS PARA LA ORGA-
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NIZACIÓN/ LA CREACIÓN/ LA PUESTA EN MARCHA DE LAS CAPA­
CIDADES DE REPARACIÓN/ EL ALCANCE DE LA CAPACIDAD PROYEC­
TADA DEL CENTRO Y LA CAPACITACIÓN DE LOS CUADROS LOCALES.

LOS CARGOS NO PREVISTOS PARA TÉCNICOS Y OBREROS 
EXTRANJEROS CONFORME A LA PLANTILLA DEL CENTRO SE OCUPA­
RÁN POR CUADROS NICARAGÜENSES. Su CAPACITACIÓN EMPEZARÁ 
INMEDIATAMENTE DESPUÉS DE ASIGNARLES EL PUESTO DE TRABAJO.

LA SELECCIÓN DE CUADROS LOCALES PARA CAPACITACIÓN 
EN EL CENTRO DEBE HACERSE POR PROPUESTA DE LA PARTE NICA­
RAGÜENSE/ PREVIAMENTE ACORDADA CON LA DIRECCIÓN DEL CENTRO 
ES RECOMENDABLE EN TODOS LOS CARGOS/ OCUPADOS POR ESPECIA­
LISTAS Y OBREROS EXTRANJEROS SE DESIGNEN CUADROS LOCALES 
OPORTUNAMENTE SELECCIONADOS COMO DOBLES QUE TENDRÁN LA 
POSIBILIDAD DE ADQUIRIR EXPERIENCIA DIARIAMENTE.

EN LA ETAPA ACTUAL RESULTA DIFÍCIL (E IRRACIONAL) 
CONFECCIONAR ESPECIFICACIONES PARA LOS CURSOS DE CAPACI­
TACIÓN DE CUADROS LOCALES. LO MISMO SE REFIERE A LOS PROG­
RAMAS DE ESTOS CURSOS. SERÍA MEJOR REALIZAR ESTO EN NICA­
RAGUA POR LOS TÉCNICOS EXTRANJEROS QUE PRESTARÁN ASISTEN­
CIA EN EL CENTRO, MÁS AÚN QUE ALLÍ ELLOS TENDRÁN INFORMA­
CIÓN E IMPRESIÓN DEL NIVEL DE ENSEÑANZA Y LOS CONOCIMIEN­
TOS DE LOS CUADROS PROPUESTOS PARA CAPACITACIÓN.

NO SE EXCLUYEN TAMBIÉN LAS POSSIBILIDADES DE CAPA­
CITACIÓN DE CUADROS NICARAGÜENSES EN EL PAÍS/ CUYA ASISTE!^ 
CIA SE UTILIZARÁ. PERO ÉSTOS SON PROBLEMAS SUJETOS A CON­
VERSACIONES/ ACUERDOS Y PRECISIONES COMPLEMENTARIOS.

2.10. De t e r m i n a c i ó n d e l impo r t e de i n v e r s i o n e s

(CÁLCULO GENERAL DE LA OBRA)

A LA HORA DE DETERMINAR EL VALOR DE LA OBRA/ SE HA 
ADMITIDO QUE EL CENTRO SE HA DE LOCALIZAR EN LA EXISTENTE 
FÁBRICA ALUNISA/ ZONA FRANCA/ EN MANAGUA/ SOBRE UNA SUPER­
FICIE TOTAL DE CERCA DE 8 MIL M 2 , NAVE DE PRODUCCIÓN CON 
ÁREA CONSTRUIDA ASCENDENTE A 2160 M 2 Y VOLUMEN DE 14040 F 
CON EDIFICIO SOCIO-ADMINISTRATIVO PEGADO FRONTALMENTE A
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1
DICHA NAVE CON ÁREA CONSTRUIDA DE 275 M2 Y VOLUMEN DE 
1783 M3, EN DOS PISOS. El TERRENO CUENTA CON ALIMENTACIÓN 
DE ENERGIA ELÉCTRICA Y ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE;
TIENE TAMBIÉN ALCANTARILLADO.

El VALOR DEL TERRENO DE LA FÁBRICA y DE LOS FONDOS 
DISPONIBLES DE PRODUCCIÓN ESTÁ INCLUIDO EN EL IMPORTE DE 
LAS INVERSIONES DE CAPITALES CON VISTAS A ASEGURAR SU 
REEMBOLSO DURANTE LA EXPLOTACIÓN DE LA OBRA.

Están previstos también recursos para la reconstruc­
ción Y AMPLIACIÓN DEL EQUIPAMIENTO E INSTALACIONES DISPO­
NIBLES CON VISTAS A SATISFACER LAS EXIGENCIAS TECNOLÓGICAS.

Pa r i e _I

1. Terreno (superficie)
CERCA DE 8 MIL M2, 110 CÓRDOBAS/M2 880 000 CÒRD.

2. Máquinas y dispositivos para nece­
sidades PRODUCTIVAS: PIEZAS DE RE­
PUESTO, HERRAMIENTAS, dispositivos 
PARA EXPLOTACIÓN BIENAL, APARATOS 
E INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN, GASTOS 
DE TRANSPORTE Y DE TRABAJOS DE 
MONTAJE
- I ETAPA 10 546 616 CÒRD.
- II ETAPA 1 882 594 "

3. Edificios, tot/l I y II etapa

- NAVE DE PRODUCCIÓN
14040 M3 x 350 CÒRD■/m 3 4 914 ООО "

- edificios socio-administrativos
1788 M3 x 480 CÒRD./M3 858 240 "

4. D ispositivos e instalaciones en
LA NAVE DE PRODUCCIÓN, TOTAL I Y 
II ETAPA
14040 M3 X 150 CÓRD./M3 2 106 000 n
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5. Gastos imprevistos

I ETAPA
II ETAPA

1 064 541 CÒRD. 
117 575 "

Io i a l _Pa r i e _I

I ETAPA
II ETAPA

19 511 157 " 
2 000 169 "

Pa r t e s e g u n d a, t o t a l p a r a I_y II_e i a p a

1. Tasas para licencias
2. Asistencia técnica, especialistas

EXTRANJEROS:
- DE ENSEÑANZA TÉCNICA SUPERIOR:
4 PERS. X 2 AÑOS X 12 MESES X 
30 MIL. CÓRD./MES.

- OBREROS ALTAMENTE CALIFICADOS: 
12 PERS. X 12 MESES X 20 MIL 
CÓRD./MES.
5 p e r s . x 24 M. x 20 m i l c ./m .

3. Formación de especialistas y 
OBREROS LOCALES:
- DE ENSEÑANZA TÉCNICA SUPERIOR
4 PERS. X 12 M. X 9 MIL C./MES.

- DE ENSEÑANZA TÉCNICA MEDIA
2 PERS. X 12 M. X 6 MIL C./M.

- OBREROS
34 PERS. X 12 M. X 3800 C./M.

4. Compra de documentación construc­
tiva Y tecnológica

250 ooo

2 880 ООО "

2 880 ООО " 
2 400 ООО "

432 ООО " 

144 ООО "

1 550 400 " 

470 080 "

To t a l Pa r t e II 11 006 480 n
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Parti III, t o t a l p a ra la I y II e t a p a

Pr o y e c c i ó n i n d u s t r i a l 1 320 490 c o r d .

Re c a p i t u l a c i ó n :

Im p o r t e de i n v e r s i o n e s de c a p i t a l e s :
I ETAPA
II ETAPA

31 838 127 " 
2 000 169 "

Nota: Si se admite que el terreno y los fondos
de producción de la fábrica Alunisa están 
pagados, el importe de inversiones de ca­
pitales es: I etapa 24 185 887 " 

2 000 169 "Il etapa

A LA HORA DE DEFINIR EL IMPORTE DE LAS INVERSIONES 
PARA LA OBRA, SA HA UTILIZADO LA GUÍA DE LA UNIDO PARA REA­
LIZACIÓN DE ESTUDIOS TÉCNICO-ECONÓMICOS.

De b i d o a la f a l t a de d a t o s p a r a los v a l o r e s de los

TRABAJOS DE CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE Y DEL EQUIPAMIENTO E IN - 
STALACIONES DE LA NAVE PRODUCTIVA, CONCRETAMENTE PARA NI­
CARAGUA, SE HAN UTILIZADO DATOS ANALOGOS PARA LA EDIFICA­
CIÓN DE OBRAS SEMEJANTES EN EL EXTRANJERO, ADJUNTANDO LA 
EVALUACIÓN DE EXPERTOS. EN LA PRÓXIMA ETAPA DE LA ELA­
BORACIÓN DICHOS VALORES ESTÁN SUJETOS A PRECISIÓN.

LO MISMO SE REFIERE A LOS VALORES DE LA PARTE II 
(GASTOS TECNOLÓGICOS) QUE SON OBJETO DE NEGOCIACIONES Y 
ACUERDOS CON EL PAÍS QUE VA A PRESTAR LA ASISTENCIA TÉCNICA.
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2.11. CALCULOS ECONOMICOS

2 .1 1 .1 ,  Ge n e r a l id a d e s

A LA HORA DE HACER LOS CÁLCULOS ECONÓMICOS PARA LA 
OBRA HEMOS UTILIZADO LA GUÍA DE LA UNIDO SOBRE REALIZA­
CIÓN DE ESTUDIOS TÉCNICO-ECONÓMICOS.

De b id o  a la  f a lt a  d e  datos so bre  e l  im po rte  de g asto s

PARA SEGURO SOCIAL, DESCUENTOS DE AMORTIZACIÓN, LA GANAN­
CIA Y DE OTRO TIPO, CONCRETAMENTE PARA LAS CONDICIONES DE
Nic a r a g u a ,  nos hemos s e r v id o  de la  ev a lu a c ió n  de e x p e r t o s

HACIENDO ANALOGÍAS CON LOS DATOS CORRESPONDIENTES A OTRAS 
OBRAS CONSTRUIDAS EN EL EXTRANJERO. EN LA SIGUIENTE ETAPA 
DE LA ELABORACIÓN, LOS CÁLCULOS TÉCNICO-ECONÓMICOS ESTARÁN 
SUJETOS A PRECISIÓN.

2.11.2. CÁLCULO DEL FONDO "SALARIO LABORAL"

I. Datos
I ETAPA II ETAPA

1 . Obreros básicos (n ú m. de p e r s.) 12 18
Salario promedio anual (córdobas) 45600 48000

2. Obreros auxiliares (personas) 7 9
Salario promedio anual (c ò r d.) 36000 38000

3. Personal administrativo (personas),
incluyendo el del servicio comunal 12 15
Salario promedio anual (c ò r d.) 50000 55000

4. Personal de ventas (personas) 2 2
Salario promedio anual (c ò r d.) m o o 50000

II. Fondo "Salario Laboral"

1 . Obreros básicos
Salarios (c ò r d.) 547200 864000
Seguro social (c ò r d.) 109440 172800

T o t a l : 656640 1036800
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2. Obreros auxiliares
Solários (c ò r d.) 252000 342000
Seguro social 50400 68400

T o t a l : 302400 410400

Personal administrativo 
Salarios (c ò r d.) 
seguro social (c ò r d.)

600000
120000

825000
165000

T o t a l : 720000 990000

Personal de ventas 
Salarios (c ò r d.)
SEGURO SOCIAL

96000
19200

10C000
200000

T 0 T A L: 115200 120000

2.11,3. Cá l c u l o de los d e s c u e n t o s de a m o r t i z a c i ó n

Amor- I etapa II etapa

№  Inversiones tiza-
ción Inversio 

nés
-Amorti­
zación

■ Inversio­
nes

• Amorti­
zación

¡0

en córdobas

1. Máquinas y dispositivos 12 10546616 1265594 12429210 1491505
de producción

2. Edificios 2 5772240 115445 5772240 115445

3. Instalaciones 5 2106000 105300 2106000 105300

T o t a l : 18424856 1486339 20307450 1712250

2.11.4. Cá l c u l o de los g a s t o s g e n e r a l e s de p r o d u c c i ó n

¡
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G d s t 0 s (córd.)
Estructura 
de gastos I etapa II etapa

Importa- Locales Total Importa- Locales Tot
ción ción

1. Materiales y
materias pri­
mas básicos 2671124 2671124 3713972 37139

2. Salario labo-
ral del per­
sonal produc­
tivo 959000 959000 1447000 1447C

3. Materiales
auxiliares - 100000 100000 - 120000 120C

Total gastos 
directos 2671124 1059000 3730124 3713972 1567000 52809

4. Gastos admi-
nistrativos; - 840000 840000 - 1140000 1140C
incluyendo
salarios

720000 720000 990000 990C

Total gastos 
de admi ni-
strac ion - 120000 120000 - 150000 1500

5. Gastos de ven-
tas, incluyen- - 175200 175200 - 180000 1800
do salarios 
reclamas y

115200 115200 120000 1200

otros - 60000 60000 - 60000 600

6. Intereses por
créditos - 100000 100000 “ 100000 100C

7. Amortisa-
ciónes - 1486000 1486000 “ 1712000 1712C

Total qastos 2671124 3660200 6331324 3713972 4699000 84125

Ganancia - 2763000 2763000’ - 3046000 3046C
Producción
industrial
global - - 9094324 - - 114585

i
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2.11.5, Datos económicos generales

1. Destinación de la elaboración 
M inisterio de Industrias de Nicaragua

2. Existencia de empresa con actividad análoga
Por el momento en Nicaragua no existe otra empresa 

para reparación de máquinas herramientas y producción de
PIEZAS DE REPUESTO.

3. Materias primas y materiales
En los próximos años casi todos los materiales

Y MATERIAS PRIMAS NECESARIOS PARA LA ACTIVIDAD DE PRODUC­
CIÓN SERÁN DE IMPORTACIÓN.

4. Ubicación t entativa 
Ma nagua, zona Franca

5. Actividad de producción
Reparación y mantenimiento técnico de cerca de 

500 máquinas en la primera etapa y cerca de 700, en la

II ETAPA, AL AÑO.
6. Procesos tecnológicos

Procesos tecnológicos convencionales que se
APLICAN EN LAS LABORES DE REPARACIÓN.

7. Datos económicos gene ales 

Características económicas del país

1977 1978 1979 1980 1981*

Producto social global:
Total mill ones de dólares 2919 2668 1936 2074 2234
Crecimiento (;í) - -8,5 -27,5 7,1 7,7

Para 1980, 759 dólares por habitante

Balanza de pagos 1978 1979 1980 1981*
Exportación (mili ones de dólares) 646 616 450 797
Importación M 593 389 803 793
Balanza comercial II -93 -387 -353 -296

* Datos supuestos
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S istema e c o n ò m i c o :

Ex i s t e s e c t o r e s t a t a l, c o o p e r a t i v o y p r i v a d o . Se
PREVÉ EL DESARROLLO DE LOS TRES SECTORES.

Po l í t i c a e c o n ó m i c a :

La p o l í t i c a d e l Es t a d o t i e n d e a e s t i m u l a r el d e s a ­
r r o l l o Y LA AMPLIACIÓN DEL SECTOR ESTATAL EN LA ECONOMÍA. 
LAS INVERSIONES EXTRANJERAS SE SEALIZAN BAJO EL CONTROL
d e l Es t a d o .

Es t a t u t o s j u r í d icos de la e m p r e s a 
Em p r e s a In d u s t r i a l d e l Es t a d o , s i n p r i v i l e g i o s p a r ­

t i c u l a r e s CON RESPECTO A LOS IMPUESTOS.

Na n o de o b r a y a d m i n i s t r a r o n

I ETAPA, 50 PERSONAS; II ETAPA 75 PERSONAS.

Du r a c ión de e d i f i c a c i ó n de la o b r a

Su j e t a a p r e c i s i ó n en tr e el i n v e r s i o n i s t a, el p r o y e c -
TIVISTA Y EL CONSTRUCTOR.

An á l i sis f i n a n c i l r o_
INVERSIONES:
Ce rca de 20 m i l l i o n e s de c ó r d o b a s p a r a la e t a p a f i n a l 
F i n a n c i a m i e n t o :
Su j e t o a p r e c i s i ó n .

Ga s t o s de p r o d u c c i ó n :
D i r e c t o s :
Am o r t i z a c i o n e s :
In t e r e s e s :
To t a l :

Re n t a b i l i d a d c o m e r c i a l :
Pr o d u c c i ó n i n d u s t r i a l

g l o b a l 11500 "
Ga s to s de p r o d u c c i ó n 6600 "

6600 m i l c ó r d o b a s 
1700 "

100 "
8400 "
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Am o r t i z a c i o n e s 
Ganancia p r o d u c t i v a 
INTERESES:
Ga n a n c i a b r u t a 
Im p u e s t o s : 50 % 
Ga n a n c i a n eto

1700 mil córdobas 
3200 "
100 "

3100 "
1550 "
1550 "

Ganancia neto + Intereses
Rentabilidad -------------------------= 100 { % )

Inversiones

1550 + 100
R = ---------. 100 = 8,2 %

2000

Pl a zo de r e e m b o l s o de las i n v e r s i o n e s:

inversiones

ganancia neto + intereses +

20QC0

1550 + 100 + 1700

O SEA, aproximadamente 6 AÑOS.

Inversiones para un (1) puesto de t r a ba jo:

200000000
------------  = 26700 CÓRDOBAS

75

2.11.6. Conclusiones

El CENTRO DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO 
DE MAQUINAS HERRAMIENTAS Y PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO 
SERÁ UNA EMPR" ’NDUSTRIAL DEL ESTADO DE GRAN IMPORTAN­
CIA PARA LA ECONOMÍA DEL PAÍS.

amortizaciones

-10000—  = 5,97 AÑOS 
3350
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INVIRTIENDO UNA SUMA NO MUY GRANDE PARA SU EDIFI­
CACIÓN, EL MISMO BRINDARÁ UN CONSIDERABLE EFECTO PARA 
TODAS LAS SUBRAMAS DE LA ECONOMÍA NACIONAL DEL PAÍS. EN 
EL PRIMER AÑO DE LA EXPLOTACIÓN DEL CENTRO, EN ÉL SE 
EFECTUARAN:

- 206 REVISIONES PLANIFICADAS PREVENTIVAS;
- 226 REPARACIONES CORRIENTES;
- 262 REPARACIONES GENERALES.



ANEXO 1

T A B L A
para determinar el consumo de elaboración mecánica y el consumo 

de trabajo para reparación y mentenimiento técnico de las máquinas-herramientas
en la subrama "Metalmecánica" de la COIP

Denominación de Ano Edad
Caracteristi- Complejidad Duración de los 
cas técnicas de la repar. ciclos de repar. Parte mecánica Parte eléctrica

las máquinas y 
№  empresas donde 

están

de
sumi­
nist­
ro

anos
parte
mecá­
nica

parte
eléc­
trica

rep.
gen.
ano

rep.
cte.
mes

revi­
sión
plan.
mes

montaje consu- 
ajuste mo de 
hom./ elab. 
horas mee.

h/
máq.

otras
elab.
hom./
horas

mont, 
elee. 
hom./ 
horas

con­
sumo
de
ela- 
bor. 
mee. 
h/
mác¡.

otras 
elabo­
racio­
nes 
hom. / 
horas

1 2 3 4 5 5 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

I. TORNOS Lep 0 - max.
1. METASA 1970 11 3200 250 10 8 12 16 8 C-60 C-40 C-2 C-32 C-18 -

2. H 1970 11 2000 154 9 6 12 16 8 C-54 C-36 C-2 C-24 C-13 -

3. l l 1976 5 1600 150 8 5 15 18 9 C-40 C-20 C-1 C-18 C-10 -

4. EMEMSA 1978 3 5180 250 10 8 15 18 9 C-60 C-40 C-2 C-32 C-18 -

5. I I 1976 5 2100 195 9 6 15 16 8 C-54 C-36 C-2 C-24 C-13 -

6. II 1976 5 2100 216 9 6 15 16 8 C-54 C-36 C-2 C-24 C-13 -

7. II 1976 5 1550 216 9 6 15 16 8 C-54 C-36 C-32 C-24 C-13 -

8. EMPLASA 1912 69 1000 200 9 5 12 16 8 G-195 G-88 G-24 G-55 G-10 G-8

9. II 1973 8 1000 300 8 6 15 18 9 C-48 C-36 C-2 C-24 C-13 -

10. II 1973 8 1000 220 8 6 15 18 9 C-48 C-36 C-2 C-24 C-13 -
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11. IMPLASA 1967 14 1000 140 14 14 15 16 8 C-84 C-56 C-3 C-52 C-30 -

12. INTERCASA 1977 4 2100 260 9 6 15 18 9 C-54 C-36 C-2 C-24 C-13 -

13. 1977 4 1050 250 8 5 15 18 9 C-48 C-32 C-2 C -18 C-10 -

14. INCA 1971 10 2000 190 8 6 15 18 9 C-48 C-32 C-2 C-24 C-13 -

15. " 1972 9 1000 380 9 7 15 18 9 C-54 C-36 C-2 C-28 C-16 -

16. " 1971 10 3000 260 10 8 15 18 9 C-60 C-40 C-2 C-32 C-18 -

17. " 1973 8 3000 400 10 8 15 18 9 C-60 C-40 C-2 C-32 C-18 -

18. 1967 14 4500 450 12 8 15 16 8 C-84 C-56 C-3 C-32 C-18 -

19. 1963 18 2500 310 10 8 13 13 8 G-240 G-110 G-30 G-88 G-16 G-12
20. 1963 18 2500 256 10 8 13 18 8 G-240 G-110 G-30 G-88 G-16 G-12
21. 1967 14 480 170 6 4 15 16 8 C-36 C-24 C-1 C-16 C-9 -

Total para los tornos Rep.
Rep.

G=28 Rep. 
C=166 Rep.

G=21 
C = 123 1672 976 120 715 301 32

II. FRESADORAS L - mesa
1. INTERCASA 1978 3 1100 - 10 C 15 18 9 C-60 C-40 C-2 C-24 C-14 -

2. INCA 1975 6 1000 - 10 6 15 18 9 C-60 C-40 C-2 C-24 C-14 -

3. 1930 51 630 - 7 4 12 16 8 G-168 G-77 G-12 Ù -44 G-8 G-6

4. 1965 16 1100 - 10 6 12 16 8 G-240 G-110 G-30 G-66 G-12 C-9

5. METASA 1960 21 1250 - 10 6 12 16 8 G-240 G-110 G-30 G-66 G-12 G-9

6. 1930 51 1200 - 10 6 12 16 8 G-240 G-110 G-30 G-66 G-12 G-9

Total para fresadoras G=37 G=22
C=20 C = 12 1008 487 106 290 72 33
57 34
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III. CEPILLADORAS L máx
1. EMEMSA 1977 4 1041 - 13 7 15 18 9 C-78 C-52 C-3 C-28 C-16 -

2. INTERCASA 1978 3 508 - 8 4 15 18 9 C-48 C-32 C-1 C-16 C-9 -

3. INCA 1925 56 914 - 12 6 10 16 8 G-288 G-132 G-36 G-66 G-12 G-9

4. METASA 1930 51 240 - 4 2 10 16 8 G-96 G-44 G-12 G-22 G-4 G-3

Toral para máquinas cepilladoras G=16 G=8
C=21 C=11 510 260 52 132 41 12
37 19

IV. TALADRADORAS 0 máx.
1. EMEMSA 1970 11 40 - 13 10 12 16 3 C-78 C-52 C-2 C-40 C-23 -

2. INCA 1960 21 20 - 6 4 12 16 8 G-144 G-66 G-18 G-44 G-8 G-6

3. METASA 1970 11 45 - 12 6 12 16 8 C-72 C-48 C-2 C-24 C-13 -

Total para máquinas taladradoras radiales G=18 G=10
C=13 C=10 294 166 22 108 94 6
31 20

V. TALADRADORAS DE: COLUMNA Y DE SOBREMESA
0 máx.

1. EMEMSA 1968 13 19 - 6 3 15 16 8 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

2. 1968 13 19 - 6 3 15 16 8 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

3. 1968 13 19 - 6 3 15 16 8 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -
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4. IMPLASA 1976 5 13 - 6 3 18 16 8 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

5. 1976 5 32 - 7 3 18 16 8 C-42 C-28 C-1 C-12 C-7 -

6. INTERCASA 1975 6 25 - 6 3 18 16 8 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

7. FERRO ARTE 1977 4 13 - 6 3 18 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

8. 1976 5 13 - 6 3 18 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

9. REDELSA 1971 10 6,3 - 5 2 18 18 9 C-30 C-20 C-1 C-8 C-4 -

10. INCA 1925 56 19 - 6 3 15 16 8 G-144 G-66 G-18 G-66 G-12 G-9

11. " 1930 51 13 - 6 3 15 16 8 G-144 G-66 G -18 G-66 G-12 G-9

12. METASA 1975 6 6,3 - 5 2 18 18 9 C-30 C-20 C-1 C-8 C-5 -

13. 1960 21 13 - 6 3 15 16 8 G -144 G-66 G-18 G-66 G-12 G-9

14. 1972 9 19 - 6 3 18 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

Total para las taladradoras de columna G=18 G=Ç)
y de sobremesa C=65 C=31 822 435 65 322 108 27

83 40

VI. SIERRAS MECANICAS 0 r.iâx.
1. EMEMSA 1972 9 180 - 6 3 15 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

2. 1972 9 180 - 6 3 15 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

3. IMPLASA 1970 11 180 - 6 3 13 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

4. 1970 11 180 - 6 3 13 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

5. INTERCASA 1978 3 180 - 6 3 15 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -
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7. INCA 1972 9 200 6 3 15 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

8. METASA 1960 21 200 6 3 12 16 8 G-144 G-66 G-18 G-33 G-12 G-5

9. 1960 21 200 6 3 12 16 8 G -144 G-66 G-18 G-33 G-12 G-5

10. IMEP 1970 11 200 6 3 15 18 9 C-36 C-24 C-1 C-12 C-7 -

Total para las sierras mecánicas G= 12 G=6
C=48 C=24 576 324 44 150 80 10
60 30

VII. RECTIFICADORAS
1. INTERCASA 1973 3 - 16 4 15 18 9 C-96 C-64 C-4 C-16 C-9 -

2. INCA 1965 16 - 16 4 12 16 8 G-384 G-176 G-48 G-44 G-8 G-6

3. " 1975 6 - 16 4 15 18 9 C-96 C-64 C-4 C-16 C-9 -

4. METASA 1945 36 - 14 4 12 16 8 G-336 G-154 G-42 G-44 G-8 G-6

Total para las máquinas rectificadoras 6=30 G =8
C=32 C=8 912 453 98 120 34 12
62 16

VIII. PRENSAS HIDRAULICAS toneladas
1. EMEMSA 1976 5 50 8 3 15 18 9 C-48 C-32 C-2 C-12 C-7 -

2. 1970 11 80 9 4 15 18 9 C-54 C-36 C-2 C-16 C-9 -
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3. IMPLASA 1976 5 150 12 6 15 18 9 C-72 C-48 C-3 C-24 C -14 -

4. IMPLASA 1976 5 150 12 6 15 18 9 C-72 C-48 C-3 C-24 C-14 -

5. 1851 130 40 8 3 12 16 8 G-192 G-83 G-24 G-33 G-6 G-5

6. 1976 5 150 12 6 15 18 9 C-72 C-48 C-3 C-24 C-14 -

7. INCA 1975 6 25 8 3 15 18 9 C-48 C-32 C-2 C-12 C-7 -

8. METASA 1960 21 90 9 4 12 16 8 G-216 G-99 G-27 G-44 G-8 G-6

9. 1960 21 200 14 7 12 16 8 G-336 G-154 G-42 G-27 G -14 G-11

Total para las prensas hidráulicas G=31 G== 14
C=61 C ==28 1110 585 108 266 93 22

92 42

IX. MAQUINAS VARIAS Empresas

1. Prensa excên 
trica 1976 5 10 tds EMEMSA 5 3 15 18 9 C-30 C-20 C-1 C -12 C-7 -

2. 1977 4 6 " 4 2 15 18 9 C-24 C-16 C-1 C-8 C-5 -

3. 1977 4 6 " 4 2 15 18 9 C-24 C-16 C-1 C-8 C-5 -
4. Cizalla 1977 4 6,3 mm " 8 4 15 18 9 C-48 C-32 C-2 C-16 C-9 -
5. Cepilladora 1970 11 H=300 IMPLASA 5 3 12 16 8 C-30 C-20 C-1 O 1 ro C-7 -

6. Cizalla 1965 16 6,3 mm " 7 3 20 14 8 C-42 C-28 C-2 C -12 C-7 -

7. 1975 6 3 mm REDELSA 5 3 15 18 9 C-30 C-20 C-1 C-12 C-7 -
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8. Prensa cizalla 
combinada 1975 6 8 tds REDELSA 7

9. Dobladora manu­
al 1975 6 6,3 mm II 3

10. Cizalla manual 1970 11 6,3 mm i i 3

11. Dobladora man. 1975 6 3,15 mm n 3

12. Cizalla manual 1975 6 6,3 mm i i 3

13. Cepilladora 1925 56 H=620 INCA 8

14. Mortajadora 1976 5 -
II 8

15. Cizalla manual 1973 8 l l 3

1o. Prensa-ciz. 
combinada 1950 31 15 tds METASA 6

17. Cizalla 1960 21 1,9 mm II 8

18. 1960 13 6,3 mm II 6

19. " 1960 21 25 mm II 10

20. Eje doblador 1960 21 25 mm II 4

21. " 1960 21 8 mm II 4
22. Prensa-cizalla 

combinada 1960 21 10 tds II 6

23. 1960 21 6 tds II 5

24. 1960 21 15 tds I I 6

25. Cizalla manual 1950 31 II 3

26. Cizalla 1975 6 10 mm IMEP 7
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15 18 9 C-3ü C-20 C-1 C-12 C-7 -

15 18 9 C -18 C-12 C-1 - - -

12 16 8 C -18 C-12 C-1 - - -

15 18 9 C -18 C-12 C-1 - - -

15 18 9 C -18 C-12 C-1 - - -

12 16 8 G-192 G-88 G-22 G-44 G-8 G-6

15 18 9 C-48 C-32 C-2 C-20 C-13 -

15 18 9 C -18 C-12 C-1 - - -

12 16 8 G-144 G-66 G-18 G-22 G-4 G-3

12 16 8 G-192 G-88 G-24 G-11 G-16 G -12

13 16 8 C-36 C-24 C-1 C-8 C-5 -

12 16 8 G-24Û G-110 G-30 G-33 G-6 G-5

12 16 8 G -96 G-44 G-10 G-22 G-4 G-3

12 16 8 G-96 G-44 G-10 G-22 G-4 G-3

12 16 8 G-144 G-66 G-18 G-22 G-4 G-3

12 16 8 G-120 G-65 G-15 G-22 G-4 G-3

12 16 8 G-144 G-66 G-18 G-22 G-4 G-3

12 16 8 G-72 G-33 G-9 - - -

20 18 9 C-42 C-28 C-2 C-8 C-5 -



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 /» . t 15 16 17

27. Dobiadora 1975 6 10 mm IMEP 8 4 20 18 0 C-48 C-32 C-2 C -16 C-9 -

28. Prensa cizalla
combinada 1975 6 8 tds II 6 2 20 18 9 C-36 C-24 C-2 C-8 C-6 -

29. il 1975 6 10 tds o 6 2 20 18 9 C-36 C-24 C-2 C-8 C-5 -

30. Eje doblador 1980 1 h 4 2 20 18 9 R-2 - - - - -

Total para máquinasi varias G=60 G=21
C = 101 C=42 2036 1056 202 380 150 42
161 63

X. APARATOS OE SOLDAR corriente cantidad
de soldar - a

1. EMEMSA 1974 7 225-300 26 - 130 5 12 6 - - - G-1430I - G-295

2. II 1975 6 255 1 - 5 5 12 6 - - - G-55 - G-8

3. IMPLASA 1972 9 150-225 5 - 25 5 12 6 - - - G-275 - G-38

4. II 1968 13 150 1 - 5 5 12 6 - - - G-55 - G-8

5. INTERCASA 1976 5 250 1 - 5 5 12 6 - - - C-20 - -

6. i l 1980 1 400 2 - 5o 5 12 6 - - - C-40 - -

7. FERRO ARTE 1970 11 225 1 - 5 5 12 6 - - - G-55 - G-8

8. II 1976 5 - 1 - 5 5 12 6 - - - C-20 - -

9. II 1980 1 225-400 7 - 5 5 12 6 - - - C-140 - -

10. REDELSA 1965 16 150 1 - 5 5 12 6 - - - G-55 - G-8

J
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11. RÊDELSA 1965 8 180-400 2 - 5 5 12 6 - - - G-110 - G-16

12. II 1980 1 400 1 - 5 5 12 6 - - - C-20 - -

13. INCA 1970 11 250 1 - 5 5 12 6 - - - G-55 - G-8

14. II 1976 5 500 2 - 12 5 12 6 - - - C-48 -

15. II 1979 2 25 1 - 6 5 12 6 - - - C-24 C-16 -

16. METASA 1972 9 250-600 53 - 265 5 12 6 - - - G-2915 - G-398

17. II 1978 3 120-750 7 - 40 5 12 6 - - - G-440 - G-60

18. II 1980 1 400 8 - 48 5 12 6 - - - C-192 - -

19. IMEP 1977 4 300-500 12 - 60 5 12 6 - - - C-240 - -

O<N
J II 1974 7 200 1 - 4 5 12 6 - - - G-44 G-6

21. i l 1980 1 225 7 - 35 5 12 6 - - -

i 1 
O

 
1 

1

1 1 
C

D
 

t 
1 -

Total para los aparatos de soldar 141 unid. G=539
C-151
690

6338 16 745

RECAPITULACION Y ACOTACION 8940 4750 817 2483
6338

913 991

G = reparación general (capital); C = reparación corriente; R = revisión
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4.

CONSyMO_CALCULADO_DE_XRABAJO:

TRABAJOS DE MONTAJE Y AJUSTE 
TRABAJOS DE MONTAJE ELÉCTRICO 
REPARACIÓN DE APARATOS ELÉCTRICOS

A SOLDAR
OTROS TRABAJOS

Consumo calculado de elaboración mecánica

8940 h o m ./horas 
2483 h o m ./h

6338 h o m ./h 
1758 h o m./h 
5663 h/mAquina'

Los valores arriba mencionados constituyen el consu­
mo calculado de trabajo y el consumo calculado de elabora­
ción mecánica para la reparación y mantenimiento técnico
DE LAS MÁQUINAS DISPONIBLES EN EL SECTOR "METALMECÁNICO"
de la C0IP.

NOTA: Debido al hecho que en N icaragua faltan normativos
PARA LOS PLAZOS QUE SEPARAN LAS REPARACIONES Y PARA 
LA COMPLEJIDAD DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO 
DE MÁQUINAS-HERRAMIENTAS.» HEMOS UTILIZADO NORMATIVOS 
BÚLGAROS; APLICANDO A LA VEZ EL MÉTODO DE LA "EVA­
LUACIÓN DE EXPERTOS". DEBIDO A ESTO LOS RESULTADOS 
DE LOS CÁLCULOS ESTÁN SUJETOS A ACTUALIZACIÓN EN 
LAS SIGUIENTES FASES DE ESTUDIO.

/



ANEXO 2

L I S T A
de las máquinas-herramientas y dispositivas 

necesarios

Denominación de 
las máquinas y 

№  dispositivos

Caracteri-
sticas
técnicas

Número
cesari
máqui

ne- 
o de 
ñas

Precios te 
tativos er 
córdobas

necesarios
I et. II et. I etapai II etap

1 2 3 4 5 6 7

A. MAQUINAS BASICAS 
I. TORNOS
1.1. Torno universal 0 máx 320 

L=1000 1 49340
1.2. " 0 máx 420 

L=1000 1 1 92450 -

1.3. " 0 máx 560 
L=1000 . 1 _ 106000

1.4. " 0 máx 560 
L=2000 1 1 122130 _

1.5. " 0 máx 630 
L = 1000 1 « 106000

1.6. " 0 máx 800 
L=3000 1 1 226300 _

Total tornos 3 6 440880 261340

2. FRESADORAS
2.1. Fresadora univer-

sal 250/1120 - 1 - 123270
2.2. 320/1370 \» 1 145150 -

Total fresadoras 1 2 145150 123270

3. TALADRADORAS
3.1. Taladradora

radial 0 máx = 55 1 1 239500
3.2. Taladradora de 

columna 0 máx = 30 1 191000

Total taladradoras 1 2 239500 191000

4. RECTIFICADORAS
4.1. Rectificadora

universal 0 máx = 320 1 1 279500 -

4.2. Rectificadora 
plana 200/630 1 1 215500 -

Total máquinas rectificadoras
2 2 495000
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5. MAQUINA para tallar 
dientes de engranes m = 8 1 1 866500 _

6. MORTAJADORA de dien­
tes de engrane m = 8 1 1 473750 -

7. AFEITADORA de dien­
tes de engrane m = 6 1 1 443630 -

8. MORTAJADORA H máx = 200 1 1 149750 -

9. RECTIFICADORA-ce- 
pilladora 800/4000 1 1 3017500 _

10. CEPILLADORA H máx =630 - 1 - 95380

11. CEPILLADORA de una 
columna 400/630 1 1 856250

12. CEPILLADORA hori­
zontal

900/1120 
0 máx = 90 - 1 - 867500

Total máquinas básicas 13 20 7127910 1538490

B. MAQUINAS Y DISPISITIVOS AUXILIARES 
1. Sierra hidráulica 0 máx 400 1 1 50250

2. Afiladora univer­
sal (esmeril) 0 máx 400 2 2 32500 -

3. Esmeril manual 
(portátil) 0 máx 200 1 2 3950 3950

4. Prensa hidráulica 160 tds 1 1 126000 -

5. Aparato de solda­
dura eléctrica 400A 1 1 12850 -

6. Sopletes cpto. 
para oxicorte completo 1 1 7650 -

7. Carretilla para 
botellas de oxi­
geno y propano- 
butano

peso 120 kg 
no stand. 1 1 4950

8. Lavadora no stand, 
peso 800 kg 1 1 128500 -

9. Horno de cámara 
de calentamiento 
eléctrico peso 320 kg 2 2 84000

10. Horno de fosa de 
calentamiento 
eléctrico para 
cimentación a gas peso 4000 kg 1 1 480000

11. Horno de baño de
sales peso 2100 kg 1 1 116250
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12. Baño combinado de 
temple peso 500 kg 1 1 26500 _

13. Baño de lavado peso 340 kg 1 1 15000 -

14. Horno de fosa de 
calentamiento 
eléctrico peso 2120 kg 1 1 88250 _

Total máquinas y 
dispositivos auxiliares 16 17 1176650 3950

C. OTROS DISPOSITIVOS

1. Mesas de desarme 
de equipos

nO S
pese i.r -eg 3 5 22500 15000

2. M 3 5 22500 15000

3. Cabina de soldar no stand, 
peso 1200 kg 1 1 33000 -

4. Mesa de soldar con 
aspirador de gas peso 250 kg 1 01 8250 -

5. Mesa de ajustador peso 120 kg 6 8 33600 11200

6. Armarios para 
herramien. peso 60 kg 22 28 105600 28800

7. Mordaza de ajustador " 26 kg 26 32 20800 4800

8. Mesa de ensamble 
de conjuntos

no stand, 
peso 180 kg 8 11 56000 21000

9. Estantes metálicos 
no standard, medi­
anos peso 62 kg 14 26 30800 26400

10. Bancos no stand, 
para bobinado de 
secciones de motores 
eléctricos peso 185 kg 2 4 15000 15000

Total otros dispositivos 86 121 348050 137200

D. DISPOSITIVOS DE TRANSPORTE

1. Grúa de elevación
de una viga (rail) 5 tds. 1 1 27200

2. Microbús de 10 pla­
zas 1 1 240000
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3. Automóvil de 5 asientos 1 1 70000 -

4. Carretilla elêctri-
ca de platforma 2 tds 1 1 60000 -

5. Carretilla eléctri­
ca de elevación

1 tds.
H=3200 mm 1 1 95000 -

6. Rectificador de 
corriente para 
carga de b? erías 1 1 12000 -

Total dispositivos de 
transporte 6 6 749000

E. APARATOS E INSTRUMENTOS DE MEDICION

1. Pie de rey para medir
espesor 125/0,1 20 30 3400 1700

2. Pie de rey de man­
díbulas bilaterales 250/0,05 16 22 5280 1980

3. Pie de rey unilate­
ral 400/0,1 10 15 ¡2500 6250

4. Pie de rey " 250/-710/0,1 3 5 4650 3100

5. H M 320-1000/0,1 1 2 1980 1980
6. Pie de rey 500-1600/0,1 1 1 2580 -

7. Pie de rey para 
dientes de engrane 10/0,2 2 3 3620 1810

8. Pie de rey para me­
dir espesores 400/0,05 2 4 1640 1640

9. Micrometro 0*25/0,01 2 3 1260 630

10. II 25*50/0 ,01 3 4 2070 690

11. ir 50*75/0,01 3 4 2220 740

12. Micrometro 75*100/0,01 2 3 1560 780

13. II 100*125/0,01 2 3 1760 880

13a H 125*150/0,01 2 3 1840 920

14. ii 150*175/0,01 2 2 1900 -

15. li 175*200/0,01 2 2 2640 -

16. ii 200*225/0,01 2 2 2220 -

J

»
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17. Micròmetro 225^250/0,01 1 2 1150 1150
18. 250-275/0,01 1 2 1210 1210
19. 275^300/0,01 1 2 1300 1300
20. 300^400/0,01 1 1 2960 -

21. 400*500/0,01 1 1 3420 -

22. 500*600/0,01 1 1 3750 -

23. Medidas de limite 
de acero, planas y 
paralelas cpto. 83 med. 1 1 16750

24. Indicador-medidor 
de adentro 10/0,01 1 2 2580 2580

25. 10*18/0,01 2 2 5240 -

26. 18*55/0,01 2 3 5440 2720

27. 50*100/0,01 2 2 5800 -

28. 100*160/0,01 2 2 6280 -

29. 160*250/0,01 2 2 7860 -

30. 250*450/0,01 2 2 11140 -

31. Medidor de profun­
didades micrométrico 
de terminales cambia - 100/0,01 
bles 10 terminales 2 2 2580

32. Regla tridimensio­
nal de comprobación 30/320 1 2 680 680

33. Mesa de comproba­
ción de trazado 630/100 el. 1 1 11730 -

34. Goniómetro con nonio 0-180 - 2 min .1 1 1330 -

35. Escuadra plana de 
plantilla 160/250 cl.1 2 3 1520 760

36. Escuadra de ajusta­
dor de base ancha 400/250 cl.1 2 3 1520 760

37. Patrones de radios 
internos y exter­
nos

para radios 
1*25 3o 3 120 _

38. Patrones de rosca métrica 
(medidores de rosca) pulgadas 3 4 120 40

39. Aparato de compro­
bar % de escumi- 0 máx 150 
miento entre puntos 0 máx 200 
de los productos 1 2 3700 3700
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40. Nivel micromètrico máx 200 0,1mm 1 1 2700 -

41. Nivel óptico 150/0,01 1 1 4000 -

42. Aparato de medir
normales comunes de
engranes m máx 5 1 1 3000 -

43. Medidor Je pasos m máx 16 1 1 4120 -

44. Micròmetro de L máx 50
dientes m máx 8 1 1 3000 -

45. Medidor de dureza
Brinel1 1 1 1 10000 -

46. Medidor de dureza
Rockwell 1 1 10000 -

47. Completo de apara-
tos eléctricos completo 1 1 12000

Total aparatos e instrumentos
de medición 200120 38000

Piezas de repuesto, herramientas y
dispositivos para explotación de 2 anos 

RECAPITULACION

Total máquinas y dispositivos 94 
para trabajos de montaje 
gastos no previstos de transporte

Piezas de repuesto, herramientas 
y dispositivos para explotación de 
2 años

Aparatos e instrumentos de medición 
intuyendo 4 % de gastos imprevistos 
Importe para financiamiento

9401610 1679640 
376064 67186 
658113 117575

_56081,7....96248
10996604 1960649

208125 39520
11204729 2000169

NOTA: Los precios de las máquinas y dispositivos incluidos en la lista 
incluyen el empaque y flete hasta Nicaragua, sobre la base de 
un suministro en 1983.

I
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Anexo 3

A. TIPOS DE REPARACIONES

El  s is t e m a  ín teg r o  de m an ten im ien to  en buen  estad o

DE LAS MAQUINAS Y DISPOSITIVOS EN LAS EMPRESAS METALÚRGICAS
Y DE CONSTRUCCIÓN DE MAQUINARIA EN LA RP DE BULGARIA PREVÉ 
LOS SIGUIENTES TIPOS DE REPARACIONES:

- REVISIÓN PLANIFICADA, PREVENTIVA (R)
- REPARACIÓN CORRIENTE (C)
- GENERAL (CAPITAL) - (G)
- REPARACIONES EXTRAPLAN.
LA REVISION PLANIFICADA PREVENTIVA (PERIÓDICA) POR 

REGLA GENERAL SE REALIZA DESARMANDO LA MÁQUINA O EL DISPO­
SITIVO EN SUS RESPECTIVOS CONJUNTOS Y PIEZAS.

Durante la  r e v is ió n  s e  v e r if ic a  aten tam en te  e l  estado

DE:
A) LOS ELEMENTOS DE FIJACIÓN, SOBRE TODO LOS QUE 

SOPORTAN LAS CARGAS DINÁMICAS: MECANISMOS DE BIELA Y MANI­
VELA, BUJES, TORNILLOS, TUERCAS, ESPÁRRAGOS, ETC.;

B) PIEZAS DE REGULACIÓN (CUÑOS, BUJES DE PRESIÓN, 
COJINETES, PERNOS, ETC.) Y SOBRE TODO LAS HOLGURAS EN ELLAS

C) SISTEMA DE ACEITE Y DE REFRIGERACIÓN, LOS CONDUCTO 
RES DE ACEITE, LOS CÁRTERS, LAS BOMBAS Y BAÑOS DE ACEITO;

D) LOS DISPOSITIVOS DE ARRANQUE, LAS TRANSMISIONES, 
LOS ENGRANAJES, LAS CORREAS, CADENAS, CONEXIONES DE FRIC­
CIÓN, PRENSAESTOPAS, DIFERENTES EMPAQUETADURAS Y ARMADURA, 
EL ESTADO DE SUPERFICIES SUJETAS A CORROSIÓN, CHUCHOS, ETC.

E) COMPROBACIÓN DEL ESTADO DEL AISLAMIENTO DEL EQUI­
PAMIENTO ELÉCTRICO;

F) LIMPIEZA DE PIEZAS Y SUPERFICIES INACCESIBLES 
DURANTE EL TRABAJO NORMAL DE LAS MÁQUINAS Y DISPOSITIVOS;

G) CONTROL DE LOS APARATOS ELÉCTRICOS DE ARRANQUE
Y REGULACIÓN, DE LAS UNIONES DE CONTACTOS, LA PUESTA EN 
CERO, ETC.
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Los RESULTADOS DE LA REVISIÓN PREVENTIVA Y DE LAS 
CORRECCIONES HECHAS SE REFLEJAN EN LA LIBRETA DE LA MÁQUI­
NA CONFORME A UN MODELO DADO Y EN LA FICHA DE LA MÁQUINA* 
LLENANDO AL MISMO TIEMPO OBLIGATORIAMENTE UNA NÓMINA DE LOS 
DEFECTOS. EN LA LIBRETA REGULARMENTE SE CONTEMPLAN LOS 
DEFECTOS DESCUBIERTOS EN LA MÁQUINA Y LOS TRABAJOS REALI­
ZADOS PARA SU ELIMINACIÓN. DURANTE LAS REVISIONES SE HACE 
UNA LIMPIEZA BÁSICA DE LAS MÁQUINAS Y DISPOSITIVOS* SE 
CAMBIAN LOS ACEITES O SE ECHA LA CANTIDAD NECESARIA DE 
ACEITE* SE ENGRASAN.

Reparación corriente (C). La reparación corriente
INCLUYE TODOS LOS TIPOS DE TRABAJO QUE SE REALIZAN DURAN­
TE LAS REVISIONES (R). ADEMÁS DE ESO INCLUYE TRABAJOS COMP­
LEMENTARIOS* RELACIONADOS CON EL CAMBIO DE PIEZAS DE 
DESGASTE RÁPIDO* CAMBIO DE LOS ACEITES* ETC.* ASÍ COMO 
LA ELIMINACIÓN DE DEFECTOS RELACIONADOS CON EL DESARME 
DE LAS MÁQUINAS* PRECISIÓN DE CARACTERÍSTICAS* MEDICIONES*
a j u s t e s. Durante la reparación corriente se efectúa ade­
m á s :

-REVESTIMIENTO Y ALISADO DE COJINETES* CAPILLADURA 
DE LOS MUÑONES DE LOS EJES;

- CAMBIO DE LAS BANDAS DE FRENO DE FRICCIÓN* LAS 
SOGAS Y CADENAS* TAMBIÉN DE FRICCIÓN;

- CAMBIO DE LAS EMPAQUETADURAS Y LAS PIEZAS DE 
FIJACIÓN* PRENSAESTOPAS* ETC.;

- REPARACIÓN O CAMBIO CON NUEVOS DE LA ARMADURA Y 
TUBERÍA DESGASTADAS* REGULACIÓN DE LAS RESPECTIVAS PRE­
SIONES;

- LIMPIEZA DE LAS BOBINAS DEL EQUIPAMIENTO ELÉCTRI­
CO Y SI ES NECESARIO* BARNIZADO DEL MISMO;

- REPARACIÓN DE LA SUPERFICIE DE INTERCAMBIO DE 
CALOR DE LAS CALDERAS DE VAPOR.

LA REPARACIÓN CORRIENTE DE LA MÁQUINA O EL DISPO­
SITIVO PUEDE EMPEZAR SOLO EN CASO QUE ESTÉN EN DISPOSI-
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CIÓN TODAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y CONJUNTOS.» MATERIALES.» 
DISPOSITIVOS E INSTRUMENTOS.

LOS RESULTADOS DE LA REPARACIÓN CORRIENTE EFECTUA­
DA Y LOS DATOS PARA EL ESTADO DE LAS MÁQUINAS Y DISPOSI­
TIVOS SE ANOTAN EN LA LIBRETA DE LA MÁQUINA.

Las MÁQUINAS Y DISPOSITIVOS REPARADOS SE RECIBEN 
POR EL JEFE DEL TURNO, EL JEFE DEL TALLER O SUS SUSTITUTOS.

Reparación g eneral (capita l ). La reparación general
ES LA MÁS GRANDE POR SU VOLUMEN REPARACIÓN PLANIFICADA 
DE TODOS LOS TRABAJOS REALIZADOS. INCLUYE EL DESARME DE 
TODOS LOS CONJUNTOS Y PIEZAS DE LA MÁQUINA, BUEN LAVADO 
Y SECADO DE LOS MISMOS, REVISIÓN GENERAL Y CONFECCIÓN DE 
NOMINA DE LOS DEFECTOS. EN BASE A ESTA NÓMINA SE PROCEDE 
A LA RECUPERACIÓN DE TODAS LAS PIEZAS Y CONJUNTOS DESGASTA­
DOS, CON VISTAS A QUE DESPUÉS DE LA REPARACIÓN GENERAL LA 
MÁQUINA OBTENGA SU CAPACIDAD DE TRABAJO INICIAL: PRECI­
SIÓN, FIABILIDAD, POTENCIA Y PRODUCTIVIDAD CONFORME A LOS 
PARÁMETROS TÉCNICOS DEL PASAPORTE EXPEDIDO POR LA PLANTA 
PRODUCTORA.

En CASO DE REPARACIÓN GENERAL PUEDE REALIZARSE TAM­
BIÉN MODERNIZACIÓN DE LAS MÁQUINAS O DISPOSITIVOS CON VIS­
TAS A MEJORAR TAMBIÉN SUS CARATERÍSTICAS TÉCNICAS INICIA­
LES.

LO MÁS IMPORTANTE AQUÍ ES LA PREPARACIÓN PREVIA DE 
LA REPARACIÓN GENERAL QUE DEBE ABARCAR POR LO MENOS EL 80 % 
DEL VOLUMEN TOTAL DE LOS TRABAJOS A REALIZAR.

En LA ÚLTIMA REVISIÓN PLANIFICADA SE CONFECCIONA una 
NÓMINA DETALLADA Y COMPLETA DE LOS DEFECTOS RELACIONADOS 
CON EL ESTADO DE LA MÁQUINA O EL DISPOSITIVO, SOBRE LA 
BASE DE LA CUAL SE HACEN PEDIDOS PARA LA FABRICACIÓN DE LAS 
PIEZAS O LOS CONJUNTOS QUE SE CAMBIARÁN, SE SUMINISTRARÁN 
POR OTRAS EMPRESAS O POR IMPORTACIÓN Y APENAS ENTONCES 
SE PROCEDE A LA REALIZACIÓN DE LA REPARACIÓN GENERAL.

Desde el punto de vista económico resulta más efec­
tivo QUE LA REPARACIÓN GENERAL SE REALICE EN FÁBRICAS ESPE-
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CIALIZADAS SOBRE LA BASE DEL FONDO DE CAMBIO PARA UN TIPO 
O MODELO DADO DE MÁQUINA. ESTO SIGNIFICA QUE AL DESCARGAR 
LA MÁQUINA PARA REPARACIÓN GENERAL EN LA PLANTA ESPECIA- 
LIZADA., EN EL MISMO VEHÍCULO SE CARGA LA MÁQUINA REPARA­
DA DEL MISMO TIPO (SEGÚN EL DESEO DEL CLIENTE PUEDE SER 
MODERNIZADA TAMBIÉN), MODELO Y MARCA. LA PRIMERA MÁQUINA 
SE QUEDA PARA SER SOMETIDA A REPARACIÓN CAPITAL Y POSTE­
RIORMENTE SE ENTREGA A OTRO CLIENTE.

EL VOLUMEN DE LA REPARACIÓN GENERAL ABARCA:
A) TRABAJOS CORRESPONDIENTES DE LA REVISIÓN PLANI­

FICADA PREVENTIVA Y LA REPARACIÓN CORRIENTE;
B) CAMBIO DE TODAS LAS PIEZAS Y CONJUNTOS DESGASTA­

DOS;
C) VERIFICACIÓN DE LOS EJES, LOS CHASIS, TRATAMIENTO 

DE LAS SUPERFICIES DE TRABAJO, CONTROL Y CENTRADO MINUCIO­
SOS DE LA MÁQUINA;

D) CONTROL DEL CIMIENTO O EL CHA.IS DE LA MÁQUINA 
Y EN CASO DE NECESIDAD REVESTIMIENTO DE HORMIGÓN;

E) CAMBIO DE L.'S BOBINAS DE LA PARTE ELÉCTRICA (SI 
ES NECESARIO).

LA MÁQUINA O DISPOSITIVO REPARADOS SE PUEBAN EN 
MARCHA VACÍA, BAJO CARGA Y SE RECIBEN DESPUÉS DE UNA PRUE­
BA DE 72 HORAS. PARA ALGUNAS máquinas Y DISPOSITIVOS el 
TIEMPO DE PRUEBAS ES EL SEÑALADO EN SU PASAPORTE.

La REALIZACIÓN DE LA REPARACIÓN GENERAL SE REFLEJA 
EN LA LIBRETA (LA FICHA) DE LA MÁQUINA.

LA REPARACIÓN GENERAL DE LOS MOTORES ELÉCTRICOS Y 
LOS GENERADORES SE REALIZA EN CASO DE NECESIDAD. AL CON­
FECCIONAR EL PLAN-GRÁFICO ANUAL SE SEÑALA SÓLO EL NÚMERO 
DE LOS MOTORES ELÉCTRICOS Y LOS GENERADORES PARA REPARA­
CIÓN GENERAL. SU REPARACIÓN SE REFLEJA Y PAGA INDEPENDIEN- 
TAMENTE DE LAS DEMÁS REPARACIONES.

Reparaciones extraplán, son principalmente las repa

RACIONES DE AVERÍA, ORIGINADAS POR CIRCUNSTANCIAS IMPREVI-
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STAS, EXPLOTACIÓN INCORRECTA U OTRAS CUASAS. A LOS CULPA - 
BLES,SI HAY TALES, PARA EL ESTADO DE LA MÁQUINA O EL DISPO­
SITIVO, SE LEVANTA UN ACTA DE AVERÍA DONDE SE REFLEJAN LOS 
DAÑOS SUFRIDOS, EL TIEMPO NECESARIO PARA LA ELIMINACIÓN 
DE LA AVERÍA Y LA OPINIÓN DE LOS DIRIGENTES DE LA EMPRESA.

B. CONTENIDO (VOLUMEN) DE LOS TRABAJOS DE REPARACION 
PLANIFICADA

MAQUINAS-HERRAMIENTAS

Revisión planificada preventiva

En el caso de la revisión planificada preventiva se 
eliminan solo aquellos defectos de la máquina que impiden 
su correcta explotación hasta la siguiente reparación pla­
n ificada. Concretamente, en la revisión planificada se rea­
liza LO SIGUIENTE:

1. Se quitan las TAPAS de los conjuntos para ser
REVISADOS Y SE VERIFICA EL ESTADO DE LOS MECANISMOS, SE 
SUSTITUYEN LAS PIEZAS ROTAS Y DESGASTADAS; SE REVISAN MUY 
ATENTAMENTE LOS CONJUNTOS Y PIEZAS SUJETOS A DESGASTE RÁ­
PIDO.

2. Se REGULAN LAS HOLGURAS DE LOS TORNILLOS Y TUER­
CAS DE LOS SOPORTES, LOS CARROS, LAS TRAVIESAS, LOS TOR­
NILLOS DE ANCLAJE, ETC.

3. Se regulan los cojinetes del h u s il lo.

4. Se verifica si las mangas de velocidades y avance 
funcionan b i e n.

5. Se regulan los embragues, se ajustan los f re no s.

6. Se regula el avance suave de las mesas, los so­
portes, los carros, los patines, se ajustan los cuños de
.-AS MESAS, LAS PLANCHUELAS DE PRESIÓN.

7. Se comprueba el estado de los guías de los cuer­
pos, CARROS, TRAVIESAS y OTRAS SUPERFICIES, EN FRICCIÓN;
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1
SE LIMPIAN LOS LUGARES GOLPEADOS., RASGADOS Y LOS ATASCA­
MIENTOS.

8. Se regula la PRESIÓN de los muelles de los meca­
nismos DE AVANCE.

9. Se aprietan, se limpian o se CAMBIAN LAS PIEZAS 
DE FIJACIÓN HOLGADAS O DESGASTADAS: ESPÁRRAGOS, TUERCAS, 
TORNILLOS, ETC.

10. Se VERIFICA EL ESTADO DE LOS TOPES, LOS CONMUTA­
DORES Y APOYOS.

11. Se limpian, se tienden, reparan o cambian las
CADENAS, LAS CORREAS Y LAS BANDAS.

12. Se desensamblan y se lavan los conjuntos señala­
dos EN LA OPERACIÓN "LAVADO".

13. Se VERIFICAN Y SE REPARAN EL SISTEMA DE LUBRICA­
CIÓN, EL HIDRÁULICO Y LA INSTALACIÓN DE REFRIGERACIÓN.

m. Se comprueba el estado de LOS DISPOSITIVOS DE 
SEGURIDAD Y LOS MISMOS SE REPARAN.

15. Se precisan las piezas por sustituir en la repa­
ración PLANIFICADA MÁS PRÓXIMA Y SE ANOTAN EN UNA NÓMINA.

Reparación corriente

Durante la reparación corriente se efectúa lo siguiente

1. La máquina se desarma parcialmente, dos o tres c on­
juntos se desensamblan pieza por pieza, los sujetos a mayor
DESGASTE Y ENSUCIAMIENTO, SE ABREN LAS TAPAS PARA REVISIÓN 
INTERNA Y LOS DEMÁS CONJUNTOS SE LAVAN.

2. SE LIMPIA TODA LA MÁQUINA, SE LAVAN LAS PIEZAS DE 
LOS CONJUNTOS DESARMADOS.

3. SE DESARMA EL HUSILLO, SE LIMPIAN LOS MUÑONES DEL 
HUSILLO, LOS LUGARES, BAJO LAS HERRAMIENTAS Y LOS DISPOSI­
TIVOS, SE MONTA EL HUSILLO Y SE REGULAN LOS COJINETES. LOS 
HUSILLOS DE LAS MÁQUINAS PESADAS Y DE PRECISIÓN NO SE DES­
MONTAN DURANTE LA REPARACIÓN CORRIENTE.
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ü . Se verifican las holguras entre los ejes y los buje
SE CAMBIAN LOS BUJES DESGASTADOS, SE REGULAN LOS RODAMIEN­
TOS Y SE CAMBIAN LOS COJINETES DESGASTADOS.

5. Se AÑADEN DISCOS A LOS EMBRAGUES, SE AJUSTAN LOS 
EMBRAGUES Y LOS FRENOS.

6. Se LIMPIAN LAS REBABAS DE LOS ENGRANES Y SE CAM­
BIAN LOS DIENTES DEFECTUOSOS.

Se cambian las piezas exteriores de unión que están
ROTAS, DEL TIPO DE: PORTAHERRAMIENTAS, CUÑOS, PLANCHUELAS,
ETC. Se limpian las demás piezas de u n i ó n.

8. Se limpian o se cepillan los cuños y planchuelas 
de regulación.

d. Se limpian los tornillos, los soportes, los carros,
LAS TRAVIESAS, LOS TORNILLOS DE PASE ETC, Y SE CAMBIAN LAS 
TUERCAS desgastadas.

10. Se regulan las palancas y las mangas de desco­
nexión DE MARCHA RECTA Y DE INVERSIÓN, DE AVANCE Y CAMBIO 
DE VELOCIDADES, MECANISMOS DE BLOQUEO, DE FIJACIÓN Y DE SE­
GURIDAD Y LOS LIMITADORES.

11. SE CAMBIAN LAS PIEZAS DESGASTADAS QUE NO ESTÁN 
EN CONDICIONES DE FUNCIONAR HASTA LA SIGUIENTE REPARACIÓN 
PLANIFICADA.

12. SE LIMPIAN LOS ATASCAMIENTOS, LAS PARTES RAS­
GADAS Y GOLPEADAS EN LAS SUPERFICIES DE FRICCIÓN DE LOS 
CUERPOS, LOS CARROS, LOS SOPORTES, LAS TRAVIESAS, LAS CO­
LUMNAS, ETC.

13. SE REPARAN LOS DISPOSITIVOS DE PROTECCIÓN, CUBIER­
TOS, CAJAS, PROTECTORES, REJILLAS Y LOS DISPOSITIVOS DE 
SEGURIDAD DE LAS SUPERFICIES MAQUINADAS DE VIRUTAS Y POLVO 
ABRASIVO.

14.SE REALIZAN OPERACIONES RELACIONADAS CON LA REPA­
RACIÓN DEL SISTEMA DE LUBRICACIÓN Y SE CAMBIAN LOS ACEITES.
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15. SE REGULA EL DESPLAZAMIENTO SUAVE DE LA MESA.» LOS 
SOPORTES^ LOS CARROS/ LOS PATINES/ SE AJUSTAN LOS CUÑOS
Y LAS PLANCHUELAS DE PRESIÓN.

16. Se REGULA LA PRESIÓN DE LOS MUELLES DE LOS TOR­
NILLOS SIN FIN Y DE OTROS MECANISMOS SIMILARES/ SE VERIFI­
CA EL ESTADO DE LOS TOPES/ LOS CONMUTADORES/ LOS APOYOS.

17. SE REVISA Y SE REPARA EL SISTEMA DE REFRIGERACIÓN/ 
SE ELIMINAN LAS EMPAQUETADURAS DEFECTUOSAS DE LAS TUBE­
RÍAS/ SE EFECTUA REPARACIÓN CORRIENTE DE LAS BOMBAS Y LA 
ARMADURA DEL SISTEMA DE LUBRICACIÓN.

18. SE DETERMINAN LAS PIEZAS QUE DEBEN SER CAMBIADAS 
EN LA PRÓXIMA REPARACIÓN PLANIFICADA Y SE ANOTAN EN UNA 
NÓMINA PREVIA DE LOS DEFECTOS.

19. SE LIMPIAN LAS SUPERFICIES DE TRABAJO DE LAS ME­
SAS.

20. SE COMPRUEBA LA PRECISIÓN DE LA MÁQUINA.

21. SE PRUEBA LA MÁQUINA EN MARCHA VACÍA/ EN TODAS 
LAS VELOCIDADES Y AVANCES/ SE COMPRUEBA EL RUIDO/ EL CALEN­
TAMIENTO Y EN BASE A LA PIEZA ELABORADA SE CONTROLA LA PRE­
CISIÓN Y LA FALTA DE ASPEREZAS EN LA SUPERFICIE LABRADA.

Du r a n t e la r e p a r a c i ó n c o r r i e n t e se e f e c t ú a n éstas

DE LAS OPERACIONES ARRIBA MECIONADAS QUE EL ESTADO DE LA 
MÁQUINA REPARADA REQUIERE Y LOS PUNTOS 19/ 20 Y 21 SON 
OBLIGATORIOS PARA TODAS LAS MÁQUINAS.

MAQUINAS Y DISPOSITIVOS DE FORJA Y PRENSA - 
PARTE NECANICA

Re v i s i ó n p l a n i f i c a d a p r e v e n t i v a

1. SE REVISA EL ESTADO DE LOS MECANISMOS DE DESGASTE 
RÁPIDO/ SE CAMBIAN LAS PIEZAS DESGASTADAS O ROTAS; SE ANO­
TAN LAS PIEZAS QUE DEBEN CAMBIARSE O REPARARSE EN LA REPA­
RACIÓN PLANIFICADA PRÓXIMA EN UNA NÓMINA PREVIAMENTE ELA­
BORADA PARA LOS DEFECTOS.
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2. Se regulan las holguras de LOS CONJUNTOS BASICOS 
DE LA MÁQUINA Y SE AJUSTAN LOS CUÑOS.

3. Se REGULAN LOS EMBRAGUES DE FRICCIÓN Y SE AJUSTA 
EL FRENO.

A. SE REVISA EL ESTADO DE LAS SUPERFICIES GUÍAS 
Y OTRAS SUPERFICIES DE FRICCIÓN,, SE LIMPIAN LOS LUGARES 
ABOMBADOS;. LOS RASGUÑOS Y LOS ATASCAMIENTOS.

5. Se AJUSTAN, SE CAMBIAN O SE REPARAN LAS PIEZAS 
DE FIJACIÓN AFLOJADAS Y DESGASTADAS; ESPÁRRAGOS, TUERCAS, 
TORNILLOS, PERNOS, ETC.

6. Se verifica el BUEN estado de los TOPES y LOS 
APOYOS.

7. Se REVISA EL ESTADO Y SE REPARAN LOS DISPOSITI­
VOS DE PROTECCIÓN.

8. SE REVISA EL ESTADO Y SE EFECTÚA REPARACIÓN DE 
LOS SISTEMAS HIDRÁULICOS Y DE ENGRASE.

NOTA: Durante las revisiones se efectúan éstas de las ope­
raciones ARRIBA MENCIONADA QUE RESULTEN NECESARIAS DE ACUER­
DO CON EL ESTADO DE LA MÁQUINA.

Re p a r a c i ó n c o r r ie n t e .

1. La MÁQUINA SE DESENSAMBLA PARCIALMENTE, SE DESAR­
MAN PIEZA POR DOS O TRES CONJUNTOS, SUJETOS A MAYOR DES­
GASTE Y ENSUCIAMIENTO.

2. SE LAVAN LOS CONJUNTOS DESARMADOS Y SE LIMPIA TODA 
LA MÁQUINA.

3. Se confecciona o PRECISA la nómina previamente 
ELABORADA DE LOS DEFECTOS.

4. SE REPARAN O CAMBIAN LAS PIEZAS DESGASTADAS CUYO 
ESTADO NO PERMITE ESPERAR LA SIGUIENTE REPARACIÓN PLANIFI­
CADA,

> 5. SE REPARAN O SE CAMBIAN LOS COJINETES DESGASTADOS.
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6. Se a n a d e n d i s c o s de f r i c c i ó n, se a l i s a n los c o no s

Y SE REGULAN LOS BUJES DE FRICCIÓN Y LOS FRENOS.

7. Se CAMBIAN LAS PIEZAS DESGASTADAS O ROTAS DE UNIÓN.

8. Se COMPRUEEA EL TRABAJO DE LA MAQUINA Y SE RE­
GULAN LOS ÓRGANOS DE MANDO, LOS DISPOSITIVOS DE PROTECCIÓN
Y LIMITACIÓN.

9. Se LIMPIAN LOS ATASCAMIENTOS, RASGUÑOS, REBABAS, ETC.

10. Se REPARAN LOS DISPOSITIVOS PROTECTORES.

11. Se REPARAN LOS SISTEMAS HIDRÁULICOS Y DE LUBRICA­
CIÓN Y SE CAMBIAN LOS ACEITES.

12. Se LIMPIA LA SUPERFICIE DE TRABAJO DE LA MESA Y 
EL PATÍN.

13. Se f r u e b a l a m á q u i n a en m a r c h a v a c í a y se c o m p r u e­
ba EL RUIDO Y EL CALENTAMIENTO.

APARATOS V CONDUCTORES ELECTRICOS DE LAS 
MAQUINAS-HERRAMIENTAS

Re p a r a c i ó n c o r r i e n t e

1. Se r e v i s a si h a y s u p e r c a l e n t a m i e n t o, q u e m a s y d e ­
f e ct o s m e c á n i c o s en el a i s l a m i e n t o , se c o m p r u e b a el e s t a d o
DE LA PUESTA EN CERO DE LA INSTALACIÓN, EL MONTAJE DE LA 
INSTALACIÓN Y LOS APARATOS ELÉCTRICOS,

2. SE COMPRUEBAN Y AJUSTAN LAS CONEXIONES DE CONTAC­
TO.

3. Se EFECTÚA LIMPIEZA Y SOPLADO DE LOS APARATOS 
ELÉCTRICOS, MONTADOS EN LA MÁQUINA.

4. SE LIMPIAN LOS CONTACTOS DE TRABAJO.

5. SE REPARAN LOS APARATOS ELÉCTRICOS Y SE CAMBIAN 
ALGUNAS PIEZAS Y LOS SECTORES AVERIADOS DEL AISLAMIENTO 
DE LA INSTALACIÓN DE FUERZA.



- 78 -

6. Se mide la resistencia de aislamiento de la insta­
lación DE FUERZA.

7. Se cambian los sectores averiados des aislamiento
ELECTRICO, LAS MANGAS METÁLICAS Y DE CAUCHO Y APARATOS AVE­
RIADOS.

Reparación g e n e r a l.

Se cambia del todo la instalación DEL MOTOR ELECTRI­
CO Y SE CAMBIAN LOS APARATOS ELÉCTRICOS Y LAS TUBERÍAS AVE­
RIADAS, DESPUÉS DE LO CUAL SE SOMETE A PRUEBAS.

APARATO DE SOLDADURA ELECTRICA

Reparación corrien t e.

1. Revisión exterior y limpieza del aparato de sol­
dadura ELECTRICA, SOPLADO DEL TRANSFORMADOR.

2. Control del conmutador de tensión y de todas
LA LÍNEAS REGULADORAS DE ARRANQUE DESDE EL APARATO DE SOL­
DADURA ELECTRICA HASTA LA PIZARRA DE FUERZA.

Reparación g e n e r a l.

Abarca todas las operaciones de la reparación corrien­
te INCLUYENDO ADEMÁS: REPARACIÓN DEL TRANSFORMADOR, BARNI­
ZADO, SECADO Y CAMBIO DE LOS ELECTRODOS, REPARACIÓN DEL 
CUBIERTO Y LAS PROTECCIONES, COMPROBACIÓN Y LIMPIEZA DE LAS 
PLANCHUELAS DE ALTA Y BAJA TENSIÓN, REVISIÓN DEL AISLA­
MIENTO DEL TRANSFORMADOR. EN CASO DE NECESIDAD SE HACE UN 
NUEVO DEVANADO DEL TRANSFORMADOR.

MAQUINAS DE SOLDADURA ELECTRICA

Reparación corriente.

1. Se REVISA La LIMPIEZA DE LAS SUPERFICIES DE 
CONTACTO, LOS ELECTRODOS, LAS JUNTAS INTERMEDIAS Y DE CON­
DUCCIÓN DE CORRIENTE, EL ALCANCE DE LA BARRA, LAS CONEXIO­
NES DE CONTACTO CON LAS PLANCHUELAS.
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2. Se limpia el equipo del ensuciamiento y los fun­
dentes

3. Se revisan las filtraciones en el sistema de refri­
geración hidráulica, las costras en los contactos del dispo­
sitivo DE REGULACIÓN Y ARRANQUE Y LOS REGULADORES, ASÍ
COMO LA INSTALACIÓN DE CONMUTACIÓN SECUNDARIA, LOS EVEN­
TUALES SUPERCALENTAMIENTOS DE LAS CONEXIONES DE CONTACTO 
DE LA COMUNICACIÓN PRIMARIA Y SECUNDARIA, EL TRABAJO DE LAS 
VÁLVULAS ELECTRONEUMÁTICAS Y EXTRANGULADORAS.

i*. Se eliminan los defectos del sistema de conduc­
ción DE AIRE.

El volumen de trabajo de los distintos tipos de re­
paraciones DE LOS MOTORES ELÉCTRICOS, LOS ARRANCADORES DE 
IMANES, LOS CONTACTORES Y LOS TRANSFORMADORES SE DETERMINA 
DE ACUERDO A SU NOMENCLATURA Y EL CAPÍTULO RESPECTIVO.

Re p a r a c i ó n g e n e r a l .

Ab a r c a t o d o s los t i p o s de t r a b a j o s de la r e p a r a c i ó n
CORRIENTE, MEDICIÓN DE LAS RESISTENCIAS, DE LA CONMUTACIÓN 
SECUNDARIA Y LA RESISTENCIA DE AISLAMIENTO, ELIMINACIÓN 
DE LAS EROSIONES ELÉCTRICAS DE LAS CONEXIONES DE CONTACTO 
DE LA CADENA SECUNDARIA CERRADA MEDIANTE CEPILLADURA Y 
ALISADO.

Ca m b i o de las p i e z a s d e s g a s t a d a s d e l c o n d u c t o r de
CORRIENTE Y DE PLANCHUELAS DE LA CADENA SECUNDARIA CERRADA, 
MEDICIÓN DE LAS VÁLVULAS ELECTRONEUMÁTICAS Y EXTRANGULADO­
RAS DESPUÉS DE SU REPARACIÓN, AJUSTE DE LAS VÁLVULAS ELECT­
RONEUMÁTICAS Y EXTRANGULADORAS, LAVADO CON SOLUCIÓN ÁCIDA 
Y ALCÁLICA DEL SISTEMA DE REFRIGERACIÓN HIDRÁULICA DEL TRANS­
FORMADOR Y LA CADENA SECUNDARIA.

Cambio de los aparatos desgastados de arranque y regu­
lación Y LAS LÍNEAS DE ALIMENTACIÓN ELÉCTRICA, CONTROL DEL 
FUNCIONAMIENTO DE LOS REGULADORES, CAMBIO DE LAS PLANCHUELAS 
DESGASTADAS, DE LAS JUNTAS (ALMOHADILLAS) INTERMEDIARIAS Y 
DE CONDUCCIÓN INTERNA DE LA CORRIENTE.
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ANEXO 4
P L A N  A N U A L

de reparaciones planificadas de las máquinas herramientas dentro el sistema 
de la subrama "Metalmecánica" de la COIP, República de Nicaragua, durante el 
primer año de la creación del Centro de reparación y mantenimiento técnico 

de las máquinas herramientas

Denominación 
№  de los equi­

pos

1 2

Siglas de la Simbologia Periodos de reparación de los equipos; tipo Próxima repara- 
émpresa en tipo de reparación: R (revisión), C (reparación ción planifica- 
que están marca ____ corrientei_G_^re9araclgn general} _________ Parada _____da______
montados los 
equipos

I II "Til" TV" (días)
tipo

íntérva-
lo

(meses)I II III IV V VI VII VIII IX X XI XII

3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

I. TORNOS
1. Tornos univer­

sales
?..
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

10 .
11. Torno revólver
12. Tornos uni versa 

les
13.
14.

METASA LODGESH R - - - - C - - - - - - 4 R 8
(I HERMAN R - - - - C - - - - - - 3 R 8
II CINCINATI R - - - - C - - - - - - 3 R 9

EMEMSA CLASING R - - - - - c - - - - - 5 R 9
II MASTER R - - - - - c - - - - - 3 R 8
II II R - - - - - c - - - - - 3 R 3
II II R - - - - - c - - - - - 3 R 3

IMPLASA PRENTIC - R - - - - - - - G - - 25 R 8
II CODIM - R - - - - - c - - - - 3 R 9
It ONAC - R - - - - - c - - - - 3 R 9
II JATOR R - - - - - - c - - - - 3 G 8

INTERCASA TAKISAWA R _ _ _ - _ - c - - _ 4 R 9
M II R - - - - - - - c - - - 3 R 9

INCA TORRENT R - - - - - - - c - - - 4 R 9



T".................." " “2........... 3 4 b b / 8 9 1U 11 12 13 14 15 17 ÍS 19

15. Tornos univer -
sales INCA TORRENT - R - - - - - - - C - - 3 R y

1 f. II GEMINIS - R - - - - - - - C - - 5 R 9
17. n ll - R - - - - - - - - - C 5 R 9
18. ll GURUTZPt - R - - - - - - - - C - 5 G 8
19. II SOUTHBEND R - - - - - - - - - G - 30 R 8
20. ll II R _ - - - - - - - - - G 30 R 8
21. ll ATLAS - R - - - - - - - - C - 2 G 8

RECAPITULACION: revisiones 13 8 21 18 -
reparación: corriente - - - - - 3 4 3 3 2 2 1 18 - “

gene.al - “ - • — ** — 1 1 1 3 3 —

II. FRESADORAS
1. Fresadora uni-

versal INTERCASA ENSHU R - - - - - - c - - - 3 R 9
2. INCA JARBE R - - - - - - c - - " - 3 R 9
3. ll MILWDLEE - R - - - - - - - G - - 25 R 8
4. ll MILIRITE - R - - - - - - - - G - 30 R 8
5. RETASA CINCINATI - R - - - - - - - - - G 30 R 8
6. II BROWNSAR R - - - - - - - G - - - 30 R 8

RECAPITULACION: revisiones 3 3 6 6 -
reparación: corriente - - - “ - - - 2 - “ “ - 2 - -

general - - - — “ 1 1 1 1 4

III. CEPILLADORAS
1. Cepilladora EMEMSA CINCINATI R - - - - c - - - - - - 3 R 9
2. INTERCASA CHAPER R - - - - - c - - - - - 2 R 9
3. INCA ROKFORD - R - - - - - - G - - 24 R 8



T......................................................2....................................... 3 4 b b / 8 y 10 11 12 13 14 Ib 1b 17 18 19

4. Cepilladora METASA CINCINATI R _ _ _ - G - - - 18 R 8

RECAPITULACION: revisiones 3 1 4 4 -

reparación: corriente - - - - - 1 1 - - - - - 2 - -
general - • - - • _ 1 1 “ • 2

IV. TALADRADORAS RADIALES
1. Taladradora

radial EMEMSA FOSDICR R - - - c - - - - - - - 2 R 8
2. INCA TAGO - R - - - G - - - - - - 18 R 8
3. METASA CINCINATI R - - - c - - - - - - - 2 R 8

RECAPITULACION: revisiones 2 1 3 3
reparación: corriente - - - - 2 - - - - - - 2 - -

general ** - “ - 1 - - - - 1 - —

V. TALADRADORAS DE COLUMNA Y DE SOBREMESA
1. Taladradoras EMEMSA BUFFALO R - - C - - - - - - - - 2 R 8
2. l i l l R - - C - - - - - - - - 2 R 8
3. l l ( l P - - c - - - - - - - - 2 R 8
4. IMPLASA DARUMA R - - - c - - - - - - - 2 R 8
5. n ZUDAM R - - - c - - - - - - - 2 R 8
6. INTERCASA VERMAN R - - - c - - - - - - - 2 R 8
7. FERRO ARTE GENERAL R - - - c - - - - - - - 1 R 9
8. II DARUMA - R - - - c - - - - - - 1 R 9
9. REOELSA SRUNGER R - - - - c - - - - - - 1 R 9

10. INCA CANEDY R - - - - G - - - - - - 17 R 8
11. II DELTA - R - - - - G - - - - - 15 R 8
12. METASA SICHERUNG R - - - c - - - - - - - 1 R 9
13. II SIM R - - - - G - - - - - - 17 R 8

J
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1 "  2 3 4 5 b 7 8 9 1U 11 Í2 13 14 15 Í6 17 18 19

14. Taladradoras METASA B/D R » _ « C ............... 2 R 9

RECAPITULACION: revisiones 11 3 - - - - H 14 -
reparación: corriente - - - 3 5 2 1 ............... 11 “ -

general - - 2 1 ............... 3

VI. SIERRAS MECANICAS
1. Sierra EMEMSA EMERSIN R - - C - - - - - - - - 2 R 9
2. II II - R - - C - - - - - - - 2 R 8
3. IMPLASA UNIZ - - R - - C - - - - - - 2 R 8
4. II II - - R - - - c - - - - - 2 R 8
5. INTERCASA KELLER - - R - - - - c - - - - 2 R 9
6. FERRO ARTE SIERCRAF - - - R - - - - c - - - 2 R 9
7. INCA SABI - - R - - - - - - c - - 2 R 9
8. METASA MARBEL - R - - - - - - - - - G 24 R 8
9. II II - R - - • - - - - - G - 24 R 8
10. IMEP KASTRO - R - - - - - - - - C - 2 R 9

RECAPITULACION: revisiones 1 4 4 1 _ « • _ _ - 10 10 -
reparación: corriente - - - 1 1 1 1 1 1 1 1 - 8 - -

general 1 1 2

1. Rectificadora
plana INTERCASA NI CCO - R - - - - c - - - - - 4 R 9

2. INCA HARIG - R - - - - - - - - G - 30 R 8
3. Rectificadora II FIRTHUL - - R - - - - c - - - - 4 R 9
4. METASA ARGET - R - - - - - - - - - G 30 R 8

RECAPITULACION revisión _ 3 1 « _ . 4 4 -
reparación: corriente - - - - - - 1 1 - - “ - 2 -

general 1 1 2 -

í J
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Г — ....... 2 ..... 3 ........$ ................................ " T b ~ ~ V 8 y ~ w 11 Ï2 13 14 1b 16 Ï7 18 T9

VIII. PRENSAS HIDRAULICAS
1. Prensa hidráulica EMEMSA COLONIAL R - - C - - - - - - - -

л
c R 9

2. И CINCINATI R - - C - - - - - - - - 2 R 9
3. IMPLASA DAKE R - - C - - - - - - - - 2 R 9
4. II II R - - - c - - - - - - - 2 R 9
5. II II R - - - c - - - - - - - 2 R 9
6. I I ARRI ETA » R - - - - G - - - - - 22 R 8
7. INCA MOROS - R - - c - - - - - - - 2 R 9
8. METASA CINCINATI - R - - - - - G - - - _ 23 R 8
9. II II

- R - - - - - - G - - - 30 R 3

RECAPITULACION: revisión 5 4 9 4 _
reparación : corriente - - - 3 3 - - - - - - - 6 - -

general - - - - - - 2 2 2 - - 3 - -

IX. MAQUINAS VARIAS
1. Prensa excént-

rica EMEMSA HST R - C - - - - - - - - - 1 R 9
2. 11 A3 R - C - - - - - - - - - 1 R 9
*> . 11 II PZOGB R - C - - - - - - - - - 1 R 9

Cizalla II HERCULES R - - c - - - - - - - - 2 R 9
5. Cepilladora IMPLASA CMZ R - - c - - - - - - - 2 G 8
6. Cizalla I I MAN R - - c - - - - - - - - 2 R 8
7. REDELSA WYSONG - R - - c - - - - - - - 2 R 9
8. Prensa cizalla

combinada II WATNEY - R - - c - - - - - - - 2 R 9
9. Dobladora manual II 11 - R - - c - - - - - - - 1 R 9
10. Cizalla manual II CRAFTSMAN - R - - - c - - - - - - 1 G 8
11. Dobladora manual I I CHICAGO - R - - - c - - - - - - 1 R 9
12. Cizalla manual И LOCKFORME - R - - - c - - - - - - 1 R 9
13. Cepilladora INCA HENDEY R - - - - G - - * - - - 23 R 8
14. Mortajadora II ESPA R - - - - С - - - - 2 R 9
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1E. Cizalla manual INCA FAST - R - - - - C - - - - - 1 R 9
16. Prensa cizalla 

combinada METASA TOLEDO R - . - G - - - - - 20 R 8
17. Cizalla ll CINCINATI - R - - - - - G - - - • 22 R 8
18. " И II - R - - - - C - - - - - 2 G 8
19. ll 10CT - R - - - - - - G - - - 25 R 8
20. Eje doblador II HERCULES - R - - - - - - - G - - 14 R 8
21. i» LüWN - - R “ - - “ - G - 14 R 8
22. Prensa cizalla 

combinada ll 1QT _ R - - - - - - - G 20 R 8
23. ll 6T R - - - G - - - - - - - 16 R 8
24. ll 15T R - - G - - - - - - - 20 R 8
25. Cizalla manual »1 TRUMPF R - - G - - - - - - “ - 12 R 8
26. Cizalla IMEP CINCINATI - - R - - C - - - 2 R 9
27. Dobladora ll II - - R - “ - C - ** - 2 R 9
28. Prensa cizalla 

combinada ll 8T _ _ R _ - _ - - - c - - 2 R 9
29. il 10T - - R - - - - - - C “ 2 R 9

ll s/m - - - R - “ “ “ - - - - U ,5 R o

RECAPITULACION: revisiones
reparación: corriente 

general

X. APARATOS DE SOLDADURA ELECTRICA

10 13
3 3 
1 1

1 1
1 1 1 1

30
19
10

28

2

i. Aparato de sol­
dadura eléctrica EMEMSA 27 unid. G3 G3 G3 G2 Г2 G2 G2 G2 G2 G2 G2 135 R 6

o «— « и IMPLASA 6 unid. - - - G G G G G G - - - 30 R 6
3. II INTERCASA 3 unid. - C C c - - - - - - - - 3 R 6
4. ll FERRO ARTE LINCOLN - - - - - - - - - - * G 5 R 6
5. II II 8 unid. - c c C C C C C C - - - 8 R 6
6. ll REDELSA 3 unid. - G G G - - - - - - - - 15 R 6
7. ll ll KW7 - - - - - - - - - c - - 1 R 6
8. ll INCA 150A - - - - G - - - - - - - 5 R 6



y »
r —4

T.........2 .............3.... 5

9.Aparato de solda­
dura eléctrica INCA 3 unid. C C C 3 R 6

10. " METASA 53 unid. G5 G5 G5 G5 G5 G4 G4 G4 G4 G4 G4 G4 265 R 6
11. 7 unid. - - - - - G G G G G G G 35 R 6
12. MILLER C C C C r

K, C C C - - - - 8 R 6
13. " IMEP 19 unid. C2 C2 C2 C2 C2 C2 C2 C C C C C 19 R 6
14. TUNDER - - - - - - - - - G - - 5 R 6

RECAPITULACION: revisión 141 .
reparación: corriente 3 5 5 5 4 4 4 3 2 3 2 2 42 - -

general 8 9 9 9 9 8 8 8 8 8 7 8 99 - ”

RECAPITULACION GENERAL 
Sólo para COIP: revisiones 48 40 11 2

Total
101 237

reparaciones : corrientes 3 5 8 15 18 14 15 11 7 7 5 3 111 - -
generales 8 9 9 11 10 12 11 11 12 11 12 13 129 5 -

RECAPITULACION GENERAL Total
TOTAL PARA EL SECTOR "METALMECANICO"
DEL PAIS

REVISIONES 98 82 22 4 - - - - - - - - 206 484
REPARACIONES: CORRIENTES 6 10 16 31 37 29 31 22 14 14 10 6 228 - -

GENERALES 16 18 18 22 20 25 22 22 25 22 25 27 262 10

Los datos ofrecidos para todo el sector "Metalmecánico" son condicionales puesto que 
están obtiendos mediante cálculo empírico; se admite que la COIP abarca el 49 %  del sector 
metalmecánico, correspondiendo la parte restante al sector privado de cuyo parque de equipos 
no tenemos datos concretos.

J
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ANEXO 5

P L A N T I L L A
del centro de reparación y mantenimiento 
técnico de las máquinas herramientas

Plantilla Enseñanza y cualificación Número
jjo (categorías) necesarias ilecesario

I et. II e
1 2 3 4 5
A. PERSONAL DE ADMINISTRACION Y GESTION
1. Director Enseñanza superior, técnica, experto

en reparación y mantenimiento técni-
co de máquinas herramientas 1 1

2. Vice-director II - 1
3. Contador Enseñanza superior económica, ex-

perto en contabilidad industrial 1 1
4. Cajero-contador Enseñanza media económica, expe-

riencia en contabilidad industrial - 1
5. Secretaria mecano-

grafa Experta en mecanografía

TOTAL DE PAG: 3 5

B. PERSONAL DE INGENIEROS Y TECNICOS
1. Jefe de taller Enseñanza superior técnica, expe-

riencia en elaboración de metales 1 1

2. Constructor, piezas
de repuesto Enseñanza superior técnica, expe-

riencia en elaboración de metales 1 i

3. Enseñanza media técnica, experien-
cia en elaboración de metales - 1

4. Tecnólogo en pro-
ducción de piezas Enseñanza superior técnica, expe-
de repuesto y repa- riencia en elaboración de metales
ración de máquinas y reparación de máquinas herra-
herramientas mientas 1 1

5. Tecnólogo en produc
ción de piezas de Enseñanza técnica media. Experien-
repuesto y repara- 'cia en elaboración de metales y
ción de máquinas reparación de máquinas herramien-
herramientas tas 1 1

TOTAL DE PIT: 4 5
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1 2 3 4 5

C. OBREROS BASICOS
1. Torneros De muy alta calificación que

pueden leer planos y dibujos 3 6
2. Fresadores H 1 2
3. Ajustadores
4. Operario de fresa-

ti 1 1

dora de engranes n 1 1
5. Rectificadores
6. Operario de morta-

n 1 1

jadora de dientes 
de engranaje H 1 1

7. Operario de mor­
ta jadora

8. Operario de recti-
ti 1 1

ficadora-cepilla-
dora ii 1 1

9. Cepillado»’
10. Operario de máqui-

ii 1 1

na afeitadora ii 1 1
11. Operario de cepilla-

1dora de coordenadas ii 1
12. Operario de cepilla-

1dora horizontal ti “
13. a) Montador-ajus-

tador en repa­
ración y man­
tenimiento de 
máquinas herr. II 5 7

b) -"- De alta calificación que sepa
leer dibujos 3 4

c) Montador-ajus-
tador en reparación
y mantenim. técnico 
de máquinas herr. De calificación media 2 3

d) De baja calificación 2 3
14. Montador-electri-

cista en repara­
ción y manteni- a) de muy alta calificación 1 1
miento técnico b) de buena calificación 1 1
de máquinas herr. c) de calificación media - 1

15. Bobinador de
motores eléctri­
cos de corriente a) de muy alta calificación 1 1
alterna b) de buena calificación 1 1

16. Montador-electri-
cista en repara­
ción de aparatos a) de muy alta calificación 4 5
de soldadura b) de buena calificación 3 4
eléctrica c) de calificación media 2 3
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17. Especialista en De muy alta calificación - que 
tratamiento tér- conozca a la perfección el
mico tratamiento térmico 1

18. Soldador (solda­
dura eléctrica y
a gas) De muy alta calificación 1

19. Pailero 1
20. Pintor (máqui­

nas herramientas) De alta calificación 1

.ÎQIêU_DE_QBREROS_BASIÇOS........................... 51.... 5f

D. OBREROS AUXILIARES
1. Operario de sie­

rras hidráulicas De calificación media 1
2. Obrero común De baja calificación 1
3. Obrero para la

limpieza de los 
locales de tra­
bajo Sin calificación 1

4. Responsable del
pañol De buena calificación 1

5. Controlador de De muy alta calificación en máqui-
calidad ñas herramientas 1

6. Conductor de carre­
tilla eléctrica De alta calificación 1

7. Chofer -"- 1

TOTAL DE OBREROS AUXILIARES 7

E. PERSONAL IMPRODUCTIVO
1. Encargado de

la comida 1
2. Fregador 1
3. Portero 1
4. Guardia armada 2

TOTAL DE PERSONAL IMPRODUCTIVO 5

RECAPITULACION: 60 7

I

tU
i
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ANEXO 6

E S P E C I F I C A C I O N
de los necesarios técnicos y obreros 

extranjeros

Número Tiempc
nece- de pre

№ Cargo Ensenar a y calificación sario taciór
necesarias de se»

vicios
(anos!

1 2 3 4 5

1. Director del 
centro Enseñanza técnica superior, 

experiencia en organización de 
construcción de empresas produc­
toras de máquinas herramientas, 
en reparación y mantenimiento 
técnico de máquinas nerramientas 1 2

2. Jefe de taller Enseñanza técnica superior, expe­
riencia en reparación y manteni­
miento técnico de máquinas herra­
mientas y fabricación de piezas 
de repuesto para las mismas 1 2

3. Constructor, pie­
zas de repuesto Enseñanza técnica superior, expe-

de

1 2

riencia en construcción de piezas 
repuesto para máquinas herramien-
tas

4. Tecnólogo en pro­
ducción de piezas Enseñanza técnica superior, expe-
de repuesto y re- riencia en fabricación de piezas
paración de máqui- de repuesto y reparación de má-

1ñas herramientas quinas herramientas 2
5. Torneros De muy alta calificación y expe­

riencia en producción de piezas 
de repuesto para máquinas herra-

1mientas 2
6. Fresadores _ II _ 1 1
7. Ajustadores mecá­

nicos _ ll _ 1 1
8. Rectificadores n - 1 1
9. Operario de fre­

sadora de engranes - " - 1 1
10. Operario de mor- 

tájadora de dien­
tes de engranaje _ It _ 1 1

11. Operario de má­
quina afeitadora _ II ̂ 1 1
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1 2 3 4 5

12. Operario de rectifi 
cadora cepilladora De muy alta calificación y expe­

riencia en reparación de máquinas 
herramientas 1 2

13. Operario de cepi­
lladora de coor­
denadas De muy alta calificación 1 2

14. Montador-ajustador a) De muy alta calificación y mucha
experiencia e' reparación y man­
tenimiento técnico de máquinas 
herramientas 2 2

b) De alta calificación y experien­
cia en reparación y mantenimien­
to técnico de máquinas herra­
mientas 1 1

15. Montador-electri­
cista De muy alta calificación en repara­

ción y mantenimiento técnico de 
máquinas herramientas 1 2

16. Bobinador de moto­
res eléctricos de 
corriente alterna

De muy alta calificación y expe­
riencia en esta esfera 1 1

17. Montador-electri­
cista en repara­
ción de aparatos 
de soldadura 
eléctrica

De muy alta calificación y expe­
riencia en esta esfera 1 1

18. Especialista en 
cratamiento térmi­
co

De muy alta calificación y expe­
riencia en tratamiento térmico

1 1

RECAPITULACION: a) Especialistas de enseñanza 
técnica superior

b) Obreros calificados
4
17







ANEXO 7

GRAFICO LINEAL
i

DE LOS TRABAJOS DE ESTUDIO Y P R O Y E C T O S j  D E  L A  

CONSTRUCCIÓN DE LA OBRA Y SU PUESTA EN EXPLOTACIÓN

Está contemplado en Anexo 7a. Lo hemos preparado
CON VISTAS A ABREVIAR EL PLAZO DE EDIFICACIÓN DE LA OBRA. 
LOS SIGNIFICADOS DE LAS DISTINTAS SINGLAS Y CIFRAS SON 
LOS SIGUIENTES:

L  , r1. Estudio de las posibilidades y la conveniencia
DE LA EDIFICACIÓN DE LA OBRA

2. Estud ios y anteproyecto
2.1. Ingeniería mecánica; proyección organizativa 

Y TECNOLÓGICA, ESPECIFICACIÓN DE LOS TIPOS Y CANTIDADES 
DE LAS MÁQUINAS Y LOS DISPOSITIVOS.

2.2. Determinación de la ubicación del centro, con­
fección DE PLANO DE SITUACIÓN.

2.3. Elaboración de la parte arquitectónica y de
CONSTRUCCIÓN.

2. ¿4. El a b o r a c i ó n de las pa rt e s e n e r g é t i c a s :i n s t a l a­
c i o n e s (APARATOS ELÉCTRICOS,CALEFACCIÓN Y VENTILACIÓN,

>  ABASTECIMIENTO DE AGUA Y ALCANTARILLADO, TÉCNICA TELEFÓ­
NICA Y ELÉCTRICA DE BAJO VOLTAJE).

2.5. DETERMICAIÓN DEL VALOR CALCULADO DE LA OBRA.
2.6. De t e r m i n a c i ó n de los índices de e f e c t i v i d a d 

t é c n i c o -e c o n ó m i c a c o n r e s p e c t o a la e d i f i c a c i ó n de LA OBRA

3. Coordinación de las elaboraciones con el cliente 
A. Supervisión y coordinación de los trabajos

de e s t u d i o .

A. Proyección
4,1. Ingeniería mecánica; precisión de la espe­

cificación de máquinas y dispositivos.
I
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9.2. Pa r t e e j e c u t i v a a r q u i t e c t ó n i c a y de c o n s t r u c­

c i ó n

9.3. Pa r t e s e j e c u t i v a s e n e r g é t i c a s

5. Co n s t r u c ción

6. En t r ega de las m á q u i nas y d i s p o s i t i v o s, t r a b a j o s

DE MONTAJE
7. Mo n t a j e de las in s t a l a c i o nes

8. Tr a b a j os y p r u e b a s de a r r a n q u e y a j u s t e , c a p a c i­
t a c ión de c u a d r os l o c a l e s .



■? a
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CAPITULO III 

RESULTADOS

DE LOS CÁLCULOS TECNOLÓGICOS PARA LAS NECESIDADES 
DE CAPACIDADES DE REPARACIÓN QUE ABARCARÁN LAS MÁ­
QUINAS HERRAMIENTAS DEL SECTOR INDUSTRIAL (EXCEP­
TO LA SUBRAMA "METALMECÁNICA") EN LOS MARCOS DEL
Ce n t r o de r e p a r a c i ó n y m a n t e n i m i e n t o t é c n i c o de

MÁQUINAS HERRAMIENTAS

1. GENERALIDADES

Estos c á l c u l o s e s t á n h e c h o s a j u i c i o n u e s t r o y

FUERA DE LOS COMPROMISOS DE LA PARTE BULGARA PROVENIENTAS 
DE SU CONTRATO CON LA UNIDO. SU PROPÓSITO ES ESCLARECER 
EL PROBLEMA DE LA REPARACIÓN Y EL MANTENIMIENTO TÉCNICO DE 
LAS MÁQüíN/V. HERRAMIENTAS EN TODO EL SECTOR INDUSTRIAL DE 
LA ECONOMIA NACIONAL DE NICARAGUA.» TOMANDO y SOBRE TODO,
EN CONSIDERACION EL HECHO DE QUE EN EL MOMENTO ACTUAL UNA 
BUENA PARTE DE LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS DISPONIBLES EN 
LA COIP (POR ANALOGÍAy TODO EL SECTOR INDUSTRIAL) NO FOR­
MAN PARTE DE LA SUBRAMA "METALMECÁNICA" Y SE UTILIZAN PARA 
REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DEL EQUIPAMIENTO TECNO­
LÓGICO BÁSICO EN LAS DEMÁS SUBRAMAS RESPECTIVAS. Í_A CAREN­
CIA DE UN ARMONIOSO SISTEMA METODOLÓGICO PREVENTIVO PARA 
SU MANTENIMIENTO TÉCNICO CONSTITUYE UN PELIGRO POTENCIAL 
PARA LA NORMAL Y EFICAZ EXPLOTACIÓN DE LOS FONDOS PRODUC­
TIVOS EN DICHAS SUBRAMAS.

LOS CÁLCULOS TECNOLÓGICOS SE BASAN EN EL ESTUDIO 
PREVIO REALIZADO POR NOSOTROS EN LOS TALLERES DE REPARA­
CIÓN EN ALGUNAS DE LAS EMPRESAS DE LA COIPy ASÍ COMO EN 
LA INFORMACIÓN QUE LA COIP NOS FACILITÓ SOBRE LAS DISPO­
NIBLES MÁQUINAS HERRAMIENTAS DENTRO DEL SISTEMA DE ESTA 
CORPORACIÓN.

IGUAL QUE EN LA ANTERIOR ELABORACIÓN TECNOLÓGICA 
(PARA LA SUBRAMA "METALMECÁNICA" ) , DISPONEMOS DE DATOS
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SOLO PARA LA COIP. ACEPTAMOS LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS 
DEL SECTOr PRIVADO COMO UN PORCENTAJE DE LA CANTIDAD TOTAL 
DE ESTAS MÁQUINAS EN LA RESPECTIVA SUBRAMA INDUSTRIAL.
Hemos h e c h o la a c o t a c i ó n por e t a p a s (p r i m e r a e t a p a , a ñ o 
1930; SEGUNDA, 1935) BASÁNDONOS EN PRONÓSTICOS SOBRE EL 
INCREMENTO DE LAS CAPACIDADES DE PRODUCCIÓN. LOS PORCEN­
TAJES QUE HEMOS UTILIZADO EN NUESTRO ESTUDIO VIENEN REF­
LEJADOS EN LA SIGUIENTL TABLA:

№  Denominación de la subrama
P'rte relativa

/ j
Incremento % 
1985/1980

Sector
privado COIP

1. Industria alimentaria 44,0 56,0 30,0

2. Industria textil 69,0 31,0 35,0
3. Materiales de construcción 41,0 59,0 39,0
4. Industria químico-farmacéutica 52,0 48,0 31,0

Pa r a las s u b r a m a s que f a lt a n en la t a b l a , h e m o s ú t i l

ZADO LOS PORCENTAJES, A SABER:
-"Rc p a y c a l z a d o ", igual a "Te x t i l ";
-"El a b o r a c i ó n de m a d e r a ", igual a "Ra t e r i a l e s de 

c o n s t r u c c i ó n ";
-"In d u s t r i a p a p e l e r a" y "Pr o c e s a m i e n t o de p l á s t i c o s " 

igual a "In d u s t r i a q u í m i c o -f a r m a c é u t i c a ".
Los r e s u l t a d o s de e s to s c á l c u l o s s o n t e n t a t i v o s y

PUEDEN ACEPTARSE COMO UN EXPERIMENTO DE ACOTACIÓN TECNOLÓ­
GICA. El l o se d e b e a la f a l t a de d a t o s s o b r e el t i p o y la

CANTIDAD DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS EN EL SECTOR PRIVADO, ASÍ 
COMO SOBRE EL DINAMISMO DEL INCREMENTO, POR TIPOS, DE LAS 
MISMAS PARA LA SEGUNDA ETAPA (AÑO 1985).

2. PROGRAMA DE PRODUCCION
Ha s t a el m o m e n t o , el n ú m e r o d e m á q u i n a s h e r r a m i e n t a s

DISPONIBLES EN LAS DISTINTAS SUBRAMAS DE LA COIP (EXCEPTO 
LA SUBRAMA "METALMECANICA") ES LA SIGUIENTE:
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Los resultados de los cálculos hechos al objeto de determinar las unidades de máquinas 
herramientas en el sector industrial (excepto la subrama "Metalmecánica"), es decir, el programa 

para la primera etapa, están contemplados en la siguiente tabla:

№  Denominación de las máquinas

Número de máquinas, por subrama, para la primera etapa
Indust­
ria ali­
mentaria

Textil Ropa y 
calza­
do

Materia­
les de 
const­
rucción

- Elabo­
ración 
de ma­
dera

Ind.
quími-
c o - f a r -

macéu-
tica

Ind.de
papele­
ra

Proce- 
-samien- 
to de 
pi asti - 
eos

Número
total

1. Tornos 21 48 3 13 12 25 « 35 147
2. Fresadoras 2 13 - 2 2 6 - 17 42
3. Cepilladoras 2 10 - - 2 4 - 14 32
4. Taladradoras radiales 6 - 2 - - “ 8
5. Taladradoras de columna y de sobremesa 18 10 3 10 2 10 4 20 77
6. Sierras mecánicas 3 9 - 3 2 4 - 10 31
7. Rectificadoras - 3 - - 2 - 4 9
8. Prensas hidráulicas - - - - 2 6 8
9. Máquinas varias 12 12 - 8 5 6 6 4 53
10. Aparatos de soldadura eléctrica 34 33 13 24 5 30 8 26 175

TOTAL: 92 144 21 62 22 37 18 136 582

J
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№  Denominación de las máquinas Indust­
ria ali­
mentaria

Textil Ropa y 
calza­
do

Materia­
les de 
const­
rucción

Elabo­
ración 
de ma­
dera

Ind.
quími-
co-far-
macéu-
tica

Ind. de 
papele­
ra

Proce- 
samien 
to de 
plásti 
eos

Número 
- total

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1. Tornos 12 15 1 8 1 12 - 17 6b
2. Fresadoras 1 4 - 1 1 3 - 8 188
3. Cepilladoras 1 3 - - I 2 - 7 14
4. Taladradoras radiales - 2 - 1 - - - - 3
5. Taladradoras de columna y de sobremesa 10 3 1 6 1 5 2 10 38
6. Sierras mecánicas 2 3 - 2 1 2 - 5 15
7. Rectificadoras - I - - 1 - - 2 4
8. Prensas hidráulicas - - - - - 1 - 3 4
9. Máquinas varias 7 4 - 5 3 3 3 2 27
10. Aparatos de soldadura eléctrica 19 11 5 142 3 15 4 13 84

TOTAL: 52 46 7 37 12 43 9 67 273



Al objeto de preparar el programa para el ano 1985, hemos realizado los correspondientes cálculos, 
en conformidad con el dinamismo en el desarrollo de las distintas ramas, aceptando que paralela­
mente a ella se incrementarán las cantidades de máquinas herramientas. Los resultados están con­
templados en la siguiente tabla:

№  Denominación de las máquinas

Número de máquinas, por subramas , para el segunda etapa
Indust­
ria al i- 
mentaria

Texti1 Ropa y 
calza­
do

Materia­
les de 
const­
rucción

- Elabo­
ración 
de ma­
dera

Ind.
quími-
co-far-
macéu-
tica

Ind.de
pápele
r.1

Proce- 
-samien- 
to de 
plásti- 
eos

Número
total

1. Tornos 27 65 4 18 3 33 46 196
2. Fresadoras 3 18 - 3 3 8 - 22 57
3. Cepilladoras 3 13 - - 3 6 - 19 44
4. Taladradoras radiales - 8 - 3 - - - - 11
5. Taladradoras de columna y de sobremesa 23 14 4 14 3 13 5 26 102
6. Sierrasmecánicas 4 12 - 4 3 5 - 13 41
7. Rectificadoras - 4 - - 3 - - t; 12
8. Prensas hidráulicas - - - - - 3 - 3 11
9. Máquinas varias 16 16 - 11 7 8 8 5 71
10. Aparatos de soldadura eléctrica 44 44 20 33 7 39 10 34 232

TOTAL: 120 194 28 86 32 115 23 178 776
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Gracias a los cálculos arriba señalados, nos es posible trazar 
el programa generalizado de reparación y mantenimiento técnico de las 
máquinas herramientas en el sector industrial (excepto la subrama "Me- 
talmecánica") y compararlo con el programa en base del que se ha hecho 
la acotación del Centro de reparación y mantenimiento técnico de las 
máquinas herramientas en la subrama "Metalmecánica". Ello queda refle-
jado en la sigu-¡ente tabla:

r Etapa de Número de máquinas Número de máquinas Diferencia
la elabo- en base de las que en el sector indust- entre columna
ración se ha hecho la acó- rial (excepto la 4 y columna 3

tación del centro subrama "Metalme-
(unidades) cánica")

(unidades)
( % )

1. Año 1980 517 582 112,3
2. Año 1985 725 776 107,0

3. CALCULOS TECNOLOGICOS

El ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA TABLA ANTERIOR 
DEMUESTRA QUE PARA PODER CREAR POSIBILIDADES PARA LA PERA- 
RACIÓN Y EL MANTENIMINETO TÉCNICO DE LAS MÁQUINAS HERRAMIEN­
TAS DE TODO EL SECTOR INDUSTRIAL DE NICARAGUA. PARTIENDO 
DEL NÜMERO TOTAL DE LOS TIPOS DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS. SE 
PUEDE SACAR LA CONCLUSIÓN DE QUE HACE FALTA DUPLICAR LAS CA­
PACIDADES DEL YA ELABORADO CENTRO PARA LAS NECESIDADES DE 
LA SUBRAMA "PlETALMECÁN I CA" .

Pero, al comparar las cantidades de tornos, fresa­
doras y cepilladoras (el número t o t a l) del sector indust­
rial (excepto la subrama "Metalmecánica") con las de la 
subrama "Metalmecánica" vemos que hay una diferencia de 
300 % en favor del sector industrial. De esta forma, es

POSIBLE SACAR LA CONCLUSIÓN DE QUE ES NECESARIO TRIPLICAR 
LAS CAPACIDADES DEL CENTRO.

CON RELACIÓN A ESTAS DUDAS. FUERON REALIZADOS PRECI­
SOS CÁLCULOS TECNOLÓGICOS PARA LA ACOTACIÓN DE UN CENTRO
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DE REPARACIÓN Y MANTENIMINETO TÉCNICO DE LAS DISPONIBLES 
EN EL SISTEMA DE LA COIP MÁQUINAS HERRAMIENTAS (PUES DIS­
PONEMOS DE DATOS SÓLO PARA ESTAS MÁQUINAS).

Asimismo, fue hecho un análisis de ios resultados
DEL GRÁFICO DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE LAS 
DISPONIBLES EN LA SUBRAMA "METALMECÁNICA" MÁQUINAS HERRA­
MIENTAS QUE VIENE ANEXO A LA ELA30RACIÓN DEL CENTRO.

EN BASE DE EVALUACIÓN DE EXPERTOS, SE HA CONCLUIDO 
QUE EXISTEN CAPACIDADES DE RESERVA CAPACES DE ENCARGARSE 
DE LA REPARACIÓN Y EL MANTENIMIENTO TÉCNICO DE UN NÚME­
RO CONSIDERABLEMENTE MAYOR DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS.

Con relación a ello, aunque el número de los tipos
BÁSICOS DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS (TORNOS, FRESADORAS, CE­
PILLADORAS Y OTRAS) EN EL SECTOR INDUSTRIAL (EXCEPTO LA 
SUBRAMA "METALMECÁNICA") SEA MAYOR QUE EL DE LAS MÁQUINAS 
DE LA SUBPAMA "METALMECÁNICA", ES SUFICIENTE QUE LAS CAPA­
CIDADES CALCULADAS DEL CENTRO PARA ESTA SUBRAMA SEA AUMEN­
TADO EN ALREDEDOR DEL 50 % PARA QUE SE GARANTICEN POSIBILI 
DADES PARA LA REPARACIÓN Y EL MANTENIMIENTO TÉCNICO DE 
TODA LA CANTIDAD DE MÁQUINAS HERRAMINETAS EN EL SECTOR 
INDUSTRIAL DE NICARAGUA.

UNA TAL CONCLUSIÓN SE PUEDE SACAR A LA ETAPA PRE­
SENTE DE LA ELABORACIÓN, YA QUE AL HACER LOS CÁLCULOS NO 
SE HA CONTADO CON TODOS LOS DATOS BÁSICOS NECESARIOS. SIN 
EMBARGO, EN LA SIGUIENTE ETAPA, SI ADOPTAMOS EL PRINCIPIO 
DE CONCENTRACIÓN DE LAS REPARACIONES DE LAS MÁQUINAS HERRA 
MIENTAS EN TODO EL SECTOR INDUSTRIAL DE NICARAGUA EN UN 
SOLO CENTRO, HACE FALTA ACTUALIZAR LOS CÁLCULOS. CUANDO SE 
DISPONGA DE DATOS PRECISOS SOBRE LOS TIPOS Y CANTIDADES DE 
MÁQUINAS HERRAMIENTAS DISPONIBLES EN EL SECTOR INDUSTRIAL 
DEL PAÍS, ASÍ COMO DEL DINAMISMO DE SU INCREMENTO, ES PO­
SIBLE QUE, EN PERSPECTIVA, ALGUNAS DE LAS ESTIMACIONES AN­
TERIORES SE CONFIRMEN Y OTRAS, NO. EN FIN DE CUENTAS, LOS 
PRESENTES CÁLCULOS SON TENTATIVOS Y SERÁN ORIENTADORES PAR/ 
LA PRÓXIMA ETAPA DE ESTUDIOS.
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CAPITULO IV 

RESULTADOS
DE LOS CALCULOS TECNOLOGICOS PARA EL AUMENTO 
DE LAS CAPACIDADES DE REPARACION DE LAS SUB­
RAMAS DE LA COIP (EXCEPTO EL SECTOR "METAL-

MECANICO")

1. GENERALIDADES

LOS PRESENTES CÁLCULOS FUERON REALIZADOS A PETICIÓN 
DE LA PARTE NICARAGÜENSE Y NO FORMAN PARTE DE LAS OBLIGA­
CIONES DE LA PARTE BÚLGARA PROCEDENTES DE SU CONTRATO CON
la UNIDO. T ienen la f i n a l i d a d de p r o p o r c i o n a r l e i n f o r m a c i ó n

A LA DIRECCIÓN DE LA COIP ACERCA DE LOS TIPOS Y CANTIDADES 
DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS NECESARIOS PARA REFORZAR LAS DISTIN­
TAS SUBRAMAS CON MIRAS A INCREMENTAR SUS CAPACIDADES DE RE­
PARACIÓN, CREAR LAS PREMISAS Y CONDICIONES PARA LA PRODUC­
CIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO, DISMINUIR LA IMPORTACIÓN Y, EN 
FIN DE CUENTAS, MEJORAR EL APROVECHAMIENTO DE LAS CAPACIDA­
DES DE PRODUCCIÓN E INCREMENTAR LA PRODUCCIÓN.

LOS MISMOS FUERON HECHOS TRAS UN ESTUDIO DE LOS 
TALLERES de r e p a r a c i ó n en las d i s t i n t a s e m p r e s a s d e la COIP
OBTENIENDO INFORMACIÓN SOBRE LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS 
DISPONIBLES. LA IDEA DE LOS PRESENTES CÁLCULOS SE BASA EN 
LAS IMPRESIONES DIRECTAS OBTENIDAS Y LA INFORMACIÓN RECO­
GIDA,

La TAREA FUE CUMPLIDA CONJUNTAMENTE CON LA DIREC­
CIÓN "Te c n o l o g í a " d e l M i n is t e ri o d e In d u s t r i a s . In i c i a l m e n -
TE SE DECIDIÓ QUE LOS CÁLCULOS SE REALIZASEN EN BASE DE 
LAS NECESIDADES DE PIEZAS DE REPUESTO DE LAS DISTINTAS SUB­
RAMAS, ESTIMANDO LA EVALUACIÓN DE EXPERTOS CUÁLES DE ESTAS 
PIEZAS ES POSIBLE PRODUCIR EN NICARAGUA. LUEGO FUE NECE­
SARIO CONFECCIONAR BREVES RUTAS TECNOLÓGICAS PARA LA PRO­
DUCCIÓN DE ESTAS PIEZAS DE REPUESTO Y DETERMINAR LOS TIPOS 
Y CANTIDADES DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS NECESARIAS.

I
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Pa r a l e l a m e n t e con el s u m i n i s t r o de n u e v a s m á q u i n a s

HERRAMIENTAS, SE DEBEN IR SOLUCIONANDO TAMBIÉN LOS PROBLE­
MAS RELACIONADOS CON LA REPARACIÓN Y EL MANTENIMIENTO TÉCNI­
CO DE LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS DISPONIBLES, AS! COMO CON 
LA FALTA DE ESPECIALISTAS Y OBREROS CALIFICADOS EN PRODUC­
CIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO Y REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO 
TÉCNICO DEL EQUIPAMIENTO TECNOLÓGICO BÁSICO. En UNA ETAPA 
INICIAL, ELLO SE PODRÍA HACER CONTANDO CON ASISTENCIA TÉC­
NICA DE OTROS PAÍSES CREÁNDOSE, DE ESTA FORMA, POSIBILIDA­
DES TAMBIÉN PARA LA CAPACITACIÓN DE CUADROS PROPIOS.

LA NECESIDAD DE UNA SOLUCIÓN GENERAL DEL PROBLEMA 
DE LA PUESTA DE LAS CAPACIDADES DE REPARACIÓN EN CORRESPON­
DENCIA CON LAS NECESIDADES DEL SECTOR INDUSTRIAL DE NICA­
RAGUA, PREDETERMINA LA FALTA DE OTRO ESTUDIO MÁS DETALLADO.
EL MISMO SE DEBE EFECTUAR A NIVEL NACIONAL ABARCÁNDOSE A 
TODO EL SECTOR DE LA INDUSTRIA NACIONAL. ADEMÁS, ES MENESTEf ! 
BUSCAR LA SOLUCIÓN DE LOS PROBLEMAS RELACIONADOS CON LA 
PRODUCCIÓN DE PIEZAS BRUTAS - FERROSAS, NO FERROSAS, ALEA­
CIONES Y FORJADURAS - PORQUE SIN TENER CAPACIDADES DE PRO­
DUCCIÓN DE PIEZAS BRUTAS ES IMPOSIBLE GARANTIZAR LA FABRI­
CACIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO.

2. CALCULOS POP SUBRAMAS

2.1. INDUSTRIA ALIMENTARIA

Ha s t a el m o m e n t o de p r e p a r a r el p r e s e n t e e s t u d i o

TENÍAMOS INFORMACIÓN SOLO DEL 6A POR CIENTO DE LAS EMPRESAS 
El NÙMERO TOTAL DE LAS MÁQUINAS Y LOS EQUIPOS EN 

LA SUBRAMA ES EL SIGUIENTE:
- DENOMINACIONES (TIPOS) - 72
- NÙMERO (UNIDADES) -278
LA COMPLEJIDAD MEDIA DE REPARACIÓN DE LA PARTE ME­

CÁNICA CORRESPONDE A 5, Y LA PARTE ELÉCTRICA, A 2.
EL CONSUMO DE ELABORACIÓN MECÁNICA CALCULADO ASCIEN­

DE A 50 560 HORAS/MÁQUINA.
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El n ú m e r o c a l c u l a d o de m á q u i n a s h e r r a m i e n t a s , con 
Frm = 1600 h o r a s/m á q u i n a p o r a ñ o  y u n  a p r o v e c h a m i e n t o de 
LOS EQUIPOS CORRESPONDIENTE AL 80 POR CIENTO, ES DE 50 UNI­
DADES.

Sa b i e n d o que s ó l o el 64 % d e l a e m p r e s a s se han t o m a ­
do EN CUENTA, HEMOS ELEVADO EL NÚMERO ADMITIDO DE MÁQUINAS 
A 59 UNIDADES.

SU DISTRIBUCIÓN ES LA SIGUIENTE:

_Cantidadesíunidades)____
№  Denominación de las máquinas disponibles número ie- para

(en buen 
estado)

cesario sumini
tro

1. Tornos 12 14 2

2. Fresadoras 1 2 1

3. Cepilladoras 1 2 1

4. Taladradoras radiales - 1 1

o. Taladradoras de columna y de sobremesa 10 10 -

6. Sierras mecánicas 2 3 1

7. Rectificadoras - 2 2

8. Prensas hidráulicas - 2 2

9. Mortajadoras - 1

10. Cizalla, 6,3 mm - 1

11. Dobladora, 100 toneladas - 1 1

12. Aparatos de soldadura eléctrica 19 19 -

TOTAL: 45 59 13

2.2. In d u s t r i a t e x t i l

Ha s t a el m o m e n t o de p r e p a r a r el p r e s e n t e e s t u d i o 
t e n í a m o s i n f o r m a c i ó n s ó l o d e l 78 %  de las e m p r e s a s . El n ú m e ­
ro TOTAL DE LAS MÁQUINAS Y LOS EQUIPOS DE LA PRODUCCIÓN BÁ­
SICA ES 1601 UNIDADES.
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- DE ELLAS: TELARES 844 UNID.
CARDAS 76 "
MÁQUINAS DE HILAR 70 "

De b a s e a la h o r a de la a c o t a c i ó n d e los n i v e l e s

DE REPARACIÓN Y MANTENIMIENTO TÉCNICO DE LOS EQUIPOS EN LA 
SUBRAMA ACEPTAMOS LOS TELARES Y LAS CARDAS.

A) COMPLEJIDAD MEDIA ACEPTADA DE REPARACIÓN DE UN 
TELAR:

MECÁNICA)
REPARACIÓN
ELÉCTRICA)

RPM = 12 (RPM 1
1

RPEl = 2 (rpei

, DE LAS REPARACIONES

GEN

li o % ( GEN

COR
il o % ( COR

TE)
DESPUÉS DE REALIZAR LOS CÁLCULOS OBTENEMOS UN CON­

SUMO GENERAL DE ELABORACIÓN MECÁNICA

CCEMl = 59 202 HORAS/MÁQUINAS
(CCEMl ~ C0NSUM0 CALCU­

LADO ELABORACIÓN 
MECÁNICA)

B) COMPLEJIDAD MEDIA ACEPTADA DE REPARACIÓN DE UNA 
CARDA:

RPM ^ Y RpEj_ 1
Y ESTRUCTURA DE LAS REPARACIONES

GEN = 50 ^ Y COR = 59 *
De s p u é s de r e a l i z a r los c á l c u l o s o b t e n e m o s u n c o n s u m o

GENERAL DE ELABORACIÓN MECÁNICA:

CCEm2 = 2 ^  HORAS/MÁQUINAS

El TOTAL DEL CONSUMO CALCULADO DE ELABORACIÓN 
MECÁNICA ES

CrCM = 61 643 HORAS/MÁQUINAS CEM
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El n ú m e r o c a l c u l a d o de r e p a r a c i ó n y m a n t e n i m i e n t o
TÉCNICO DEL EQUIPAMIENTO BÁSICO, CON UN FONDO REAL ANUAL 
DE HORAS DE TRABAJO DE 1600 HORAS/MÁQG. POR AÑO Y UN 80 % 
DE APROVECHAMIENTO DE LAS MÁQUINAS, ES:

_ 61 6¿í3

CEM 1600 . 0,8
U S - CONSUMO CALCULADO 

ELABORACIÓN MECÁNIC

Para esta subrama, nos fue posible hacer una distrib
CIÓN DE LAS MÁQUINAS POR LAS DISTINTAS EMPRESAS, PUESTO QUE 
ESTA ES LA SUBRAMA DE LA QUE RELATIVAMENTE MAYOR CANTIDAD 
DE DATOS SOBRE EL EQUIPAMIENTO TÉCNICO BÁSICO TENEMOS.

Algunas de las máquinas se repiten en las dos empre­
sas FUNDAMENTALES "TEXNISCA" Y "FABRITEX", MIENTRAS QUE EN 
OTRAS EMPRESAS ACEPTAMOS ALGUNAS MÁQUINAS COMO TECNOLÓGICA­
MENTE NECESARIAS. POR ESTA RAZÓN, EL NÚMERO TOTAL DE LAS 
MÁQUINAS HERRAMIENTAS ACEPTADAS EN LA SUBRAMA ES SUPERIOR 
AL CALCULADO Y ASCIENDE A 56 MÁQUINAS BÁSICAS.

SE HA PRONOSTICADO EL MÁXIMO APROVECHAMIENTO DE LAS 
MÁQUINAS HERRAMIENTAS DISPONIBLES. NO SE HAN TOMADO EN 
CUENTA SÓLO 8 TORNOS QUE ESTÁN MORALMENTE ENVEJECIDOS Y HAY 
QUE SACARLOS DE LA PRODUCCIÓN.

También se ha pronosticado la cooperación entre las
DISTINTAS EMPRESAS DE LA SUBRAMA EN LA ELABORACIÓN DE PIE­
ZAS DE REPUESTO TOMÁNDOSE EN CUENTA SU EMPLAZAMIENTO TERRI­
TORIAL (LA ZONA EN QUE SE ENCUENTRAN).
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T A B L A
de las máquinas herramientas necesarias para 

las básicas empresas de la subrama "Textil" para la 
organización de reparaciones planificadas y preven­
tivas y del mantenimiento técnico de las máquinas y 

los equipos en la subrama

Máquinas
disponibles

r  Denominación de las e„ buen mora,_
m ^Uina estado mente en­

vejecidas

Máquinas
necesarias

Máquinas 
a suminis­
trar

I. FABRITEX
1. Torno universal, 0máx = 800,

L =3000 1 1ep
(N.B.L - distancia entre 

P puntos)
2. Torno universal,0máx=42O, 

L =1000 1 1ep
3. Torno universal,0máx=31O 

L =3000 1 1ep
4. Torno universal,0máx=15O, 

L =1000 1 1ep
5. Torno universal,0máx=17O, 

L =1000 1 1ep
6. Torno universal,0máx=8O, 

L = 610 1 1ep
7. Torno universal,0máx=56O,

L =2000........... ep........
- 1 1

Total de tornos: 3 1 6 3

1. Fresadora universal ,200/1000 1 - 1 -

2. Fresadora universal 320/330 - 1 “

Total de fresadoras: 1 - 2 -

1. Rectificadoras universales, 
0máx=32O 1 1

2. Rectificadoras planas, 
200/630 - - 1 1

Total de máquinas 
rectificadoras: - - 2 2
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1 2 3 4 5 6

1. Cepilladora universal
^máx= 640 1 - 1 -

2. Taladradora radial, 0 55
3, Taladradora radial, 0 3/4"

— 1 1

(019) 1 - 1 -

4. Sierra mecánica,0máx=4OO - - 1 1
5. Sierra mecánica,0máx=2OO 1 - 1 -
6. Prensa hidráulica, 160 tds.
7. Aparato de soldadura

“ 1 1

eléctrica, 250A 2 - 2 -
8. Fresadora para tallar dientes 

de engrane, m=8
9. Cepilladora de coordena-

- - 1 1

das, 400/730 - - 1 1
10. Martajadora, Hmáx=200 “ - 1 1

Total: 8 1 21 12

II. TEXNICSA
1. Torno universal ,0máx=3OO,

L =3000 2 - 2 -
ep

2. Torno universal,0máx=28O,
L =2500 1 - 1 -
ep

3, Torno universal ,0máx=115,

r
~ II 00 o o 1 - 1 -

ep
4. Torno universal ,0máx=25O,

1=1500,ep
L =2200 2ep

5. Torno universal,0máx=56O,
L =2000 - - 1 1

.......ep.........
Total de tornos: 4 2 5 1

1. Fresadora universal,200/100 1 1 -
2. Fresadora universal,320/1370 - - 1 1

Toral de fresadoras: 1 - 2 1

1. Cepilladora universal,280mm
Hmáx=H" 1 - 2 1

2. Cepilladora universal,178 mm
Hmáx=7" 1 1

Total de cepilladoras universa­
les: 2 - 2
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1 2 3 4 5 6

1. Taladradora radial,0máx=55
2. Taladradora radial,0máx=3/4"

- - 1 1

(¿19) 1 - 1 -

3. Taladradora de columna, 
0máx=1/2" (013)

4. Taladradora de columna,
2 - 2 -

0máx=3/4" (019) 1 - 1 -

5. Sierra mecánica ,0máx=355 i - 1 -
6. Rectificadoras
7. Fresadora para tallar dientes

Se coopera con "Fabritex"

de engrane Se coopera con "Fabritex"
8. Cepilladora de coordenadas Se coopera con "Fabritex"
9. Mortajadora Se coopera con "Fabritex"
10. Prensa hidráulica, 160 tds. - - 1 1
11. Aparato de soldadura eléctrica 6 - 6 -

Total: 16 2 22 4

III. NICARAO
1. Torno un ¡versal,0máx=25O,

L =800 1 - 1 -
ep

2. Torno universal,0máx=56O,
L ,.=2000 - - 1 1__________

Total de tornos: 1 - 2 1

1. Fresadora universal ,320/1280 _ 1 1
2. Taladradora radial,0máx=55 - - 1 1
3. Sierra hidráulica,0máx=4OQ - - 1 1
4. Prensa hidráulica,100 tds.
5. Aparato de soldadura eléctrica,

* 1 1

400 A - - 1 1
6. Tratamientos en: rectificadora,

fresa de tallar dientes de 
engrane, cepilladora universal, 
mortajadora Se coopera con "Fabritex"

Total: 1 - 7 6

IV. NICATEX
1. Torno universal,0máx=15O

L =800 1 - 1 -

ep
2. Aparato de soldadura eléctrica,

180A 1 - 1 -

3- Taladradora de columna,0máx=4 - “ 1 1
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1 2 3 4 5 6
4. Tratamientos en rectificadora, 

fresa de tallar dientes de 
engrane, cepilladora universal, 
mortajadora Se coopera con "Fabritex" y "Texni

Total: 2 - 4 1

V. CASA DE SEDINA
1. Torno universal,0máx=35Q, 

L =1500 1 1ep
2. Fresadora universal,200/1100 1 - 1 -
3. Taladradora de columna,

0máx=4O 1 1
4. Aparato de soldadura eléctrica

400A 1 1
5. Tratamientos en: rectificadora, 

fresadora de tallar dientes de 
engrane, cepilladora universal, 
mortajadora y cepilladora trans­
versal Se coopera con "Fabritex" y "Texni

Total: 3 - 4 1

V. CASA DE SEDINA
1. Torno universal,0máx=35O, 

L =1500 1 1ep
2. Fresadora universal ,200/1100 1 1 -

3. Taladradora de columna,0máx=4O - 1 1
4. Aparato de soldadura eléctrica,

400A 1 1
5. Tratamientos en: rectificadora, 

fresadora de tallar dientes de 
engrane, cepilladora universal, 
mortajadora y cepilladora 
transversal Se coopera con "Fabritex" y "Texn

Total :
VI. ILANCA

N.B. No tiene máquinas herramientas. En esta etapa, que coopere 
con "Fabritex" y "Texnicsa"

VII. TRICOTEXTIL 
N.B. Idem

VIII. AGROTEX
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1
1 2 3 4 5 6

IX. TELASA
1. Torno universal,0máx=3OO,

L =2850 4 -
41 -

ep
2. Taladradora de columna,0máx=1/2" 2 - 2 -
3. Aparato de soldadura eléctrica,

230 A 1 - 1 -

4. Afiladoras universales
(esmeriles) 1 - 1 -

5. Demás tipos de tratamientos Se coopera con el resto de las
empresas de la subrama

Total: 5 - 5 -

RECAPITULACION: 38 3 62 24

Incluyendo:
Tornos 14 3 16 5
Fresadoras 3 - 6 3
Rectificadoras - - 2 2
Cepilladoras 3 - 3 -
Taladradoras radiales 2 - 5 3
Taladradoras de columna 5 - 7 2
Sierras mecánicas 2 - 4 2
Aparatos de soldadura eléctrica 11 - 12 1
Fresadora para tallar dientes

de engrane - - 1 1
Cepilladora universal - - 1 1
Mortajadora - - 1 1
Afiladoras universales 1 1

2,3, ROPA Y CALZADO

Ha s t a el m o m e n t o de PREPARAR EL PRESENTE ESTUDIO
TENÍAMOS INFORMACIÓN SÓLO DEL 60 % DE LAS EMPRESAS.

EL NÚMERO TOTAL DE LAS MÁQUINAS Y LOS EQUIPOS EN LA

SUBRAMA ES EL SIGUIENTE:
- DENOMINACIONES (TIPOS) - 9
- NÚMERO (UNIDADES) - 326

INCLUYENDO MAQUINAS DE
COSER - 264
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Según la evaluación de expertos sobre el mante­
nimiento TÉCNICO DE LAS MÁQUINAS - SIN TOMAR EN CUENTA LA 
PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO., SE PREVÉN LAS SIGUIEN­
TES MÁQUINAS HERRAMIENTAS:

Cantidades (unidades)

№  Denominación de las máquinas Disponibles 
(en buen 
estado)

Número ne 
cesario

- Para su­
ministro

1. Tornos 1 3 2
2. Fresadoras - 2 2
3. Taladradoras de sobremesa 1 2 1
4. Afiladoras universales (esmeriles) - 3 3
5. Aparatos de soldadura eléctrica 5 5 -

Total; 7 15 8

2.4. MATERIALES DE CONSTRUCCION

Hasta el momento de preparar el presente estudio
DISPONÍAMOS DE DATOS SOBRE TODA LAS EMPRESAS DE LA SUBRA­
MA.

EL NÚMERO TOTAL DE LAS MÁQUINAS Y LOS EQUIPOS ES 
EL SIGUIENTE:

- DENOMINACIONES (TIPOS) - 69
- NÚMERO (UNIDADES) - A55
LA DIVERSIDAD EN CUANTO A TIPOS Y CANTIDADES DE MÁ­

QUINAS EN LA SUBRAMA ES MUY GRANDE, NO PRESENTANDO, AL MIS­
MO TIEMPO, LA PARTE FUNDAMENTAL DE ELLAS UNA COMPLEJIDAD 
DE PREPARACIÓN TAN ELEVADA. LOS CÁLCULOS REALIZADOS Y LA 
ACEPTADA EVALUACIÓN DE EXPERTOS SOBRE LA DISPONIBILIDAD 
DE COMPLETO DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS EN LAS EMPRESAS DE LA 
SUBRAMA, INDICAN LA NECESIDAD DE LAS SIGUIENTES MÁQUINAS:
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Cantidades (unidades)

№  Denominación de las máquinas
Disponibles 
(en buen 
estado)

Número ne­
cesario

Para su­
ministro

1. Tornos 8 8 -

2. Fresadoras 1 3 2
3. Sierras mecánicas 2 6 4
4. Aparatos de soldadura eléctrica 14 14 -

5. Prensa cizalla combinada 2 2 -

6. Prensas hidráulicas 1 3 2
7. Rectificadoras - 2 2
8. Cepilladoras - 1 1
9. Afiladoras universales (esmeriles) 4 4
10. Mortajadora - 1 1
11. Taladradora radiales 1 8 7
12. Taladradoras de columna 3 5 2

13. Esmeril manual (portátil) - 6 6

Total: 32 63 31

2.5. El a b o r a c i ó n de m a d e r a

Ha s t a el m o m e n t o de p r e p a r a r el p r e s e n t e e s t u d i o

TENIAMOS INFORMACIÓN SÓLO DEL 43 % DE LAS EMPRESAS.
EL NÚMERO DE LAS MÁQUINAS Y LOS EQUIPOS ES:
- DENOMINACIONES (TIPOS) - 24
- NÚMERO (UNIDADES) - 61
AL REALIZAR LA ACOTACIÓN TECNOLÓGICA, SE LLEGÓ A 

LA CONCLUSIÓN DE QUE EL NÚMERO DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS 
ES REDUCIDO. ELLO SE PREDETERMINA POR LA SIMPLICIDAD CONST­
RUCTIVA DE LAS MÁQUINAS BÁSICAS QUE OFRECEN UN BAJO GRADO 
DE COMPLEJIDAD DE REPARACIÓN. PARTIENDO DE LA NECESIDAD 
DE QUE SE DISPONGA, DENTRO DE LA SUBRAMA, DE UN COMPLETO 
DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS CSABIENDO QUE LOS DATOS DE QUE 
DISPONEMOS SE REFIEREN APENAS A LA MITAD DE LAS EMPRESAS), 
HEMOS PREVISTO EL SIGUIENTE EQUIPAMIENTO:
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____Cantidades_[unidades)______
Disponibles Número ne- Para su-

№  Denominación de las máquinas (en buen 
estado)

cesario ministro

1. Tornos 1 2 1
2. Fresadoras 1 2 1
3. Cepilladoras 1 2 1
4. Taladradoras de columna 1 ri 2
5. Sierras mecánicas 1 3 2
6. Afiladoras universales 3 6 3
7. Aparatos de soldadura eléctrica 3 6 3

Total: 11 24 13

2.6. Industria químico-farmacéutica

Hasta el momento de preparar el presente estudio
TENÍAMOS INFORMACIÓN SÓLO DEL 69 POR CIENTO DE LAS EMPRESAS. 

El NÚMERO TOTAL DE LAS MÁQUINAS Y LOS EQUIPOS ES:
- DENOMINACIONES (TI POS) - 26
- NÚMERO (UNIDADES) -254
El CONSUMO CALCULADO DE ELABORACIÓN , .CANICA ES 

46 080 CCEM.

El número calculado DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS, con 
UN FONDO REAL DE MÁQUINA Frm= 1600 HORAS/MÁQUINA Y UN 80 % 
DE APROVECHAMIENTO DE LOS EQUIPOS, ES 36.

SU DISTRIBUCIÓN ES LA SIGUIENTE:

Cantidades (unidades) 

Disponibles Número ne- Para su-
№ Denominación de las máquinas (en buen 

estado)
cesario ministro

1 2 3 4 5

1. Tornos 12 12 -

2. Fresadoras 3 3 -
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1 2 3 4 5

3. Cepilladoras 2 3 1
4. Taladradoras de columna 5 5 -

5. Taladradora radial - 1 1
6. Rectificadoras - 2 2

7. Prensa hidráulica 1 1 1

8. Prensa cizalla combinada 1 1 -

9. Sierras mecánicas,0máx=4OO - 2 2
10. Dobladora 1 1 -

11. Aparatos de soldadura eléctrica 15 9 6

12. Mortajadora - 1 1

Total: 40 41 7

2.7. I n d u st r ia  p a p e l e r a

Ha s t a  e l  momento de p r ep a r a r  e l  p r e s e n t e  e s t u d io

TENÍAMOS INFORMACIÓN SÓLO DEL 60 % DE LAS EMPRESAS.
El nümero total de las maquinas y los EQUIPOS ES:
- DENOMINACIONES (TIPOS) - 15
- NÜMERO (UNIDADES) - 36
NO SE PREVÉ AUMENTO DE LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS.

E l  nümero de la s  d is p o n ib l e s  e s  e l  s ig u ie n t e :
- TALADRADORAS 2
- APARATOS DE SOLDADURA ELÉCTRICA 4
- DOBLADORA MANUAL 1
- SIERRA MANUAL 1
- PRENSA CIZALLA COMBINADA 1
EN LOS CASOS DE NECESITAR OTRO TIPO LE MAQUINAS 

HERRAMIENTAS; QUE LA SUBRAMA SE COOPERE CON OTRAS SUBRAMAS.

2.8. Pro cesa m ien to  d e p l á s t ic o s

HASTA EL MOMENTO DE LA PREPARACIÓN DEL PRESENTE 
ESTUDIO TENÍAMOS INFORMACIÓN SÓLO DEL 54 % DEL NÚMERO TOTAL 
DE LAS EMPRESAS.
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El nùmero total de las máquinas y LOS EQUIPOS ES:
- DENOMINACONES (TIPOS) - 42
- NÙMERO (UNIDADES) - 257

INCLUYENDO PRENSAS MOLDEA­
DORAS POR INYECCIÓN - 9

BÁSICAS PARA LA ACOTACIÓN TECNOLÓGICA SON LAS PREN­
SAS MOLDEADORAS POR INYECCIÓN QUE POSEEN UNA COMPLEJIDAD 
DE REPARACIÓN.

RpM = 14 (REPARACIÓN PARTE MECÁNICA)

RPEl= 6 (REPARACIÓN PARTE ELÉCTRICA)

A LA HORA DE DETERMINAR EL CONSUMO CALCULADO TOTAL 
DE ELABORACIÓN MECÁNICA., SE HA TOMADO EN CUENTA TAMBIÉN LA 
CIRCUNSTANCIA DE QUE EN ESTA INDUSTRIA UN LUGAR IMPORTAN­
TE OCUPA LA ELABORACIÓN DEL HERRAMENTAL TECNOLÓGICO.

CCEM = 58 360 HORAS/MÁQUINAS (CC£M - CONSUMO CALCU­
LADO ELABORACIÓN ME­
CÁNICA)

Nù m e r o c a l c u l a d o de m á q u i n a s b á s i c a s ., c o n Frm = 1300
HORAS/MÁQUINAS POR AÑO Y UN 80 % DE APROVECHAMIENTO DE LOS 
EQUIPOS. - 60 UNIDADES.

La DISTRIBUCIÓN DEL EQUIPAMIENTO ES LA SIGUIENTE:

£§!2íidades_[uriidades)
Disponibles

Denominación de las máquinas (en buen
estado)

Número ne­
cesario

Para su­
ministro

Tornos 17 17 -

Fresadoras 8 8 -
Cepilladoras 7 7 -

Taladradoras de columna y de
sobremesa 10 10 -

Sierras mecánicas 5 5 -

Rectificadoras 1 2 1
Prensa hidráulica 1 1 -

Mortajadora - 1 1
Cizalla, 6,3 mm - 1 1
Prensa cizalla combinada 1 1 -
Aparatos de soldadura eléctrica 13 13 -
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1 2 3 4 5

12. Cepilladora universal i 1
13. Máquina para erosión eléctrica 

con mando numérico _ 1 1
14. Fresadora copiadora - 1 1

Total: 63 67 6

i
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3. RECAPITULACION del número necesario de nuevas máquinas herramientas que queda reflejado - 
distribución por subrama de la COIP - en la siguiente tabla:

№

1

Denominación de las máquinas 
_ga rämetros_tecnológicos___

2

Cantidades necesarias de nuevas máquinas herramientas (por subramas)

Iñdüstriá~IñdüstrTá~RÓpa'y"MáterTá-"IñdüstrTá"Iñdüstna"IñdüitHá"Pr5cisá-'TotáT 
alimenta- textil calza- les de maderera químico- papelera miento
ria do const- farma- de plás-
___________________________ rucción____________ céutica_____________ticos_________

3 4  5 6  7 8 9 10 11

1. TORNOS UNIVERSALES 

1.1 0máx=8OO, Lep=3000 
1.2.0máx=42O, Lep=1000 

1.3.0máx=46O, Lep=1500 

1.4.0máx=1OO, Lep400 

1.5.0máx=56O, L =2000

2 5

1 1
1 1

' 3

2 -  1 10

2
2
1
2
3

2. FRESADORAS UNIVERSALES Y OTRAS 4 2 2 10

2.1. B/L 320/1370 1 3

2.2. B/L 250/1120

2.3. B/L 125/500

2.4. Cepilladora horizontal,0máx=100

?.5. Fresadora para tallar dientes
de engrane, m=8 - 1

3. TALADRADORA RADIAL, 0máx=55 1 3

4. TALADRADORA DE COLUMNA, 0máx=4O - 2

7

2 2

5 
1 
2 
1

1
12

6

I
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5. TALADRADORA DE SOBREMESA, 0máx=2O - - 1 - - - - - 1

6. CEPILLADORA, H=630 1 - - 1 1 1 - - 4

7. SIERRA MECANICA, 0máx=4OO 1 2 - 4 2 2 - - 11

8. PRENSA HIDRAULICA, 160 tds. 2 3 - 2 - - - - 7

9. APARATO DE SOLDADURA ELECTRICA,400A - 1 - - 3 - - - 4

10. CEPILLADORA UNIVERSAL B/L 400/630 - 1 - - - - - 1 2

11. RECTIFICADORA UNIVERSAL, 0máx=32O 1 1 - 1 - - - 1 4

12. RECTIFICADORA PLANA, B/L 200/630 1 1 - 1 - - - - 3

13. MORTAOADORA, Hmáx=200 1 1 - 1 - 1 - 1 5

14. CIZALLA, 6,3 mm 1 - - - - - - 1 2

15. DOBLADORA, 100 T 1 - - - - - - - 1

16. MAQUINA PARA EROSION ELECTRICA CON 

MANDO NUMERICO, B/L 320/320 _ _ • 1 1

17. FRESADORA COPIADORA, B/L F40/950 - - - - - - - 1 1

18. AFILADORA UNIVERSAL (ESMERIL),

0máx=4OO 3 4 3 • • • 10

19. ESMERIL MANUAL (portátil),, 0máx=2üO - - - 6 - - - - 6

TOTAL: 13 24 8 31 13 5 - 6 100
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C O N C L U S I O N E S

Co m o  r e s u l t a d o  d e l  e s t u d i o  r e a l i z a d o  c o n s t a t a m o s  l o

SIGUIENTE:

1. Ta n t o  e n e l  s e c t o r  "Me t a l m e c á n i c o " d e  l a  COIP 
c o m o  e n l a s r e s t a n t e s  s u b r a m a s  d e l  s e c t o r  i n d u s t r i a l  d e  

N i c a r a g u a , n o e x i s t e n  c a p a c i d a d e s  d e  r e p a r a c i ó n  y m a n t e ­

n i m i e n t o  t é c n i c o  d e  m á q u i n a s  h e r r a m i e n t a s  y d e  p r o d u c c i ó n

DE PIEZAS DE REPUESTO. NO SE CONSTATÓ DISPONIBILIDAD DE 
SEMEJANTES CAPACIDADES TAMPOCO EN EL SECTOR INDUSTRIAL 

PRIVADO.

2. En N i c a r a g u a , l a s  r e p a r a c i o n e s  p r e v e n t i v a s  d e  

l a s  m á q u i n a s  h e r r a m i e n t a s  n o  s e r e a l i z a n  d e  u n a  m a n e r a  

s i s t e m á t i c a .

3. Co n  r e l a c i ó n  a l o  a r r i b a  d i c h o , e s i m p r e s c i n d i b l e

PROCEDER A LA CREACIÓN DE CAPACIDADES DE REPARACIÓN Y MAN­

TENIMIENTO t é c n i c o  d e  l a s  m á q u i n a s  h e r r a m i e n t a s  y d e  p r o ­

d u c c i ó n  DE PIEZAS DE REPUESTO.

Es c o n v e n i e n t e  c e n t r a l i z a r  e n u n  c e n t r o  Un i c o  

e s p e c i a l i z a d o  l a  r e p a r a c i ó n  y e l m a n t e n i m i e n t o  t é c n i c o

DE LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS, TANTO EN EL SECTOR INDUSTRIAl 

DEL PAÍS COMO EN LAS DEMÁS RAMAS DE LA ECONOMÍA NACIONAL.

El l o  s e c o n d i c i o n a  p o r  l a s  c a r a c t e r í s t i c a s  e s p e c í f i c a s

DEL PAÍS, EL GRAN NÚMERO DE MÁQUINAS HERRAMIENTAS, LA 

FALTA DE ESPECIALISTAS Y OBREROS LOCALES CAPACITADOS PARA 

REALIZAR ESTAS LABORES QUE EXIGEN UNA ALTA CALIFICACIÓN 

PROFESIONAL.

5. Co n v i s t a s  a  a c o r t a r  a l  m á x i m o  p o s i b l e  e l  p l a z o

PARA LA EDIFICACIÓN DEL CENTRO EN CUESTIÓN, ES PRECISO 

REALIZAR UN ESTUDIO Y PREPARAR UN ANTEPROYECTO DE LA OBRA.

6. ES RECOMENDABLE UTILIZAR LA ASISTENCIA- DE UN PAÍS

J i
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QUE TENGA EXPERIENCIA EN LA ESFERA DE ACTIVIDADES PREVEN­

TIVAS CENTRALIZADAS DE REPARACIÓN, EN LAS SIGUIENTES 

DIRECCIONES:

- ESTUDIO Y ELABORACIÓN DE ANTEPROYECTO;

- FACILITACIÓN DE TECNOLOGÍA DE REPARACIÓN Y MANTE­

NIMIENTO DE LAS MÁQUINAS HERRAMIENTAS, Y DE PRO­

DUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO ADAPTABLE A LAS CON­

DICIONES d e  N i c a r a g u a :

- PRESTACIÓN DE ASISTENCIA TÉCNICA POR ESPECIALISTAS

Y OBREROS DEL PAÍS QUE LO HARÁ, EN LA EDIFICACIÓN

Y PUESTA EN EXPLOTACIÓN DE LAS CAPACIDADES DE REPA 
RACIÓN, ASÍ COMO EN LA FORMACIÓN DE ESPECIALISTAS

Y OBREROS LOCALES;

- ENTREGA DE LAS MÁQUINAS Y LOS DISPOSITIVOS, DE LOS 

APARATOS E INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN.

7. Pa r a l e l a m e n t e  c o n  e l  e s t u d i o  y l a  e l a b o r a c i ó n  d e 

UN ANTEPROYECTO p a r a  e l c e n t r o  PROPUESTO, RECOMENDAMOS 

QUE INICIEN LOS TRABAJOS DE ESTUDIO PARA LA EDIFICACIÓN 

DE CAPACIDADES DE REPARACIÓN, MANTENIMIENTO TÉCNICO Y 

PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO NECESARIAS PARA EL EQUI­

PAMIENTO BÁSICO DE TODAS LAS DEMÁS SUBRAMAS DEL SECTOR 

INDUSTRIAL DEL PAÍS.

8. ES MENESTER, A LA HORA DE REALIZAR EL ESTUDIO Y 

LA ELABORACIÓN DEL ANTEPROYECTO PARA LA EDIFICACIÓN DEL 

CENTRO, ASÍ COMO LOS RESTANTES TRABAJOS DE ESTUDIO, ESTU­

DIAR LAS CAPACIDADES DE PRODUCCIÓN DE FUNDICIONES FERRO­

SAS Y NO FERROSAS, ALEACIONES Y FORJAS, Y, EN CASO DE 

NECESIDAD CON VISTAS A SATISFACER LAS NECESIDADES EN 

PIEZAS BRUTAS PARA LA PRODUCCIÓN DE PIEZAS DE REPUESTO.




